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INTRODUCCION

En la busqueda de ser cada vez més eficientes econdmicamente, se vuelve indispensable la
realizacion del mantenimiento a los equipos que nos permiten obtener un producto final para
entrega al consumidor. Esto para las empresas se convierte en un factor importante asegurando
que todas las instalaciones y equipos funcionen adecuadamente, atendiendo fallas, reducirlas y en
muchos casos prediciéndolas.

Aungue en las compafiias cuenten con el rea de mantenimiento, en muchas de estas siguen
teniendo falencias, convirtiéndose en una fuente de gastos elevados que terminan en pérdidas
para las mismas compafiias. Aqui es donde entra la consultoria, como un servicio profesional y
especializado, que permite identificar las dichas falencias en el proceso del mantenimiento y
proponer soluciones eficientes que permitan recudir esos gastos innecesarios.

FEMSA Coca Cola es la empresa encargada de la distribucién de los productos coca cola a
cada uno de los sectores del pais. Esta dividida por zonas por todo el pais cada una de estas
cuentan con una cantidad de vehiculos para cumplir con cada requerimiento. Nos centraremos en
la distribuidora Sur de Bogota, la cual cuenta con un total de 120 vehiculos.

En el afio 2016 se realiz6 una consultoria que como objetivo tenia mejorar los procesos
definidos por el area de mantenimiento, generando nuevas ideas para cada proceso y minimizar
gastos por fallas presentadas.

Nuestra labor es realizar una nueva consultoria donde se analice nuevamente cada uno de los
factores tenidos en cuenta en la consultoria anterior, permitiendo identificar aquellos procesos
que deben mejorar, aquellos que siguieron igual y por ultimo proponer soluciones para aquellos
que requieren de mejoras obteniendo el minimo gasto posible para la realizacion del

mantenimiento.



RESUMEN

Este trabajo tuvo como fin la realizacion de una consultoria a la empresa Coca-Cola FEMSA
Se procede con un analisis del estado actual del area de mantenimiento identificando los procesos
que mejoraron con respecto a la consultoria realizada en el afio 2016 y Se generaron propuestas
nuevas para aquellos procesos que requieren atencion y aun siguen teniendo sobrecostos.

En este proceso se uso la consultoria tomada por los especialistas en el afio 2016 y se realizé
la comparacion de los resultados en donde se observé mejoras en la gran mayoria de los items
tenidos en cuenta dicha consultoria.

Las propuestas generadas se centran en la mejora de procesos del mantenimiento preventivo
donde se incluye la inspeccion mas detallada de las llantas de cada vehiculo para reducir las
incidencias presentadas que afectan habitualmente la operacion.

El andlisis de aceite no solo permite saber el estado actual de este (si requiere cambio aun o
no), sino también identificar que sistemas del motor puedan estar fallando. Esto nos permitira
mejorar el proceso del mantenimiento y definir intervenciones que requieran algunos vehiculos.

Adicional a esto se genera una propuesta que permita mejorar el analisis que se tiene sobre
cada vehiculo. Para esto se requiere de una implementacion sobre la plataforma Oracle, propuesta
que se encuentra pendiente por temas de implementaciones en la plataforma y dependemos de la
parte de implementacion de la empresa que administra la plataforma.

Algo importante que se logro identificar es la falta de comunicacion entre operacion —
Mantenimiento, donde se tienen altos sobrecosto por fallas durante la operacion. Para esto se
pretende concientizar a los operativos por medio de capacitaciones.

Cada una de estas propuestas, tienen como fin la mejora de los procesos del mantenimiento y

reducir los costos que actualmente se generan por fallas.



ABSTRACT

This work has the purpose of carrying out a consultancy to the company Coca-Cola FEMSA,
with the data that is made on the current state of the Maintenance area that identifies the
processes that are in process with respect to the query made in the year 2016 and New proposals
were generated for those processes that require attention and still have cost overruns.

In this process, the query taken by the specialists in 2016 was used and the results were
compared where the improvement was achieved in the great majority of the items taken into
account in said consultancy.

The proposals generated focus on the improvement of preventive maintenance processes, which
include a more detailed inspection of the characteristics of each vehicle to reduce the incidents
that occur in the operation.

The analysis of the oil not only allows to know if the real state of this (yes it requires change
some or not), but it also identifies that the engine systems can be found failing. This will allow us
to improve the maintenance process and define the interventions required by some vehicles.

In addition to this, a proposal is generated that allows improving the analysis it has on each
vehicle. This requires an implementation on the Oracle platform, the proposal that is pending for
the issues of implementations in the platform and the dependencies of the implementation of the
company that manages the platform.

Something important that can be identified is the lack of communication between the
operation and Maintenance, where there are high cost overruns due to failures during the
operation. For this, the aim is to raise awareness among the operatives through training sessions.
Each of these elements are aimed at improving maintenance processes and reduce the costs that

are currently generated by failures.



1. TITULO DEL PROYECTO: ANALISIS DE LA MEJORA EN LOS PROCESOS

DE MANTENIMIENTO DE LA EMPRESA COCA-COLA FEMSA

2 PROBLEMA DE INVESTIGACION

2.1  Descripcion del problema

FEMSA es una empresa que se dedica a la distribucién de los productos de Coca Cola en la
zona de latino América, cuenta con una flota de vehiculos disponibles para dicho fin. Su sede
principal se encuentra ubicada en la ciudad de México, donde se gestiona los procesos
administrativos, logisticos y el control de los procesos de mantenimiento.

En Colombia, FEMSA durante el afio 2016 y 2017 ha sufrido baja disponibilidad de flotas
para la distribucion, en Bogota el sector del sur ha tenido que acudir a vehiculos terceros para
poder suplir los requerimientos por causa de dafios serios en los vehiculos, la mayoria de los
automotores que se encuentran fuera de operacion son convencionales modelos 96 que han
cumplido su ciclo de vida dtil.

El patio del sur dispone de 120 automotores de los cuales el 75% son flota nueva y el 25%
restante se considera flota convencional. Acobijados por el plan de mantenimiento nacional para
las flotas de camiones de FEMSA Coca Cola desarrollado a partir de los resultados obtenidos en
2016-1 la gestién ha realizado mejoras sustanciales en los procesos de mantenimiento.

En el sector del sur se ha incorporado ciertos cambios en la ejecucion del mantenimiento
incluyendo las mejoras propuestas en la consultoria del afio 2016, gracias a esto se ha
evidenciado mejoras significativas en el momento de realizar mantenimiento, sin embargo, en la
actualidad no se conoce un punto de diferencia de la gestion actual con respecto a la gestion

anterior al entorno de costos, manejo de la informacién y efectividad de mantenimiento.



2.2  Formulacion del problema
¢La mejora en los procesos de mantenimiento aplicados a la empresa FEMSA Coca Cola, ha

generado un beneficio para la compafiia en comparacion a su anterior estado?

2.3  Sistematizacion del problema

El proceso de consultoria permite proporcionar a las organizaciones y en este caso especifico
al personal encargado de administrar el mantenimiento conocer los resultados de la
implementacién a la metodologia desarrollada y genera herramientas que permiten fortalecer la
gestidn que se esta realizando.

¢En qué estado se encuentra la gestién de mantenimiento respecto al plan ejecutado en la
actualidad?

¢ Qué cambios generd la implementacion de los resultados propuestos en la consultoria para
medicion de la gestion del mantenimiento en la presa FEMSA Coca Cola del afio 2016?

¢ Qué oportunidades de mejora se pueden implementar en los procesos realizados en la

gestion del mantenimiento de la empresa FEMSA Coca Cola?

3 OBJETIVOS
3.1  Objetivo general
Realizar un analisis del estado actual del mantenimiento aplicado en la empresa FEMSA

COCA COLA con respecto a la consultoria realizada en el afio 2016.

3.2  Objetivos especificos
Diagnosticar el estado actual de la gestion del mantenimiento de la empresa FEMSA Coca

Cola.



Comparar dicho estado, con el analisis realizado en la “consultoria para la medicion de la
gestion de mantenimiento caso empresa Coca Cola FEMSA” en el afio 2016

Proponer oportunidades de mejora sobre la gestion realizada en el area de Mantenimiento.

4 JUSTIFICACION Y DELIMITACION
4.1  Justificacion

La produccién y venta de bebidas han incrementado un 12.6% segun estudios del Dane,
Coca Cola beneficiado por el alza en la demanda y siendo uno de los mayores productores de
bebidas en Colombia requiere distribuir todo el producido de botellas a nivel nacional, apoyado
en FEMSA vy su logistica de camiones trabajan en conjunto para poder entregar las bebidas a los
lugares mas reconditos de la nacién. Cada automotor transporta aproximadamente 500 canastillas
que representan un valor aproximado de $ 10.000.000 del cual FEMSA se encarga de entregar en
la fecha establecida. Cualquier vehiculo que se averie durante el transporte representar una
pérdida de confiabilidad con un activo cesante produciendo sobre costos en la logistica y
distribucion, adicionalmente el departamento de mantenimiento debe asegurar una disponibilidad
de flota acorde a la necesidad de la operacion. Durante los inconvenientes presentando en los
afios anteriores se implementd mejoras basadas en una consultoria para el area de mantenimiento
obteniendo en la planeacion y ejecucidn resultados positivos.

Las consultorias son consideradas herramientas primordiales en la evolucién de las
estrategias administrativa, economica y sociales de las empresas, facilitando identificar las
condiciones actuales en las que se realizan las labores de la organizacion en el contexto evaluado
y permitiendo generar oportunidades de fortalecimiento para obtener una mayor eficiencia en las

actividades y mejoras en los procesos como lo constata (Revista Dinero, 2016)



En el afio 2016 se realiz6 una consultoria para el area de mantenimiento en la empresa
FEMSA Coca Cola obteniendo resultados favorables los cuales han permitido mejorar los
procesos en la planeacion y ejecucion, sin embargo, en la actualidad no se conoce un punto de
diferencia de la gestion actual con respecto a la gestion anterior al entorno de costos, manejo de
la informacion y efectividad de mantenimiento. Por tal razon se considera importante recolectar
los datos actuales del mantenimiento por medio de una consultoria externa nuevamente para el

area de mantenimiento.

4.2  Delimitacion
El proyecto tiene como finalidad brindar a la compafila FEMSA Coca Cola Colombia,
Bogota sede sur el diagndstico y andlisis de la metodologia implementada en la gestién de

mantenimiento actual por medio de una consultoria.

4.3  Limitacion

Desarrollar el anélisis de la mejora en los procesos de mantenimiento en la empresa Coca
Cola FEMSA por medio de la consultoria, se vera afectada debido al corto tiempo para su
implementacidn, otra variable que afectara la realizacion del proyecto es la disponibilidad de
tiempo del personal administrativo y técnico de mantenimiento al cual se realizara la evaluacién

en la recoleccién de datos.

5 MARCO REFERENCIAL



5.1 Estado del arte

5.1.1 Estado del arte local.

Lopez Florez, L, Ballesteros Benitez, F, (2010). Trabajo de Grado llamado “PLAN DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA FLOTA DE VEHICULOS DE LA EMPRESA
TRACTOCARGA”. Bogota: Escuela colombiana de Carreras Industriales. Este trabajo tiene un
enfoque a la reduccion de fallas inesperadas y la conservacion de los vehiculos de carga, nos
proporcionara una detallada informacion de procesos que o rutinas que permitiran mejorar el

actual proceso en el area de mantenimiento de FEMSA Coca Cola. (Lopez Florez, 2010)

Cortes Tujano, J., Prieto Fetecua, N., (2012). Proyecto de grado llamado “PROPUESTA DE
APLICACION DE LA METODOLOGIA PMO (OPTIMIZACION DEL MANTENIMIENTO
PLANEADO), EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO DE LOS VEHICULOS DE LA EMPRESA
TRANSMASIVO S.A.”. Bogoté: Escuela Colombiana de Carreras Industriales. Un proyecto
enfocado a mejorar los procesos de mantenimiento que permitan mayor disponibilidad de los
vehiculos y ser mas efectivo el mantenimiento, es aqui donde nos proporcionara algunos factores
que permitan realizar las tareas mas eficientemente dentro de tiempos establecidos, mejorando asi

nuestro proceso de Mantenimiento (Cortes Tujano, 2012)

Bernal Vargas, A., Jaimes Jaimes, W., (2012). Proyecto de grado llamado “PROPUESTA
DE APLICACION DE RCM (MANTENIMIENTO CENTRADO EN CONFIABLIDAD) EN
BUSES ARTICULADOS VOLVO B12M”. Bogota: Escuela Colombiana de Carreras
Industriales. Un trabajo que resalta la importancia de area de mantenimiento en las empresas

y por medio del RCM identificar el momento oportuno que permita minimizar los fallos o



evitarlos. Es uno de los enfoques que queremos resaltar ya que la identificacion oportuna de
estos incidentes permitiran, no solo mejorar la disponibilidad de los vehiculos, también

minimizara en costos por fallas inesperadas. . (Bernal Vargas, 2012)

Ochoa Rodriguez, F., Garavito Angarita, J. (2016). Monografia llamada “PROPUESTA DE
APLICACION DE CONSULTORIA PARA LA MEDICION DE LA GESTION DE
MANTENIMIENTO CASO: EMPRESA COCA-COLA FEMSA”. Bogota: Universidad Escuela
Colombiana de Carreras Industriales. Trabajo donde se realiza una consultoria a la empresa Coca
Cola FEMSA y se genera una propuesta que permita mejorar los procesos de mantenimiento
realizados a los vehiculos con los que cuenta. Sobre esta tesis basaremos nuestro estudio para

comprobar el impacto que tuvo la ejecucion de esta propuesta. (Ochoa Rodriguez, 2016)

Torres Segura, S.M, y Villadiego Payares, S.A (2012) Proyecto de grado llamado “RCM
METODOLOGIA ESTRUCTURAL DE FALLAS PARA EL ACTIVO “GRUAS OHV””. Bogota:
Escuela Colombiana de Carreras Industriales. Este trabajo permitié que bajo los pardmetros y la
sistematizacion del RCM, se disefiaran y generaran procedimientos para el mantenimiento que
permitieran reducir esos tiempos donde se generaban detenciones de linea por la baja
confiabilidad de los activos. Ese seguimiento, registro y logistica desarrollada en este trabajo, nos
serviran de guia para la mejora continua que requiere la empresa FEMSA, sobre sus procesos de

Mantenimiento. (Torres Segura, 2012)
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5.1.2 Estado del arte nacional.

Vuelvas Diaz, C. y Martinez Figueroa, K. (2014) trabajo de grado llamado “ELABORACION
DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA MAQUINARIA PESADA DE LA
EMPRESA L&L” Barranquilla: Universidad Autonoma del Caribe, el trabajo en general es una
fuente que contiene una serie de conceptos importantes referente al mantenimiento enfocado en
vehiculos industriales. Este contiene el diagnostico realizado a los vehiculos con sus respectivos
reportes los cuales seran de gran ayuda para la elaboracion de nuestro trabajo. (Vuelvas Diaz,

2014)

Silva Martinez, C. (2007). Tesis de grado llamada “DISENO DE UN SISTEMA PARA
EQUIPOS MOVILES DE TRASPORTE DE CARGA TERRESTRE . Pereira, Universidad
Tecnologica de Pereira. Contiene las caracteristicas principales de los sistemas de los vehiculos
de carga. Esto nos permitira conocer mas a profundidad el enfoque del mantenimiento que se
requiere para los vehiculos y los contaminantes a los cuales se expone generando mas desgastes

forzados en los este tipo de equipos. (Silva Martinez, 2007)

Zapata, J.F. (pag 6/10) presentacion “MANTENIMIENTO EN VEHICULOS DIESEL Y SU
INFLUENCIA EN EL MEDIO AMBIENTE”, Describe el mantenimiento preventivo para los
vehiculos que utilizan como fuente de energia combustible Diésel (mismo combustible usado
por los vehiculos de FEMSA Coca-Cola), algunas causas, efectos de fallas y actividades a tener
en cuenta al momento de realizar el mantenimiento. Adicionalmente menciona los riesgos y el
impacto ambiental que generan al no mantener en optimas condiciones estos automotores,
impartes factores a considerar sobre los activos de la empresa a la que aplicaremos la consultoria

(Zapata, s.f)
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Sanabria Cancelado, H. R. y Hernandez Jiménez, H.D. (2011) Trabajo de grado con titulo
“ELABORACION DE UN PLAN DE MANTENIMENTO PREVENTIVO PARA LA
MAQUINARIA PESADA DE LA GOBERNACION DE CASANARE . Bucaramanga: Universidad
Industrial de Santander. En este documento se intenta proponer un plan de mantenimiento
sostenible, que permita la conservacion y mejora de vida Util de la maquinaria de la gobernacion
de Casanare. Contiene bases esenciales para la creacion de un plan de mantenimiento acorde al
estado de las maquinas y una documentacion sobre los procesos a realizar, siendo un excelente

aporte para nuestro proceso de investigacion. (Sanabria Cancelado, 2011)

Becerra Guzman, M y Bohorquez Farfan, Y. (2007) Trabajo de grado llamado “DISENO E
IMPLEMENTACION DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA
MAQUINARIA DE LA EMPRESA MEJIA VILLEGAS CONSTRUCTORES S.4”. Cartagena.
Universidad de Cartagena. En la busqueda de optimizar los procesos del mantenimiento,
reduccidn fallas y aumentar la eficiencia en los procesos de gestién en MEJIA VILLEGAS
CONSTRUCTORES S.A, generaron una propuesta de mantenimiento preventivo permitiendo
obtener un mejor aprovechamiento de la maquinaria, mayor disponibilidad y mantenibilidad.
Adicionalmente lograron suplir las deficiencias presentadas entre la gestion y la organizacién, no
solo buscando una reduccion de costos sino ademas mejorando la seguridad de los operarios
reduciendo los indices de accidentalidad, factores que seran tomados en cuenta al realizar la

consultoria en FEMSA Coca-Cola (Becerra Guzman, 2007)
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5.1.3 Estado del arte internacional.

SINAIS (2014). ESPANA. Articulo llamado “TENDENCIAS ACTUALES DEL
MANTENIMIENTO INDUSTRIAL ” nos proporciona una metodologia que permitira mejorar los
procesos realizados en los distintos tipos de mantenimiento que permitan lograr un éxito en el
area, convirtiendo asi en departamentos no solo creados para realizar correctivos frente a
incidencias presentadas y sean mas enfocadas a la investigacion y mejora de procesos. (SINAIS,

2014)

Santiago Ballester Bauset, S. y Pablo César Olmeda Gonzélez, P. y Tormos Martinez, B
(2002), Articulo llamado “EL MANTENIMIENTO DE LAS FLOTAS DE TRANSPORTE”,
ESPANA, el cual se refiere a la importancia de la optimizacion de los tipos de mantenimiento,
diferentes técnicas de monitorizacion en vehiculos y una serie de procesos con el fin de tener un
mayor control de gastos del mantenimiento, mejorar el seguimiento realizado, aplicacion de
nuevas técnicas y emplear nuevos materiales mejorando asi el plan de mantenimiento y
proporcionandonos valiosa informacion para lograr nuestros objetivos. (Santiago Ballester

Bauset, 2002).

Morales Flores, J (2012), Tesis de Grado con titulo “IMPLANTACION DE UN
PROGRAMA DE MANTENIMINETO PRODUCTIVO TOTAL (TPM) A TALLER
AUTOMOTRIZ DEL 1. MUNICIPIO DE RIOBAMBA (IMR)”, ECUADOR, Escuela Superior
Politécnica de Chimborazo contiene la implementacion de un programa de mantenimiento
productivo total a una flota de vehiculos con el fin de alargar su vida util y reducir costos. ,

donde se realiza una evaluacion del estado de la flota de vehiculos, la implementacion de un
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programa de mantenimiento y se genera una propuesta de seguridad y cuidado ambiental.

(Morales Flores, 2012)

Pumalema Heredia, D. (2012) Tesis de Grado con titulo “ GESTION DE
MANTENIMIENTO PROGRAMADO TOTAL DEL PARQUE AUTOMOTOR
PERTENECIENTE AL GOBIERNO AUTONOMO DESCENTRALIZADO DEL CANTON
PASTAZA”, ECUADOR. Escuela Superior Politécnica de Chimborazo con este trabajo se
muestra la implementacion de un plan de mantenimiento al parque automotor, incluyendo la
capacitacion del personal operario, y la reorganizacion del espacio, mejorando asi los procesos
y dandole una nueva imagen a las instalaciones, adicionalmente generando un trabajo en
conjunto entre técnicos con operarios, algo que seré tenido en cuenta en estro proceso ya que es

muy importante la comunicacion entre Operario y Mantenimiento. (Pumalema Heredia, 2012)

Tabares Lourival, A. (2003) congreso mexicano de confiabilidad y mantenimiento
“AUDITORIAS DE MANTENIMIENTO” donde se muestra como las auditorias externas
generan mejoras en los procesos de mantenimiento y los costos al igual que la capacitacion de
los operadores. El analisis aplicado puede ser de gran utilidad al momento de identificar fallos y
de generar nuevas propuestas dptimas al proceso de mantenimiento realizado en la empresa

FEMSA COCA COLA. (Tabares Lourival, 2003)

5.2  Marco teorico
Dentro del marco teorico se tendran en cuenta dos principales temas a tratar, el primero es

el mantenimiento como generalidad y el segundo tema es la consultoria siendo el foco en que se
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direcciona el tema de mantenimiento para esta investigacion a tratar, se iniciara hablando de

mantenimiento en el numeral 5.2.1 y posteriormente en el numeral 5.2.2 la consultoria.

5.2.1 Mantenimiento.

5.2.1.1 Evolucion del mantenimiento: EI mantenimiento a lo largo del proceso
industrial vivido desde el siglo XIX ha cruzado por diferentes etapas. En los inicios de la
revolucion industrial, los propios operarios se encargaban del cuidado y las reparaciones de los
equipos. Se trataba de maquinas robustas, lentas, relativamente se puede decir que sencillas y los
tiempos de paradas no eran una cuestion preocupante. EI mantenimiento erra basicamente
correctivo y el operario era el responsable de solucionarlo porque era quien mas conocia de los
equipos, el que mas familiarizado estaba con ellos. A partir de la primera guerra mundial y con la
introduccién de la produccién en serie iniciada por la empresa fabricante de carros FORD, las
maquinas se fueron haciendo mas complejas aumentando el tiempo de dedicacion a tareas de
reparacion, empezaron a crearse los primeros talleres de mantenimiento.

Durante la segunda guerra mundial aparece lo que se conoce como segunda generacion del
mantenimiento. La exigencia de una mayor continuidad en la produccién obliga a desarrollar
formas de aumentar la disponibilidad de las maquinas, y se fragua entonces el concepto de
mantenimiento preventivo. Los departamentos de mantenimiento buscan no solo solucionar fallas
que se producen en los equipos, sino, sobre todo, prevenirlas, actuar para que no se produzcan,
mediante acciones preventivas de caracter peridédico que se planificaban con antelacion.

Un poco mas tarde, en los afios 80 después de atravesar la grave crisis energética en el afio 1973,

empieza a concebirse el concepto de fiabilidad, y con él, la tercera generacion del mantenimiento.



15

La aviacion y la industria automovilistica lideran esta nueva corriente. Se desarrollan nuevos

métodos de trabajo que hacen avanzar las técnicas de mantenimiento en varias vertientes:

- Enlarobustez del disefio, a prueba de fallos y que minimice las actuaciones de
mantenimiento.

- Analisis de fallos, tanto los que han ocurrido como los que tienen una probabilidad
tangible de que ocurran, desarrollando una nueva vertiente al Mantenimiento Basado en
Fiabilidad RCM.

- Apoyados de la informatica se administra ahora el mantenimiento: 6rdenes de trabajo,
gestion de actividades, gestion de actividades, centro de costos entre otros. Adicionalmente
el personal de mantenimiento se apoya en los denominados CMMS (Gestion de
mantenimiento Asistido por computador) para la toma de decisiones.

En la implicacion de toda la organizacién en el mantenimiento de las instalaciones aparece el

concepto de Mantenimiento Productivo Total TPM, en el que algunas de las tareas normalmente

realizadas por el personal de mantenimiento son ahora realizadas por operarios de produccion.

TMP y RCM, como filosofias de gestion que empiezan a implantarse entonces en un nimero
creciente de empresas, se desarrollan de forma simultanea, ya que no se trata de sistemas
opuestos, sino complementarios. En algunas empresas, RCM impulsa el mantenimiento y con esa
técnica se determinan las tareas a efectuar en los equipos; después, algunas de las tareas son
transferidas a produccion.

La denominada cuarta generacidn del mantenimiento nace en los afios noventa, de la mano del
Eureka World Class Management. El objetivo es la competitividad y buscar el desarrollo de
métodos de trabajo eficaz y eficiente. La quinta generacion del mantenimiento esta centrada en la

teroctecnologia. Esta palabra derivada del griego significa el estudio y gestion de la vida de un



16

activo o recurso desde la adquisicion hasta su obsolescencia. Integra practicas gerenciales,
financieras, de ingenieria, de logistica y de produccién a los activos fisicos buscando costes de
ciclo de vida (CCV). Es aplicable en todo tipo de industria y proceso. El objetivo principal de su
aplicacion es mejorar y mantener la efectividad técnica y econdémica de un proceso o equipo a lo

largo de todo su ciclo de vida. (Garrido, 2009).

5.2.1.2 Que es mantenimiento: Mantenimiento es la combinacion de todas las
acciones técnicas, administrativas y gerenciales durante el ciclo de vida de un equipo con el fin
de mantenerlo o restaurarlo a un estado en el cual pueda desempefiar la funcion requerida. (UNE-
EN, 2011).

El concepto esta intimamente relacionado con el objetivo de toda industria y su modo de
funcionamiento, el cual depende de la situacién del mercado en la que se encuentre. El objetivo
de una empresa a nivel industrial es generar un lucro en el entorno en que se desarrolle
respectando el medio ambiente y garantizando la seguridad de cada persona vinculada al sistema
productivo. Asi se puede decir que el mantenimiento es un pilar transversal dentro de las
empresas encargado del funcionamiento de todos los activos para lograr que el objetivo final sea
cumplido en su totalidad. (Antonio Pérez Gonzalez, 2007).

De acuerdo con Leandro Torres la finalidad del mantenimiento es conseguir el maximo nivel
de disponibilidad de maquinas y equipos manteniendo su vida util con la minima contaminacion
al medio ambiente y mayor seguridad para el personal al menor costo posible. (Torres, 2015)

5.2.1.3 Politicas de mantenimiento: Son los lineamientos para lograr los objetivos

de mantenimiento. (COVENIN 3049, 1993).
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5.2.1.4 Tipos de mantenimientos.

5.2.1.4.1 Mantenimiento Correctivo: Comprende las actividades de todo tipo encaminadas
a tratar de eliminar la necesidad de mantenimiento, corrigiendo las fallas de una manera integral a
corto plazo. Las acciones mas comunes que se realizan son: modificacion de elementos de
maquina, modificacion de alternativas en el proceso, cambio de especificaciones, ampliaciones,
reparaciones posteriores a una falla. (COVENIN 3049, 1993)

Segun la norma UNE EN 13306 mantenimiento correctivo es el ejecutado después del

reconocimiento de una falla y destinado a llevar un elemento a un estado en el que pueda

desarrollar la funcion requerida. (UNE-EN, 2011) .

5.2.1.4.2 Mantenimiento Preventivo: Es un tipo de mantenimiento cuyo objetivo consiste
en prevenir fallos. Se basa en establecimiento de una rutina sustitucién de piezas a intervalos
periddicos de tiempo. En la mayoria de los casos la sustitucion de un componente se realiza
sistematicamente, independiente al estado de la pieza a remplazar, basdndose en el nimero de
ciclos realizados o el tiempo de trabajo de la maquina y en la relacién historica del tiempo medio
entre fallas (MTBF, Mean Time Between Failure) del componente. De este modo tratan de
evitarse los fallos inesperados. Este tipo de mantenimiento incluye las operaciones preventivas
que se ejecutan aprovechando alguna coyuntura (maquina parada por cuestiones de produccion,
maquina parada por averia de alguna pieza) que permita obtener un beneficio al realizar en ese
momento la sustitucion de la pieza a la que se le aplica prevencién, conocido también como
mantenimiento de oportunidad. (Antonio Pérez Gonzalez, 2007)

Asi mismo la norma UNE EN 13306 define el mantenimiento preventivo como las

actividades ejecutadas a intervalos de tiempo predeterminados o de acuerdo con unos criterios
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pre escritos y destinados a reducir la probabilidad de falla en una instalacién, maquina o equipo.
(UNE-EN, 2011)

5.2.1.4.3 Mantenimiento Predictivo: Este tipo de mantenimiento también es conocido como
mantenimiento basado en condiciones, corrige las desventajas del mantenimiento preventivo,
cambiando las sustituciones periddicas por inspecciones periddicas en las que no se sustituyen
piezas, solo se analiza el estado de la maquina mediante la medicién de parametros. Cuando los
parametros demuestran inminencia de un fallo, se actia con una operacién correctiva que subsana
la causa del fallo y repara o sustituye las piezas dafiadas o desgastadas.

La medida de parametros se realiza sin la necesidad de parar la maquina ni interrumpir la
produccién. En algunos casos las medidas se realizan de forma continua, dando lugar al
mantenimiento predictivo online o continuo, en otros la medida se realiza con una periodicidad
definida. (Antonio Pérez Gonzalez, 2007)

Segun la norma UNE EN 13306 es el mantenimiento basado en la condicién que se efectla
realizando prondsticos derivado del andlisis y la evaluacion de los parametros significativos para
la degradacion de un equipo. (UNE-EN, 2011)

5.2.1.4.4 Mantenimiento Productivo Total (TPM): Surgi6 en Japon gracias a los esfuerzos del
Japan Institute of Plan Maintenance (JIPM) como un sistema destinado a la eliminacion de las
Ilamadas seis grandes pérdidas del proceso productivo, y con el objetivo de facilitar la
implantacion de la forma de trabajo Just in time (Justo a tiempo). El objetivo del TPM como
filosofia de mantenimiento es eliminar las perdidas en produccion debida al estado de los equipos
en disposicion para producir a su capacidad maxima productos de calidad esperada, si paradas no
programadas aplicando la triple restriccion cero averias, cero tiempos muerto, cero defectos

achacables a un mal estado de los equipos y adicional a esto sin perdidas de rendimiento o de
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capacidad productiva debido al estado de los equipos, brindando una productividad maxima o tal

a la produccion. Basandose en cinco principios fundamentales:

Participacion de todo el personal, desde la alta direccion hasta los operarios de planta,

incluyendo a todos y cada uno de ellos permite garantizar el éxito del objetivo.

- Creacidn de una cultura corporativa orientada a la obtencién de la maxima eficacia en el
sistema de produccion y gestion de los equipos.

- Implantacién de un sistema de gestion de las plantas productivas, para facilitar la
eliminacidn de las pérdidas antes de que se produzcan.

- Implantacién del mantenimiento preventivo como medio basico para alcanzar el objetivo
de cero perdidas mediante actividades integrales de pequefios equipos o grupos de trabajo
y apoyado en el soporte que proporciona el mantenimiento autonomo.

- Aplicacion de los sistemas de gestion de todos los aspectos de la produccion incluyendo

disefio, desarrollo, ventas y direccion. (Garrido, 2009)

Por su parte Alvaro Palacios manifiesta que TPM es un método de gestion que en
mantenimiento facilita la identificacion y eliminacion de pérdidas existentes en los procesos
productivos, administrativos y logisticos. Como tipo de mantenimiento se fundamenta en ocho
pilares que son mejoras enfocadas, mantenimiento autbnomo, mantenimiento planeado, control
inicial, mantenimiento de calidad, entrenamiento, TPM en oficina, seguridad y medio ambiente.
(Palacios, 2013)

5.2.1.4.5 Mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM): También conocido como
mantenimiento centrado en fiabilidad, es una técnica mas dentro de las posibles para elaborar un
plan de mantenimiento en una planta, presenta algunas ventajas sobre otras técnicas. Inicialmente

fue desarrollada para el sector de la aviacion, donde los altos costes derivados de la sustitucion
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sistematica de piezas amenazaban la rentabilidad de las compafiias aéreas. Posteriormente fue
trasladala al sector industrial, después de comprobarse los excelentes resultados que habia dado
en el campo aeronautico. RCM se basa en analizar los fallos potenciales que puedan presentar
una instalacion, sus consecuencias y las formas de evitarlos. Fue documentado por primera vez
en un informe escrito por F.S. Nowlan y H.F. Heap y publicado por el departamento de defensa
de los Estados Unidos de América en el afio 1978. Desde entonces RCM ha sido usado para
disefiar el mantenimiento y la gestion de los activos en todo tipo de activo de actividad industrial
y en practicamente todos los paises industrializados del mundo.

Los dos objetivos fundamentales de la implementacion de un Mantenimiento Centrado en
Confiabilidad o RCM en una planta son aumentar la disponibilidad y disminuir los costes de
mantenimiento aportando una serie de resultados:

- Mejora la comprension del funcionamiento de los equipos y sistemas.

- Analiza todas posibilidades de fallo en un sistema y desarrolla mecanismos gque puedan
evitarlos, ya sean producidas por fallas intrinsecas al propio equipo o por actos
operativos.

- Determina una serie de acciones que permiten garantizar una alta disponibilidad de la

planta.

Tomando como acciones preventivas tareas de mantenimiento, procedimientos operativos
tanto de produccién como de mantenimiento, modificaciones o mejorar a realizar, definicion de
una serie de acciones formativas realmente Gtiles y rentables, determina el stock de repuestos que
es deseable para que permanezca en planta para afrontar con eficacia el mantenimiento. (Garrido,

2009)
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Para Carlos Parra el Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) es el mantenimiento
encargado de optimizar la confiabilidad operacional de un sistema que funciona bajo condiciones
de trabajos definidas, estableciendo las actividades mas efectivas de mantenimiento en funcion
de la criticidad de los activos pertenecientes a dicho sistema, tomando en cuenta los posibles
efectos que pueden originar los modos de fallas de estos activos al medio ambiente, seguridad y a
las operaciones. (Parra, 2011)

5.2.1.4.6 Mantenimiento auténomo: Es el mantenimiento llevado a cabo por los operarios en
sus puestos de trabajo, pretende que las acciones basicas del mantenimiento y prevencién se
hagan desde el mismo puesto de trabajo. (Arbds, 2012)

Apoyados en el operario, persona con el que mayor tiempo de interaccion con la maquina,
puede con sus cinco sentidos identificar alguna anormalidad durante su funcionamiento dando
previo aviso para planear las acciones correctivas a tomar y asi evitar fallas por desgaste natural o

sobre esfuerzos.

5.2.1.5 Falla: Es el deterioro forzado, natural o imperfecto en las instalaciones, maquinas o

equipos que impiden cumplir el normal funcionamiento. (Torres, 2015)

5.2.1.6 Criticidad de equipos: Es una calificacion que se establece segln consecuencias
de la falla de los sistemas productivos en la mision de la organizacion. Los criterios para la
calificacion son efectos sobre la produccion, disponibilidad, seguridad y servicio. (COVENIN
3049, 1993)

La norma ISO 14224 lo define como equipos o items permanentes, temporales y portatiles

gue desempefian un papel importante en el sistema de seguridad/funciones. (1SO 14224, 2016)
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5.2.1.7 Confiabilidad: Segun ISO 14244 es la capacidad de un item para realizar una
funcidn requerida bajo condiciones dadas en un intervalo de tiempo predeterminado. (ISO 14224,
2016)

En la norma Venezolana COVENIN 3049:93 se define la confiablidad como la probabilidad
de que un sistema productivo no falle en un momento dado bajo condiciones establecidas.

(COVENIN 3049, 1993)

5.2.1.8 Ciclo de vida: Segun ISO 14224 es la serie de etapas identificables a través de las

cuales un item pasa, desde su concepcion hasta el desecho. (ISO 14224, 2016)

5.2.1.9 Periodo de arranque: Su principal caracteristica es que el indice de falla decrece a
medida que transcurre el tiempo. En este periodo se encuentra todo activo de mantenimiento en el
momento de puesta en marcha y cada vez que a un activo se le hace una reparacion general
comienza un nuevo periodo de vida con un nuevo periodo de arranque. Por lo general se cumple
que existe un alto nivel de roturas la confiabilidad es muy baja. Las fallas presentadas en este
periodo ocurren debido a defectos del material, errores humanos durante el ensamble y

componentes fuera de especificaciones en la construccién. (COVENIN 3049, 1993)

5.2.1.10 Periodo de operacion normal: Se caracteriza por que el indice de falla
permanece aproximadamente constante a medida que transcurre el tiempo. Este periodo cubre la
mayor parte de la vida atil de un activo o sistema productivo y es tan probable que suceda una
falla ahora como suceda maés tarde. Las fallas son causadas por la acumulacion de esfuerzos por
encima de la residencia del disefio y de las especificaciones técnicas. Como es un periodo de gran

duracion, da tiempo a planificar bien su mantenimiento. (COVENIN 3049, 1993)
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5.2.1.11 Periodo de desgaste: También reconocido como periodo de obsolescencia, su
principal caracteristica es que el indice de falla aumenta a medida que transcurre el tiempo. En
este periodo las fallas son debidas por fatiga, erosién, corrosion, desgaste, etc. Cuando un activo
entra en este periodo, debe someterse a una reparacion general e idealmente se analizan las fallas
en funcidn de los costes asociados a la reparacion. (COVENIN 3049, 1993)

En muchas empresas en este tipo de periodos se analiza la oportunidad costo beneficio de
remplazar el activo o sistema productivo, por otro lado, también existen empresas que no tienen
en cuenta el ciclo de vida del equipo y a pesar de que se encuentren en el periodo de

obsolescencia contintan asumiendo costos de reparacion para mantenerlo en funcionamiento.

5.2.1.12 Sistema de informacién del mantenimiento: ESs un conjunto de
procedimientos interrelacionados, formales e informales, que permiten la captura, procesamiento
y flujo de la informacion requerida en cada uno de los niveles de la organizacion para la toma

posterior de decisiones. (COVENIN 3049, 1993).

5.2.1.13 Plan de mantenimiento: Conjunto de tareas estructuradas y documentadas que
incluyen actividades, procedimientos, recursos y frecuencia de tiempo requerida para llevar a

cabo el mantenimiento sobre una instalacion. (ISO 14224, 2016).

5.2.1.14 Datos de mantenimiento: Documentacion de mantenimiento donde se registra
toda la informacién de las fallas, defectos y mantenimientos realizados a una instalacion, equipo

0 maquina. (ISO 14224, 2016)
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5.2.1.15 Metodologia 5°5: El movimiento de las 5’S es una concepcion ligada a la
orientacion hacia la calidad total que se origin6 en Japon bajo la orientacién de E. Deming en la
década de los 60 y que esta incluida dentro de lo que se conoce como mejoramiento continuo. Se
llama estrategia de las 5’S porque representan acciones que son principios expresados con 5
palabras en japonés que comienzan con S.

5.2.1.15.1 Seiri: Sacar (Elimine todo lo innecesario. No guarde las cosas por si algun dia las
ha de necesitar)

5.2.1.15.2 Seiton: Situar (Organice y clasifique por uso, movimiento, tipo o caracteristicas de
las cosas)

5.2.1.15.3 Seiso: Sacudir (Limpieza. Pulir las cosas hasta que queden bellas)

5.2.1.15.4 Seiketsu: Sostener (Estado de pureza. Mantener las tres S anteriores)

5.2.15.5 Shitsuke: Seguir (Compromiso, disciplina. Crear el h&bito de aplicar las 5’S siempre)

(Palacios, 2013).

5.2.1.16 Ralenti: Numero minimo de revoluciones por minuto de un motor cuando no se

acciona acelerador y no esta engranada ninguna velocidad (Espafiola, s.f.).

5.2.1.17 CMMS: (Computerized Maintenance Managament Systems) Es un sistema hecho
para atender la administracion del mantenimiento abarcando materiales (generalmente con mucha
profundidad) y personal, mas bien enfocado a la disponibilidad de recursos, para atender las

necesidades de mantenimiento (Maruzzi, s.f.). Basicamente es una base de datos que contiene
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informacidn sobre la empresa en este caso FEMSA COCA COLA y sus operaciones de

mantenimiento.

5.2.2 Consultoria.

5.2.2.1 Qué es consultoria: Es la actividad que permite diagnosticar, mediante previo
estudio, realizado cerca de las funciones de una empresa y la influencia de estas en el desarrollo
de las mismas, todos los problemas que impidan el maximo desarrollo y el aumento de
productividad, proporcionado de manera eficiente la solucion a dichos problemas para lograr un
mayor progreso en la empresa. Otro significado que se le puede asociar a la consultoria es la
actividad profesional que en base a sus conocimientos y preparacion realiza una persona con el
fin de asesorar y emitir una opinién sobre un asunto o problema organizacional. (Velasquez,
2012)

En esta ocasion la actividad a la que asociaremos la consultoria es a la gestion de mantenimiento.

5.2.2.2 Cuando se debe aplicar una consultoria: Cuando en una organizacion las
actividades que se estan realizando no cumplen con las expectativas de los directivos, la mision y
visién se han olvidado. Cuando en una empresa ya se tiene identificada el area a ser analizada

para aumentar o mejorar la operacion u proceso. (Velasquez, 2012)

5.2.2.3 Principios éticos del consultor: Como en cualquier profesion, el consultor debe
comportarse respectando unos principios éticos, una filosofia, una doctrina, unos valores, unos
criterios de gestion. Seguramente en las empresas consultoras, mas que en otros sectores, importa

la reputacion, y esta se pierde si se transgreden unas normas de comportamiento. La reputacion es
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muy dificil de conseguir, pero muy facil de perder. Algunos de estos principios pueden parecer
poco importantes, pero el liston lo pone el cliente. La confianza en los servicios profesionales de
los consultores se basa en el respecto a unas normas, sobre las que el cliente tiene generalmente
una idea clara.
- Tienen que ser conocidos por el consultor, por su empresa, y por los clientes
- Tienen que ser aceptados, interiorizados por el consultor que tiene que sentirse
identificado totalmente con ellos.

- Tienen que ser rigurosamente aplicados

Los valores que debe tener un consultor dentro de su profesion y fuera de ella son:
- No prometer lo que no pueda cumplir
- No revelar las fuentes de informacion
- No evalué las personas sin encargo
- No criticar a la competencia
- No renunciar a la maxima calidad del trabajo
- No hacer perder el tiempo al cliente
- No preocuparse por excederse en la discrecion
- No pierdas ningun papel ningin dato
- No sustituyas trabajo por horas o paginas
- No copies nada sin citar el autor

- No te pliegues a los deseos del cliente

Estos no algunos de los principios que debe tener un consultor en la realizacion de su rol.

(Romero, 2010).
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5.3 Marco legal y normativo
De acuerdo con la investigacion realizada, FEMSA cuenta con una serie de normas y

certificaciones alienadas a los estandares requeridos para su operacion:

NORMA O CERTIFICACION DESCRIPCION

ISO 9001 Gestion de calidad: Sistemas de gestion de la calidad que
proporciona la infraestructura, procedimientos, procesos y
recursos necesarios para ayudar a las organizaciones a
controlar y mejorar su rendimiento y conducirles hacia la
eficiencia, servicio al cliente y excelencia en el producto.

(LRQA, Lloyd's Register LRQA, s.f.)

ISO 18001 OHSAS  (Occupational Health and Safety Assessment
Series) Salud Ocupacional y Series de Evaluacion de la
seguridad, también conocida como sistema de gestion de
seguridad y salud ocupacional. Establece los requisitos
minimos de las mejores practicas en gestion de Seguridad y
Salud en el Trabajo, destinados a permitir que una
organizacion controle sus riesgos para la SST y mejore su

desemperio de la SST. (bsi., s.f.)

FSSC 22000 SISTEMA DE GESTION Y SEGURIDAD
ALIMENTARIA: aplicable a todos los productos
alimentarios, ingredientes alimenticios, y a los fabricantes de

materiales de embalaje, independientemente del tamario,
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sector, y ubicacion geogréafica de la organizacion. Significa
que estdn comprometidos en el cuidado de la satisfaccion de
las necesidades de clientes y consumidores a traves del
cumplimiento de estdndares internacionales, que tienen el
objetivo de llevar los productos y procesos a la mejora
continua, el cuidado del medio ambiente y evitar algun dafio
o0 deterioro en la salud de colaboradores y visitantes; de esta
forma, se genera una entera confianza para el consumo de

todas sus bebidas (LRQA, Lloyd's Register LRQA, s.f.)

ISO 39001 DEL 2012

Certificacion de sistema de gestidn de la seguridad vial (SV)
con el fin de ayudar a organizaciones que interactten con el
sistema vial, reducir el nimero de muertes y heridas graves
derivados de accidentes de trafico. (LRQA, Lloyd's Register

LRQA, s.f.)

Resolucion # 00892

LA DIRECCION DE CONTROL AMBIENTAL DE LA
SECRETARIA DISTRITAL DE AMBIENTE
(AUTOREGULACION)

Que esta entidad mediante la resolucion # 0411 del 18 de
mayo del 2012, aprob6 el programa de autorregulacién
ambiental presentado por la sociedad INDUSTRIA
NACIONAL DE GASEOSAS S.A-SUCURSAL BOGOTA
NORTE, IDENTIFICADA CON NIT 890.903...858-7

DOMICILIADA EN LA AVENIDA CARRERA 96 EN LA
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AVENIDA CARRERA 96# 24C-94 de la localidad de
Fontibon, para su flota vehicular cuya actividad principal es
la de transporte publico de carga. La empresa debe realizar la
medicion de opacidad al total de su flota autorregulada y
cada tres meses contados a partir de la fecha de notificacién
de la primera resolucién de autorregulacién (en caso de que
haya modificaciones de resolucion) debera entregar un
reporte de estas mediciones a la SUBDIRECCION DE
CALIDAD DEL AIRE, AUDITIVA Y VISUAL DE LA

SDA (Ambiental, 2015)

6. MARCO METODOLOGICO

Durante la implementacion de la nueva gestion de mantenimiento de FEMSA a nivel
Colombia, en Bogota el sector del sur el personal de mantenimiento, adapto a la gestion las
sugerencias propuestas en una consultoria anterior, confiando en las capacidades de las personas
que la realizaron, desarrollando ecléticamente una nueva metodologia acorde a sus necesidades
locales. Un afio después de iniciar con este proceso se puede evidenciar fisicamente los resultados
positivos que ha generado gracias a esta decision, sin embargo, se desconoce con datos actuales
de mantenimiento la efectividad que esta nueva metodologia ha producido al departamento del
sector sur. Por esta razon se realiza nuevamente una consultoria recopilando toda la informacion
requerida para analizar el estado de la gestion e identificar en que factores se ha mejorado, cuales

no han cambiado o en que variable se debe trabajar méas fuertemente.
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Para recolectar todos los datos requeridos se realizd una consultoria externa ejercida por
personal con experiencia en distintos sectores de mantenimiento, implementando un formato pre
establecido que recopila la informacion necesaria para poder analizar y comparar el estado de la
gestion actual con la anterior.

Se defini6 una reunion con el coordinador de mantenimiento, persona responsable de la flota
de camiones dentro y fuera de las instalaciones de FEMSA Coca Cola sector sur de Bogota.
Adicionalmente se reinen con el personal técnico y operativo para evaluar algunas consultas
enfocadas a sus actividades dentro de la gestion de mantenimiento. Toda la informacion es

confiable y veras bajo la gravedad de la verdad.

6.1 Recoleccién de la informacién

6.1.1 Identificacion y caracterizacion de la empresa.

Tabla 1 Identificacion y caracteristicas de la empresa (Espinoza, 2017)



31

A. IDENTIFICACION Y CARACTERIZACION DE LA EMPRESA

mantenimiento

X

Al. Nombre de la empresa: FEMSA COCA.COLA
Bogota D.C, Sede sur

A2. Fecha de la auditoria: 12/12/2017
A3. Nombre del Auditor: Fabian Andrés Gonzalez Londofio | Hernan Delgadillo
A4. Nombre encargado del Mantenimiento Diego Sandoval Nufez
A5. Clase de equipamiento y nimero de Estandar Disefio especial Especifico Total

equipos involucrados en cada clase 120 120
A6. Posee Depto. de Mantenimiento Sl ------ > A7 X

NO ------ >A9

A7. Numero de turnos de la jornada 3
A8. Numero de personal de mantenimiento Primer turno Segundo turno Tercer turno Total

en cada turno 2 2 1 5
A9. Dependencia del departamento de Jerarq. Propia | Depend. Produc. | Sin Organizacion

A10. Realizacion del Mantenimiento

Contratista

Operarios Equipo

Especialistas

No hay mant.

Iniciando se solicita al responsable de mantenimiento brindar informacion bésica para

X
All. Cémo clasifica el mantenimiento Correctiva Preventiva Sintomatica Otro tipo
X X X
Para FEMSA el departamento de mantenimiento
es un aliado que aporta a la productividad y
disponibilidad en este caso de las foltas, nos
encargamos de mantenerlas en las condiciones
A12. Tiene definida alguna concepcion del Si ¢, Cual? operativas el mayor tiempo posible.
mantenimiento No ¢ Por qué?
Al13. Posee bodega de repuestos S > Al4 X
NO -------- > Al5
Al4. Dependencia de la bodega Mantenimiento Produccion Otra
X
A15. Satisfaccion del abastecimiento Bueno Regular Malo
de repuestos, partes y piezas X

reconocer la empresa internamente, dentro de las respuestas se puede definir que actualmente el

sector del sur para distribucion cuenta con 120 camiones, dispone de personal las 24 horas del

dia, realiza mantenimiento en tres pilares que son el mantenimiento correctivo, mantenimiento

preventivo y mantenimiento predictivo o como se le nombra en la consultoria mantenimiento

sintomatico.

El departamento de mantenimiento dispone de un bueno abastecimiento para el inventario

resguardado en bodega, adicionalmente la empresa cuenta con su propia definicion de

mantenimiento y conoce su misién dentro de la organizacion.

Tabla 2 Manejo de la informacion sobre equipos (Espinoza, 2017)
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C. MANEJO DE LA INFORMACION SOBRE EQUIPOS

C1l. ¢Posee los catalogos e informacion Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
técnica de todos los equipos? 3

C2. ¢Posee fichas de inventario para cada Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
equipo? 5

C3. ¢ Tiene procedimientos de trabajos de Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
mantenimiento establecidos? 5

C4. ¢ Posee cada equipo un programa de Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
trabajos de mantenimiento? 5

C5. ¢Posee registros de los mantenimientos Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
realizados para cada equipo? 5

C6. ¢Tiene registros de tiempo de cada Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
mantenimiento realizado? 5

C7. ¢Tiene un registro de la disponibilidad Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
de repuestos en bodega? 3

C8. ¢ Tiene clasificado su stock de repuestos Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
por algun criterio? 5

C9. ¢ Tiene un registro de los implementos Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
usados para el mantenimiento? 5

C10. ¢ Sabe cual es la tasa de fallas de Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
cada equipo? 3

C11. ¢ Puede determinar la confiabilidad Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
de cada equipo? 3

C12. ;Tiene clasificados a los proveedores Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
de partes y piezas? 5

C13. ;Tiene registros de los operarios que Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
trabajan en los equipos? 5

C14. ;Tiene un programa de capacitacion Ninguno (1) Parcial (3) Completo (5)
completo implementado? 1

C15. ¢ Tiene informacion precisa para llevar Ninguna (1) Parcial (3) Completa (5)
indices de control de eficiencia? 1

Observaciones y comentarios:

La informacién es consolidada en el software Oracle Asset Management, desde este se genera OT,
requisiciones, inventarios, cotizaciones, solicitudes, ordenes de compra. Adicionamente consolidad la
disponibilidad de cada flota automotor segun datos de mant

Posterior al reconocimiento de la empresa se procede a identificar el manejo de la informacion

por parte técnica y administrativa de mantenimiento, se reconoce como herramienta CMMS al

software reconocido como Oracle Asset Management donde se gestiona toda la informacién de

mantenimiento administrativo y parte técnica, a su vez se apoyan en otros tipos de herramientas

como bitacoras y Microsoft Excel.
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La empresa cuentan con poca informacion técnica como catalogo o datasheet correspondiente
a los camiones, manejan el inventario por medio del software y controlan el mantenimiento
programado por temparios generando ordenes de trabajo segun la necesidad de cada equipo, en
este caso el automotor a intervenir, adicionalmente y apoyados en Oracle registran las horas
hombres ejercida en cada orden de trabajo para los equipos, sin embargo el departamento de
mantenimiento no conoce la confiabilidad que cada equipo le brinda, no cuenta con un programa
establecido de capacitacion para técnicos, operarios y administrativos. Esto ultimo se presenta
segun informacion recopilada por la alta rotacion que tienen operarios los cuales son los mayores

causantes de fallas en los equipos por errores humanos.



Tabla 3 Estado de mantenimiento actual (Espinoza, 2017)

D. ESTADO DEL MANTENIMIENTO ACTUAL

D1. ¢Se revisan todos los equipos cada vez Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
gue comienza un turno? 5

D2. ¢Los operadores de los equipos realizan Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
tareas simples de mantenimiento? 1

D3. ¢Se tiene una rutina preestablecida Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
de intervenciones diaria? 3

D4. ¢Se mantiene una bitacora de mante- Ninguna (1) Parcial (3) Completa (5)
mientos diarios? 3

D5. ¢Se sabe cuanto tiempo se requiere para No (1) Aproximado (3) Si (5)
hacer el diagnéstico de una falla? 5

D6. ¢Sabe cuanto es el tiempo de abaste- No (1) Aproximado (3) Si (5)
cimiento para cada grupo de repuestos? 5

D7. ¢Sabe exactamente el nimero de No (1) Aproximado (3) Si (5)
trabajos pendientes por periodo? 5

D8. ¢Tiene control sobre las horas extras Ninguno (1) Parcial (3) Completo (5)
necesarias para terminar trabajos? 5

D9. ¢Tiene algun criterio para dar prioridad No (1) Aproximado (3) Si (5)
en la ejecucién de trabajos? 5

D10. ¢La informacion capturada en terreno Ninguna (1) Parcial (3) Toda (5)
es legible, util y oportuna? 5

D11. ¢ Tiene un registro de trabajos de Ninguno (1) Parcial (3) Completo (5)
emergencia y programados? 3

D12. ¢ Tiene cuantificado el tiempo de produc- Ninguno (1) Parcial (3) Completo (5)
cion perdido por fallas? 3

D13. ¢ Tiene cuantificado el tiempo que se de- No (1) Aproximado (3) Si (5)
mora en hacer efectiva el mantenimiento? 5

D14. ¢ Mantiene un control sobre el tiempo Ninguno (1) Parcial (3) Completo (5)
empleado en reparaciones ? 5

D15. ¢ Compara el tiempo real con el tiempo No (1) A veces (3) Si (5)
estipulado en las 6rdenes de trabajo? 3

FEMSA Coca Cola sede sur conoce y controla los tiempo relacionados a los diagnésticos y
reparaciones por cada tipo de falla para cada equipo, inicia cada turno inspeccionando el estado
de los automotores disponibles y programados para salida, reconoce continuamente el plan de

mantenimiento programado pendientes por ejecucién, controla las horas hombre extra en cada

labor, cuenta con criterios claros para priorizar segun las necesidades los trabajos, le falta
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implementar tareas simples de mantenimiento para los operarios, facilitando el reconocimiento de



anormalidades en los momentos de operacion o posterior a ello por parte del operador. El

departamento no cuenta con rutinas preestablecida de intervencion diaria por la recurrencia de

fallas continuas para el mantenimiento correctivo, las bitacoras que los técnicos deben diligenciar

no se complementan en el tiempo real si no a los dias posteriores ocasionando desconocimiento

real de los tiempos perdidos por fallas repentinas.

Tabla 4 Manejo de costos (Espinoza, 2017)

E. ANTECEDENTES DE COSTOS DE MANTENIMIENTO

El. ¢Sabe en que afo adquirié cada uno Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
de sus equipos? 5

E2. ¢Sabe el valor de adquisicion de cada Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
uno de sus equipos? 5

E3. ¢Tiene definida la tasa de depreciacion Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
de cada equipo? 1

E4. ¢Sabe cudl es el costo de los repuestos No (1) Aproximado (3) Si (5)
para cada equipo? 3

E5. ¢Sabe cual es el costo de la mano de No (1) Aproximado (3) Si (5)
obra de mantenimiento por especialidad? 5

E6. ¢Sabe cual es el costo de pérdida de No (1) Aproximado (3) Si (5)
de produccion por falla de cada equipo? 3

E7. ¢Evalia anualmente el reemplazo de los Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
equipos a su cargo? 1

E8. ¢Sabe la razén de costos entre manten- No (1) Aproximado (3) Si (5)
miento y costo total del producto? 3

E9. ¢Tiene una relacién de cantidad entre No (1) Aproximada (3) Si (5)
personal de mantenimiento y produccion? 5

E10.¢Puede medir la desviacién entre el No (1) Parcial (3) Si (5)
costo real y el costo presupuestado? 3

E11l.;Lleva un control de gastos de manteni- No (1) Parcial (3) Si (5)
miento por equipo Yy por tipo? 5

E12.¢Lleva un control estadistico de los gas- No (1) Parcial (3) Si (5)
tos de mantenimiento por equipo? 1

E13.¢ Puede definir el tamafio del inventario No (1) Parcial (3) Si (5)
para una disponibilidad dada del equipo? 3

E14.;Sabe donde es mas rentable subcontra- No (1) Parcial (3) Si (5)
tar que trabajar con recursos propios ? 3

E15.¢ Puede definir las politicas de manteni- No (1) Parcial (3) Si (5)
miento en base a los costos alternativos ? 3

Respecto al manejo de costos el departamento de mantenimiento reconoce el ciclo de vida de

cada equipo desde su adquisicion, el costo de adquisicion y el costo que demanda la mano de

obra para el mantenimiento por especialidad operativa y técnica, sin embargo, posee falencias al
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desconocer la tasa de depreciacion que maneja cada vehiculo como activo de mantenimiento, no

posee la autoridad para decidir el remplazo de los automotores mas antiguos, en este caso

hablamos de modelo que adn siguen en operacion desde los afios 1996 y que representan el 25%

del total de la flota a disposicion.

No llevan un control de gastos de mantenimiento por equipo, no definen las politicas de

mantenimiento en base a los costos alternativos y no cuentan con un costo aproximado de todos

los repuestos por equipos, solo manejan los repuestos con mayor rotacion para los automotores.

Tabla 5 Efectividad del mantenimiento (Espinoza, 2017)

F. EFECTIVIDAD DEL MANTENIMIENTO ACTUAL

F1. ¢Sabe cual es la relacion de paros pro- No (1) Parcial (3) Si (5)
gramados y paros imprevistos? 5

F2. ¢Se cumple el programa de trabajos No (1) Parcial (3) Si (5)
programados de mantenimiento? 5

F3. ¢Se lleva un control del estado de avan- No (1) Parcial (3) Si (5)
ce de las ordenes de trabajo (O.T.) ? 5

F4. ¢Conoce el lapso de tiempo medio entre el No (1) Parcial (3) Si (5)
aviso de la falla y la emisiéon de la O.T ? 1

F5. ¢Conoce el tiempo medio de aprobacion No (1) Parcial (3) Si (5)
de una orden de trabajo ? 3

F6. ¢Tiene definidos los procedimientos para No (1) Parcial (3) Si (5)
realizar el mantenimiento preventivo ? 5

F7. ¢Tiene definidos los procedimientos para No (1) Parcial (3) Si (5)
enfrentar el mantenimiento correctivo ? 5

F8. ¢Sabe cual es la relacién de trabajos pen- No (1) Parcial (3) Si (5)
dientes y trabajos programados ? 5

F9. ¢Sabe cudl es la relaciéon de tiempo extra No (1) Parcial (3) Si (5)
y tiempo para trabajos programados ? 3

F10. ¢ Como es la relacion entre la gente de Mala (1) Regular (3) Buena (5)
operacion y la gente de mantenimiento? 5

F11. ;Cémo es la actitud de la administracién Mala (1) Regular (3) Buena (5)
superior hacia mantenimiento ? 5

F12. ;Cémo es la colaboracién de los departa- Mala (1) Regular (3) Buena (5)
mentos relacionados con mantenimiento? 5

F13. ¢ Considera que el nivel de capacitacion es No (1) Parcial (3) Si (5)
acorde a la tecnologia del equipamiento? 3

F14. ; Cémo considera el nivel de rotacion del Bajo (1) Normal (3) Alto (5)
personal de mantenimiento? 5

F15. ¢ Son suficientes las herramientas y equi- No (1) Parcial (3) Si (5)
pos de trabajo para el mantenimiento? 3

F16. ¢ Tiene definido el punto de equilibrio de los No (1) Parcial (3) Si (5)
repuestos necesarios por equipo? 1
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Finalmente en la efectividad del mantenimiento se puede analizar que se conoce la relacion
entre paros programados e imprevistos, el departamento técnico esta cumpliendo en su mayoria el
plan programado por la gestion de mantenimiento de FEMSA México adaptandola a sus
necesidades en la sede sur de Bogota, se lleva un control de avance de la ordenes de trabajo
mediante el software Oracle Asset Management cuando las circunstancias los permiten, esta
definido plenamente la planeacion y procedimiento para la realizacion del mantenimiento
preventivo, correctivo y predictivo, el clima organizacional dentro y fuera de las instalaciones de
la empresa es bueno, la contribucion entre los altos directivos con el departamento técnico y
viceversa es mutuo y abierto.

Sin embargo, le falta ser mas confiable en el diligenciamiento de los tiempos entre la aparicion
de falla con la orden de trabajo generada, definir un punto de equilibrio de los repuestos
necesarios por equipo ya gue en el la flota se dispone de dos tipos de automotores los cuales sus
repuestos no son compatibles generando un sobrecosto en el stock requerido. Actualmente el
presupuesto que se tiene en stock esta cerca al valor de $ 140.000.000 segun célculos del

encargado de mantenimiento.

6.1.2 Registro fotografico de las instalaciones.
Durante la consultoria se realiza un registro fotografico donde se evidencia las mejoras de las
instalaciones del taller automotor en la distribuidora de Coca Cola sede sur con respecto al
registro fotogréafico anterior. La adopcion de la filosofia del TPM por pilares al departamento de

mantenimiento de FEMSA Coca Cola muestra el fortalecimiento en la organizacién y limpieza.

A continuacion, se relaciona el registro fotografico realizado durante la consultoria actual.
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llustracion 1: Zona de vehiculos inhabilitados (Diego Sandoval, 2017)
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llustracion 3: Bahias del taller automotor (Diego Sandoval, 2017)
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lustracion 5: Zona de centro de residuos peligrosos (Diego Sandoval, 2017)

6.2 Analisis de la informacion

Tabla 6 Comparacion general de los aspectos a evaluar (Diego Sandoval, 2017)
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ANO 2016-2 ANO 2017-2
Aspectos Considerados Valor Calificacion Valor Calificacion
Criticidad de los equipos 3.8 Aspecto bien implementado 3.9 Aspecto bien implementado
Manejo de la informacion 3.1 Aspecto regular 3.9 Aspecto bien implementado
Mantenimiento actual 15 Aspecto con deficiencias 4.1 Aspecto bien implementado
Manejo de costos 2.7 Aspecto regular 3 Aspecto regular
Efectividad del mantenimiento 2.4 Aspecto regular Aspecto bien implementado




Grafica 1: General de mantenimiento (Diego Sandoval, 2017)
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VALORES PROMEDIO 2016

VALORES PROMEDIO 2017

En la gréfica se logra observar una notable mejora en el mantenimiento realizado

actualmente con relacion al ejecutado durante la consultoria 2016.

Los aspectos mas significativos son el mantenimiento actual y la efectividad del

mantenimiento, donde el incremento en la valoracion es de 2.6 y al igual que de la efectividad del

mantenimiento.

6.2.1 Manejo de la informacion

Tabla 7 Comparacion Manejo de la informacién 2016-2017 (Diego Sandoval, 2017)

2016-2 2017-2
Preguntas | Aspectosindividuales considerados | Valor Calificacion Valor Calificacion
C1,C2,C4  |Informacidn sobre los equipos 3.7 | Aspecto bien implementado | 4.3 |Aspecto hien implementado
(C3,C5,C6 |Informacion sobre el mantenimiento 3.0 Aspecto regular 5.0 |Aspecto bien implementado
C7,C8,C9,C12 |Informacion sobre manejo de recursos | 5.3 | Aspecto bien implementado| 4.5 |Aspecto bien implementado
C10,C11,C15 |Informacidn sobre indicadores 1.0 | Aspecto con deficiencias | 2.3 Aspecto regular
C13,C14 |Informacion sobre manejo de personal | 1.0 | Aspecto con deficiencias | 3.0 Aspecto regular
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Gréfica 2: Manejo de la Informacion (Diego Sandoval, 2017)
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De acuerdo con la informacién obtenida se identifica una mejoria en la informacion sobre los
equipos a cargo de mantenimiento, de la misma manera aumento la informacion del
mantenimiento, la informacion de los indicadores y la informacidn sobre el personal del
departamento elevo su calificacidén considerablemente, sin embargo, la informacién de recursos
ha sido descuidada disminuyendo la calificacion 0.8 puntos.

En la actualidad se generan fichas, procesos y procedimientos que permiten obtener un mayor
registro frente a los procesos realizados en el departamento de mantenimiento mas aun no se

cuenta con un programa de capacitacion técnica y operativa.

6.2.2 Mantenimiento actual.



Tabla 8 Tabla Comparacion Mantenimiento 2016 y 2017 (Diego Sandoval, 2017)
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2016-2 2017-2
Preguntas Aspectos individuales considerados Valor Calificacidn Valor Calificacidn
DL,D2  |{Integracion de la gente de operaciones 20 Aspecto regular 30 Aspecto regular
D3,D4,D10 [Programacion de las tareas de mantenimiento 2.3 Aspecto regular 3.7 [Aspecto bien implementad
D5,06,D7,D9Antecedentes para programar el mantenimiento 10 Aspecto con deficiencias 50  [Aspecto bien implementad
1,012,D13,D]Generacion de indices de control y retroalimentacion| 1.3 Aspecto con deficiencias 4.0 |Aspecto bien implementado

Gréfica 3: Mantenimiento 2016-2017 (Diego Sandoval, 2017)
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En el mantenimiento actual se observa una diferenciacion significativa en cada uno de los

puntos evaluados. Gracias a la implementacion de las mejoras del mantenimiento se cuenta

con un manejo mas eficiente del tiempo de procesos realizando con mayor control los

mantenimientos preventivos programados, la documentacién esta siendo diligenciada de una

mejor manera brindando una mayor confiabilidad en los datos recopilados durante la

ejecucion de mantenimiento, diagndsticos de fallas y paradas repentinas. De acuerdo con las

condiciones de operacion y mantenimiento el fabricante de los vehiculos recomienda realizar

cambio de aceite sintético cada 550 horas 0 24.100 Km (Corporation, 2004) lo primero que



44

ocurra, pero segun informacion obtenida en la consultoria se identifica que el aceite el cual se

estd usando es aceite multigrado RIMULA que segun ficha técnica especifica el cambio de

este cada 5000 Km o 6 meses lo que primero ocurra.

6.2.3 Manejo de costos.

Tabla 9 Manejo de costos 2016-2017 (Diego Sandoval, 2017)

2016-2 2017-2
Preguntas Aspectos individuales considerados Valor Calificacion Valor Calificacion
E1,E2,E3,E7 |Andlisis de reemplazo de equipos 2.5 Aspecto regular 3.0 Aspecto regular
E4,E5,E6,E8 |Analisis de reemplazo a lafalla o grupal de partes 3.5  |Aspecto bien implementado| 35 Aspecto hien implementado
E9,E14,E15 |Andlisis para mantenimiento propio o tercerizacion 2.0 Aspecto regular 37 Aspecto bien implementado
10,E11,E12,EJAnadlisis evolucidn de los costos 2.5 Aspecto regular 3.0 Aspecto regular

Gréfica 4: Manejo de Costos 2016-2017 (Diego Sandoval, 2017)
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Respecto al manejo de costo se refleja una falencia en la cual se incurren en gastos los cuales

en ocasiones son innecesarios por parte del servicio técnico y el departamento de mantenimiento.
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FEMSA ha mejorado en el aspecto de tercerizacion de algunos servicios de mantenimiento

como son la rectificacion de componentes, compra y reencauche de llantas, fabricacion de

componentes y mantenimiento especializado. Los costos para la empresa en el area de

mantenimiento se asumen a nivel nacional y de acuerdo con el sector distribuyen el porcentaje

financiero para el afio variando segun la disponibilidad de vehiculos.

6.2.4 Efectividad del mantenimiento.

Tabla 10 Efectividad del Mantenimiento 2016-2017 (Diego Sandoval, 2017)

2016 2017
Preguntas Aspectos individuales considerados  |Valor| Calificacién |Valor Calificacion
F1,F2,F8,F9 Capacidad de programacion de actividades | 2.3 | Aspectoregular | 4.5 [Aspecto bien implementado
F3,F4,F5 Administracion de trabajos 1.7 | Aspecto regular | 3.0 Aspecto regular
F6,F7 Procedimientos para el mantenimiento 3.0 | Aspectoregular | 5.0 |Aspecto bien implementado
F10,F11,F12,F13,F14|Manejo de relaciones humanas 3.0 | Aspectoregular | 4.6 |Aspecto bien implementado
F15,F16 Manejo de repuestos y herramientas 2.0 | Aspectoregular | 2.0 Aspecto regular

Grafica 5: Efectividad del Mantenimiento 2016-2017 (Diego Sandoval, 2017)
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La eficiencia en la planeacion y ejecucion del mantenimiento en FEMSA COCA COLA ha
mejora notable de acuerdo con el andlisis. Actualmente la empresa cuenta con una programacion
para los mantenimiento preventivos y predictivos, adicionalmente dispone de un plan de
emergencia para las fallas repentinas criticas que no se pueden solucionar en un tiempo menor de
2 horas.

La organizacién y limpieza obtenida por la metodologia de las 5°S afianzo la identificacion de
los elementos innecesarios dentro de las instalaciones facilitando encontrar las herramientas a
utilizar y disminuyendo los tiempos de mantenimientos evitando reprocesos por perdidas de
piezas. Apoyados en un sistema CMMS para la generacion de remisiones, requisiciones,
cotizaciones y dérdenes de trabajo pueden controlar los tiempos a nivel general.

La falencia mas significativa es no tener un control en el manejo de los repuestos que se
utilizan en las reparaciones repentinas teniendo en cuenta que los vehiculos operan en forma
ralenti generando desgaste interno en el motor cuando se descarga el producto a los depésitos o
destino final, sumando horas de operacion, pero en vacio. Esto genera que el departamento tenga
una lectura inexacta en el horometro asumiendo cambios de aceite en tiempos no acordes

desequilibrando el mantenimiento preventivo.

6.3 PROPUESTA DE SOLUCION
6.3.1 Capacitacion de los operadores sobre manejo del vehiculo e importancia de la
comunicacién entre operario y el personal de mantenimiento (propuesta consultoria
anterior).
Una de las propuestas expuestas en la consultoria realiza a FEMSA en el afio 2016, fue crear

un programa de capacitacion para los operarios de los vehiculos. La finalidad de la capacitacion
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es concientizar a los operarios sobre la importancia de los vehiculos para la organizacion como
para el mismo operario.

La propuesta hasta el momento no es tenida en cuenta porque se ignora la importancia de
concientizar a los operarios de su funcion y del instrumento que operan, en este caso el

vehiculo.

Grafica 6: Fallas por mala operacion (Diego Sandoval, 2017)
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En la gréafica 6 se evidencia las fallas mas comunes de acuerdo con el semestre 2017-2,
segun menciona el jefe de mantenimiento de FEMSA Coca Cola sede sur el 80% de las fallas es
por causa de la mala operacion, uno de los factores que influyen en esta causa es la rotacion de
los operarios, que ingresan a ejercer su labor sin ninguna induccion en mantenimiento y
reconocimiento de los vehiculos existen en la empresa.

Cuando se presenta algun problema operativo por condiciones del vehiculo el operario debe
reportar al jefe operativo de Coca Cola, el cual debe reportar a FEMSA. Durante transcurso de
tiempo el vehiculo llega al punto de falla porque no existe una comunicacion directa formal o

informal de parte de los operarios hacia el personal encargado del mantenimiento.
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De acuerdo con lo mencionado anteriormente se recomienda con prontitud realizar la
capacitacion a los operarios coordinados desde el departamento de recursos humanos y con la
ayuda técnica del departamento de mantenimiento FEMSA. Los objetivos que debe contener la

capacitacion son:

6.3.1.1 Objetivos de la capacitacién.

- Dar a conocer los diferentes vehiculos que operan en la distribuidora de Coca Cola

Sur.

Familiarizar al operario con los distintos tipos de vehiculos con los que cuenta FEMSA Coca
Cola sede Sur, los cuales estaran a disposicion para toda la operacion.

- Identificar los diferentes sistemas del vehiculo y su funcionamiento:

Fomentar que el operador reconozca técnicamente los sistemas que componen el vehiculo y
su normal funcionamiento.

- Concientizar al operador sobre la importancia del buen manejo de los vehiculos:

Se busca que el operario brinde un correcto uso al vehiculo para que este opere
eficientemente y se reduzcan las incidencias presentadas durante operacion, las cuales no
solo afecta a la organizacion sino también al operario afectando sus indicadores.

- Relacionar a los operarios con el equipo de mantenimiento:

Primero este objetivo pretende relacionar a los operarios con el personal de mantenimiento y
segundo identificar anormalidades que se presenten durante la operacién del vehiculo para
que estas puedan ser atendidas oportunamente y no generar fallas que dejen el vehiculo

inoperativo.
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6.3.2 Andlisis de aceite:

Como se menciond en el numeral 6.1.1.2 actualmente se usa un aceite multigrado 15W40 y su
cambio se realiza cada 6 meses 0 5.000 Km lo primero que ocurra de acuerdo con las
especificaciones del proveedor de aceites. En repetidas ocasiones los vehiculos no llegan al
kilometraje estipulado por el fabricante y parte del tiempo permanecen en modo ralenti sumando
horas en el horometro.

Se propone realizar analisis de aceite de los vehiculos periodicamente en laboratorio, logrando
identificar el estado de las partes internas y el nivel de desgaste natural o forzado del motor. Asi
mismo determinar si se requiere extender los lapsos de tiempo que actualmente se usan para
cambiar el aceite 0 en su defecto, realizar este cambio antes del tiempo establecido. Esto
permitira aprovechar al maximo la vida til del aceite con el fin de reducir los costos del

mantenimiento.

6.3.3 Reencauche de llanta:

Actualmente FEMSA, en conjunto con Automundial, tienen el servicio de montallantas (IN
HOUSE). Una falencia que se tiene respecto a esto es que no se cuenta con una rutina establecida
para realizar el respectivo mantenimiento a las llantas y esto genera un mayor impacto en costos
y operacion por fallas incurridas.

Se propone estipular una rutina de inspeccién de cada uno de los vehiculos, con el fin de
identificar el estado de las llantas. Para esto se proporcionara un formato que permitira conocer el
estado actual de las llantas de cada vehiculo. De acuerdo con esto, generar planes de trabajo que
permitan mitigar las incidencias presentadas por estas fallas y a su vez, alargar la vida dtil de las

Ilantas generando una reduccion de costos significativa por desgaste 0 mala operacion.



llustracion 6 Tabla de cambio e inspeccion (Diego Sandoval, 2017)
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La ilustracién 6 es la representacion del cuadro implementado por el area de mantenimiento

donde se reportar la criticidad y el nivel de desgaste que presenta cada llanta de los vehiculos

encargados por la empresa FEMSA COCA COLA. Para mayor entendimiento del cuadro se

relaciona una breve descripcion de las siglas, significado de cada color, identificacion de Ilantas y

la respectiva rotacion para el caso de reencauche.
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Tabla 11 Descripcion de la tabla para inspeccion y cambio (Diego Sandoval, 2017)

MIC AUT PIR
MARCA DE (MICHELLIN) (AUTOMUNDIAL) (PIRELLI)
LLANTA GYR GEN STE
(GOOD YEAR) (GENERAL) (STEELMARCK)

Dependiendo la profundidad de cada llanta se estima el grado de
PROFUNDIDAD | criticidad tomando como referencia una profundidad inferior 3.6 mm se

debe realizar cambio de llanta.

CRITICO [MEDIO BUENO |

De acuerdo con la posicion de las llantas la numeracion se toma segln
ilustracion con plan de rotacion.

lustracién 7Identificacion y rotacion de llantas (Tirerack, s.f.)

O sixnire rotation ) six Tire ROTATION
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/\ [\
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Cuando se identifica una alerta de la flota se procede a realizar planes de trabajo que permitan
crear estrategias logicas al desgaste para el buen uso de las llantas rotando segin ilustracién 7
caso | Six Tire Rotation para el reencauche o en su defecto como el caso H para rotacion de

Ilantas nuevas. Realizando rutinas de inspeccion por medio del instrumento denominado
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profundimetro se identifica las llantas que estén en condiciones para proceso de rencauche o

rotacion.

lustracion 8 Medicion de profundidad para llantas (Diego Sandoval, 2017)

LABRADO DE
LLANTA

RIN DE
LLANTA

CASCO DE
LLANTA

6.3.3.1 CONDICIONES POR EVALUAR:

profundidad de labrado menor a 3.6mm implica llanta para cambio
6.3.3.1.1 EVALUACION DE CASCO DE LLANTA Segun la inspeccion se realiza una revision
general en la superficie lateral con el fin de considerar si la llanta es 6ptima para el proceso de

rencauche tomando como referencia:
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Alambres,
Golpes
Deformidades

Rupturas

6.3.3.1.2 RIN DE LLANTA Se evaluacién de rin que no presente deformidades y golpes que

pueda afectar el funcionamiento

7. RESULTADOS

7.1 Resultados obtenidos

A partir del mes de noviembre se inici6 con la implementacion de la inspeccién de las
Ilantas y el diligenciamiento del formato Inspeccion y cambio de Ilantas (llustracion 6),
donde a la fecha se ha logrado identificar anormalidades evitando fallas por dafios en las
ruedas. Asi mismo se inicio con la identificacion de desgaste para cada llanta
reubicandolas en los vehiculos que tiene el mismo desgaste. A la fecha de 6 de enero y
por la alta demanda de navidad y fin de afio se han implementado el reencauche de 14
Ilantas las cuales requirieron una inversion minima de $ 5.235.594 evitando comprar
[lantas nuevas se obtuvo un ahorro $ 11.564.406. La propuesta del reencauche a toda la
flota es completamente viable.

El resultado de la actual consultoria muestra las debilidades del departamento de
mantenimiento, pero a su vez evidencia la buena gestion al implementar un

mantenimiento ecléctico tomando las recomendaciones de la consultoria del afio 2016.
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7.2 Resultados esperados

e Si se continla ejerciendo la inspeccidn para reencauchar llantas hasta maximo dos veces
se espera tener un ahorro de $ 594.740.880. Por otro lado, con el analisis de aceite se
espera alargar maximo un mes su remplazo teniendo un ahorro cada 7 meses de
$5.120.000, en este analisis se espera encontrar la causa raiz de fuentes de mugres
determinando las piezas del motor que estan presentando desgaste forzado o natural.

¢ Realizando la capacitacidn se espera obtener un resultado positivo en la reduccién de
fallas del 40%, estimando una reduccion de costos aproximadamente de $ 80.000.000.

e Se espera que el departamento de FEMSA asuma en su totalidad las recomendaciones
propuestas en la consultoria descriptos en el punto 6.3, si las propuestas son

implementadas se estima una disminucion de costos minima de $ 87.224.310 por afio.

8. ANALISIS FINANCIERO

8.1 Capacitacion de operarios

Tabla 13. Tabla de Recurso financiero por capacitaciéon (Diego Sandoval, 2017)

RECURSO FINANCIERO POR CAPACITACION

DESCRIPCION PERSONAL DURACION |CANTIDAD DE VALOR (S TOTAL
(H) PERSONAL (%)
COORDINADOR DE
MANTENIMIENTO 2,00 1,00 S 5989 (S 11.978
OPERARIO DE CAMION 2,00 15,00 S 3.125|s 93.750
PAPELERIA Y RECURSOS 1,00 1,00 $ 30000 (S 30.000
TOTAL S 135.728
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Los valores descriptos en la tabla anterior son los costos que representan realizar la
capacitacion propuesta, el calculo se basa en determinar el precio hora de cada persona
involucrada, sin embargo, no generara ningun sobre costo porque la propuesta esta dirigida al
departamento de recursos humanos solicitando que involucre la capacitacion como induccion al
personal nuevo y como requisito a los actuales.

Por parte de FEMSA en este caso el coordinador de mantenimiento no generara ningln costo,
por el contrario, asume una funcién mas con la responsabilidad de mejorar eficientemente el
mantenimiento, reduciendo costos lo maximo posible. El beneficio obtenido por brindar esta
capacitacion para el area de mantenimiento inicialmente se estima reducir el 40% de los costos
producidos en fallas por mala operacion que actualmente se aproximan en su totalidad de

$ 200.000.000 anuales.

8.2 Analisis de aceite
Respecto al andlisis de aceite las pruebas de laboratorio no generaran costo alguno, el
proveedor de aceites asume todos los gastos que se ocasionaran por las pruebas como valor
agregado al contrato que tiene con FEMSA. El objetivo es realizar la lectura a cada vehiculo
antes de que ingrese a mantenimiento programado, el personal debera enviar las muestras 15 dias

antes a la intervencién por mantenimiento.

Tabla 14 Tipo de aceite (Diego Sandoval, 2017)

TIPO DE ACEITE CONSUMO DEL | e 10 x LITRO TOTAL
MOTOR (L)
15W40 SINTETICO 32 $  35.000,00 [ $1.120.000,00
15W40 MULTIGRADO 32 S 8.000,00 | $ 256.000,00

Actualmente un vehiculo de FEMSA consume 32 litros de aceite multigrado Delo 400 MGX

SAE 15W40 cada 6 meses que representan $ 256.000 como costos para el departamento de
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mantenimiento. En la sede sur de Coca Cola se disponen 120 automotores los cuales consumen
3.840 litros en su totalidad, el cambio de aceite para toda la flota tiene un costode  $
983.040.000. Con el analisis de aceite se espera aumentar un mes para el cambio de aceite 0 en
caso contrario ayudar a definir el remplazo anticipado del aceite para beneficio del vehiculo
previendo alguna falla anticipada y a su vez identificando que piezas son las que estan
presentando desgaste forzado convirtiéndose en fuente de mugre.

Si definimos que el ahorro programado de la empresa para cada cambio de aceite es de
$ 42.667 por cada mes que se prolongue el cambio de aceite aprovechando al méximo su vida util
la flota completa tendra un ahorro de $ 5.120.000. Esto en caso de que las propiedades del aceite
se mantengan en optimas condiciones. Asi mismo se realizard una segunda muestra en intervalos
de tiempos definidos por el jefe de mantenimiento para asegurar los resultados iniciales de
laboratorio por parte del proveedor de aceite, el costo asumir para una segunda muestra es de
$ 65.000 las cuales se realizaran cada trimestre a 3 vehiculos representando una inversion de

$ 780.000.

8.3 Rencauche de llantas
Para tomar la decision de reencauche primero se debe realizar una inspeccion a las llantas
evaluando el nivel de desgaste y las condiciones superficiales que presenta actualmente. Si la
medida segun profundimetro es inferior a 3.6 mm la llanta esta en disposicion de cambio con
oportunidad de reencauche, la variable que define la tarea a realizar es el estado del casco
superficial como se indica en la ilustracién 9. La persona a cargo de la inspeccién para la flota
completa de 120 vehiculos tardara aproximadamente 36 horas en su labor. El costo asumir por la

inspeccion de la flota es de $ 112.500.



Tabla 15 Costo por inspeccion de Ilantas (Diego Sandoval, 2017)
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L, Tiempo requerido para la Tiempo requerido para
Descripcion de cargo Valor Hora \ , Total Flota . . Valor Total
inspeccion (H) inspeccion total (H)
Llantero $ 3,125.00 03 120 36 $ 112,500.00

La persona a cargo de la inspeccion debera realizar esta labor cada mes durante los 12 meses

del afio a cada vehiculo. La razon es por el frecuente dafio en los cascos producidos por objetos

atrapados entre los espacios de las llantas traseras.

Tabla 16 Costo del remplazo de llantas nuevas por flota (Diego Sandoval, 2017)

Valor de llanta nueva

Cantidad de llantas por
vehiculo

Total Flota

Valor total

S 1,200,000.00

6

120

S 864,000,000.00

El valor de una llanta nueva esta alrededor de $ 1.200.000 y el reencauche tiene un costo de

$ 373.971 este valor es brindado por la empresa AUTOMUNDIAL encargada de reencauches.

Tabla 17 Costo de reencauche de llantas (Diego Sandoval, 2017)

Valor de reencauche

Cantidad de llantas por
vehiculo

Total Flota

Valor total

S 373,971.00

6

120

S 269,259,120.00

El ahorro representado por el reencauche de llantas para la flota de vehiculos de los cuales es

responsable FEMSA es de $ 594.740.880.

Se debe tener en cuenta las siguientes observaciones:

- Solo se podra realizar reencauche 2 veces por llantas.

- Las llantas reencauchadas deben ser ubicadas en la parte trasera del vehiculo.

- Cuando el casco de la llanta presenta deformidades no es aconsejable realizar reencauche.
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Adicional al reencauche, con la inspeccién se debe analizar el desgaste de las llantas y
reubicarlas en un vehiculo con las llantas que presenten el mismo nivel de desgaste. Esto se

lograra aumentar la vida util de las llantas al maximo posible.

8.4 Retorno sobre la inversion

resumen de la inversion (Diego Sandoval, 2017)

Descripcion Inversidn total de flota Ahorro
Capacitacion $ 135,728.00 $ 80,000,000.00
Anélisis de aceite | $ 780,000.00 $ 5,120,000.00
Reencauche de llantas | $ 180.832.800,00 |$ 252.517.200,00
TOTAL $ 181.748.528,00 |$ 337.637.200,00

ROI = (Ahorro — Inversién)/Inversion

ROI 337.637.200 — 181.748.528 _ 0.85771628 Vehiculo/Ad
B 181.748528 e ehiculo/Afio

N 12 meses
ROI = 0.85771628 ANOxW =10,29 =~ 10 Meses

Se estima recuperar la inversion destinada a esta propuesta en un periodo promedio de 3 meses,

este valor es calculado por vehiculo.

9. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES



9.1 Conclusiones:

Mediante la consultoria realizada al departamento de mantenimiento, se logra
identificar procesos basados en TPM como la implementacion de las 5°s, mantenimiento
planeado y mantenimiento autdnomo, permitiendo mejores resultados con la
implementacion de checklist para la entrega de los vehiculos a los operarios y un total
aprovechamiento de los espacios con los que se cuenta para cada proceso gracias a la
limpieza y organizacién. De la misma manera se identifican falencias a nivel documental
donde no se encuentra una estadistica detallada por vehiculo que facilite la identificacion
de costos por automotor, asi mismo el departamento de mantenimiento continla
asumiendo sobre costos por fallas criticas por mala operacion.

Se realiza una comparacion con la consultoria realizada en el afio 2016 donde se
identifica una notable mejora en cada uno de los procesos de los items que fueron
considerados para la evaluacion. La aplicacion de esta propuesta permitié identificar y
reconocer las actividades en las cuales se tienen falencias para el departamento de
mantenimiento, a su vez, siguiendo las recomendaciones se lograra una mayor eficiencia
reduciendo considerablemente los costos de mantener los vehiculos.

La aplicacion de las nuevas propuestas permitira un mejor aprovechamiento en la vida
util de las llantas teniendo como variable el nivel de desgaste. Se espera la mejor
disposicion por parte del personal de operacion en busca de lograr una mejora

significativa respecto a las fallas generadas por operarios.

9.2 Recomendaciones
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Es de vital importancia la participacion del area operativa, ya que un factor esencial es la
comunicacion directa entre operarios y personal de mantenimiento, de este modo se lograra en
un corto plazo reducir significativamente los costos por imprevistos, de la misma forma
permitiria identificar o reforzar aquellos procesos que aun no son incluidos entre el plan de
mantenimiento o que requieren de nuevos enfoques.

Asi mismo es indispensable la contribucion por parte del personal de mantenimiento, ya que su
dedicacion permitird convertir el area en un brazo fuerte de la compafiia mostrando asi la
calidad y el compromiso, disolviendo la idea a la alta gerencia que el departamento de

mantenimiento solo es una fuga econémica.
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