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1. INTRODUCCION

Como ingeniero mecanico, es crucial integrar el enfoque tedrico con el practico para potenciar las
habilidades profesionales y mejorar el desempefio en el campo. En este contexto, se realizo el trabajo de
grado en la empresa Ecodiesel Colombia S.A. En este documento, se describe el apoyo brindado al lider de
produccién en diversas actividades del area, que incluyeron el reconocimiento del entorno de trabajo, como
plantas de operacion y logistica de la empresa. Ademas, se colabor6 en tareas administrativas y operativas
para optimizar el sistema de gestién de la informacidn. Esto incluyo el registro diario de variables operativas,
niveles de inventario, operaciones de calidad, eficiencia operacional, asi como el registro y control del

proceso.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa: Ecodiesel Colombia S.A.

Actividades econdmicas: Una empresa productora de biodiesel, glicerina, RBD de palma (Aceite Refinado
Blanqueado y Desodorizado).

Teléfono: +57 6076837298

Numero de trabajadores: 114 trabajadores

Empresa certificada en Carbono Neutralidad

Direccion: Cl 71 1 A 99PTA 25 de agosto refineria Ecopetrol Plat.Biodiesel Barrancabermeja, Santander.

Nombre y cargo del supervisor: 1Q. Brayan M. Castro Castro, Lider de Produccion
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1. OBJETIVOS

A. Objetivo general
Revisar y actualizar el sistema de gestion de la produccion apoyando al equipo operativo

estandarizando los procesos de gestion documental, para contribuir al cumplimiento de los estandares de
calidad y sostenibilidad del &rea de Produccion.

B. Objetivos especificos
e Actualizar la documentacion que realiza el seguimiento continuo de las variables del proceso
mediante la implantacion de una tabla o listado estructurado de equipos.
e Actualizar integralmente la documentacion del proceso de produccion, comenzando por revisar
las actividades realizadas en el proceso e incorporar las actividades adicionales llevadas a cabo
durante el mismo.

e Brindar apoyo al lider de produccion en las actividades administrativas que hacen parte de la
gestion del area.
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IV. MARCO REFERENCIAL

A. Marco teorico
A continuacidn, se presentaran conceptos que fueron utilizados en este documento, el objetivo

es que se tenga mejor claridad al momento de expresar las actividades llevadas a cabo a lo largo de
las précticas empresariales.
1) Estandarizacion

Es la actividad mediante la que se ajustan los procedimientos a un estdndar o a un comdn
desarrollo. Desglosando el paso a paso para facilitar la captacion de informacion volviendo asi,
mas practico y eficiente la ejecucion de las tareas o procedimientos que se estandaricen. 1
2) Intranet y/o Centro de documentos

Red interna de ecodiesel Colombia s.a. donde estan todos los procedimientos, instructivos,
formatos y de mas documentos necesarios para llevar a cabo todas las actividades propias de cada
area establecida en la empresa.
3) CPO

El aceite crudo de palma (Crude Palm Oil — CPO) es un aciete vegetal de alta calidad
extraido mecanicamente de manera directa de la pulpa o mesocarpio de los frutos de palma aceitera,
extraido mecanicamente con prensas. Es la principal materia prima que se consume en Ecodiesel
Colombia s.a. para la produccion de Biodiesel. [3]
4) RBD

Es aceite crudo de palma al ser sometido a un proceso de refinado, blanqueado y
desodorizado que elimina el contenido de acidos grasos, humedad e impurezas da como resultado
el RBD. [4]
5) Parada de planta

Es el proceso en el que se detiene de manera controlada y temporal toda o parte de la
produccién de una instalacion industrial o fabrica, para llevar a cabo tareas de mantenimiento,
reparacion, inspeccion, ajustes o mejoras en el equipo, maquinaria, sistemas o instalaciones. Son
paradas programadas y planificadas con antelacidn para minimizar interrupciones en la produccion

y garantizar un funcionamiento seguro y eficiente de la planta. [1]
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6) Filtros F-616A

Son equipos de filtracion con presion positiva, presentes en la etapa de blanqueo en el
proceso de produccién del RBD llevado a cabo en la planta de refinacion fisica de aceite vegetal,
este es uno de los procesos previos que se utilizan para conseguir el biodiesel.
7) Isotanques

Son contenedores que estan dedicados al trasporte 0 almacenamiento de productos liquidos.
Segun especificaciones tiene variedades de dimensiones. [2]
8) Totalizadores

Dispositivo disefiado para medir la cantidad masa que pasa a treves de él, de manera integral
va acumulando el flujo el tiempo y permite determinar consumos netos o produccion neta en una
instalacién industrial en determinados lapsos.
9) Ronda estructurada

Es un listado principalmente utilizado para registro de variables de proceso, como la
revision de protocolos, estandares de calidad y el funcionamiento de equipos. Tienen a demas
como objetivo asegurar una trazabilidad y crear un historial detallado de los equipos y procesos a
los que se somete la implementacién de dicho listado.
10)  Bidones o pimpinas

Es un envase plastico tipo garrafa obtenido por el proceso de extrusion-soplado,
generalmente se utiliza para transportar o almacenar productos como aceites, combustibles o
quimicos. [5]
11)  Mantenimiento

Procedimiento por el cual se trata un bien determinado de manera que el paso del tiempo,
el uso o el cambio de circunstancias externas no lo afecten. [6]
12)  Bomba industrial

Es una maquina que transforma la energia mecanica que absorbe de un motor eléctrico,
térmico u otros y la transfiere a un fluido como energia hidraulica, lo cual permite que el fluido sea
transportado de un lugar a otro, a un nivel o a diferentes niveles. [7]
13)  Intercambiador de calor

Es un equipo que transfiere continuamente calor de un medio a otro. Hay dos tipos

principales de intercambiadores de calor: directos e indirectos.
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Intercambiador de calor directo, donde ambos medios estan en contacto directo entre si, se
da por sentado que los medios no se mezclan.

Intercambiador de calor indirecto, donde ambos medios estan separados por una pared a
través de la cual se transfiere el calor. [8]
14)  Valvula manual

Son aquellas valvulas que necesitan ser accionadas directamente por una persona 0 por un
motor. Son una herramienta de control que pueden ser utilizadas como elementos de pase o cierre
de tuberias. [9]
15)  Valvula on-off

Son valvulas que solo tienen dos estados, completamente abiertas o completamente
cerradas. Estas valvulas son ampliamente utilizadas en aplicaciones donde el flujo completo o la
interrupcién completa del flujo son necesarios. [10]
16)  ManoOmetro

Es un instrumento de medicion de la presion de cualquier fluido que circule por un circuito
cerrado, como una tuberia. Por lo tanto, sirve para medir la presion de un gas o liquido. [11]
17)  Sensor de nivel

Son equipos que miden la altura del material, liquido o sélido, dentro de un tanque u otro
recipiente. [12]
18)  Ayuda filtrante

Es un polvo seco, quimicamente inerte, que puede utilizarse para recubrir y acondicionar
los filtros para mejorar la eficiencia y la eficacia del proceso de filtracion.[13]
19)  Centrifugas industrial

Es una maquina utilizada para separar el liquido excedente del producto por medio de fuerza

centrifuga y las diferencias de densidades entre las fases. [14]
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V. METODOLOGIA

A. Revision, recopilacion e integracion de informacion

Revision en la intranet de Ecodiesel toda la documentacion referente a la gestion de la
produccion.

Revision de documentos como guias, instructivos, formatos y procedimientos que tienen
relevancia en el area de produccion.

B. Analisis del proceso de produccion y equipos de planta en Ecodiesel Colombia S.A.

Inspeccién del proceso de plantas de forma presencial teniendo como apoyo a los
operadores en campo para diferenciar los diferentes procesos.

C. Actualizacion de documentacion involucrados en el proceso de produccion y operacion
de las plantas.

Teniendo una base de cuantos y cuales documentos estan presentes en la intranet de
Ecodiesel se procede a actualizar la informacién. Se tiene en cuenta el alcance de la persona
encargada de la modificacion de los documentos.

D. Registroy seguimiento de variables de proceso para toma de decisiones.
Llevar registro de las variables de proceso tales como niveles, totalizadores, informes de

consumo Yy ajuste de inventario.
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VI. RESULTADOS Y DISCUSIONES

A. Informe sobre el procedimiento para la venta de RBD desde los tanques de
almacenamiento

El proceso de produccidn de biodiesel consta de 2 grandes pasos, el primero es un tratamiento fisico
donde se convierte el aceite crudo de palma (CPO) a un aceite refinado, blanqueado y desodorizado (RBD)
junto a otras sustancias. El segundo gran paso es una trasformacion quimica donde se convertir el RBD en
biodiesel. Estos informes estan centrados en el primer paso, donde pasamos de tener CPO a tener RBD.

Los informes muestran las actividades que hacen parte de la logistica para poder realizar el despacho
del producto, equipos utilizados, personal requerido y seguimiento de variables para tener un producto de
alta calidad.

En el primer documento se plasman los pasos, comenzando con una verificacion de los equipos que
van a ser utilizados en el proceso de cargue, dandole un etiquetado a las valvulas que deben ser utilizadas
para el flujo de producto.

Se les hace una socializacion a los operadores de planta y al personal de logistica de cobmo deben
ser las maniobras en valvulas, lineas de cargue, lineas para toma de muestras. En este caso las valvulas
nombradas son Vélvula HY120-13AB y 13BB, asi mismo valvulas nombradas VLV-1/2/3 utilizadas para
modificar el flujo por donde se traslada el producto para direccionarlo al cargue de carrotanques.

Se adiciona un apartado en el informe donde esta el paso a paso que se debe seguir para lograr una
buena logistica de produccion de RBD

Primer paso: tener marcadas las valvulas que van a ser utilizadas al momento de la actividad.

Segundo paso: El personal de logistica debe asegurar las condiciones del area de cargue e informar
al profesional de pantalla que puede iniciar el cargue.

Tercer paso: El profesional de planta le indica al operador de planta que puede proceder con la
maniobra de las valvulas para dirigir el flujo hacia el punto donde se dispondra el RBD a los carrotangues.
El flujo normal de producto es de la planta de refinacion a tanques de almacenamiento con la modificacion
de las valvulas se asegura que no haya paso a tanques si no al carrotanque para esta actividad se cierran las
valvulas automaticas HY120-13AB Y HY120-13BB.

Cuarto paso: Seguido de habilitar las valvulas y dar inicio al bombeo de producto el personal de
logistica debe confirmar la salida de producto al carrotanque.

Quinto paso: El profesional de planta debe estar atento al totalizador de cargue de RBD ya que al
momento de trasegar 33,400 kg de producto debe finalizar la actividad ya que en ese momento el
carrotanque estaria lleno. De igual manera debe informar al auxiliar de logistica que el cargue esta por

finalizar para deshabilitar la valvula que permite el paso de producto.
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Sexto paso: El profesional de planta habilita las valvulas de llenado de tanques anteriormente
mencionada para continuar con el procedimiento normal hasta que el personal de logista de aval para
comenzar de nuevo el procedimiento con un carrotanque nuevo.

Séptimo paso: Se repite del segundo al sexto paso un total de 3 veces. Y asi se finaliza la actividad
de trasiego de RBD desde plantad de refinacion a carrotanques.

Nota: por parte del personal de control de calidad se hace un seguimiento a los carrotanques después
de haberlos llenado para corroborar los valores de calidad, asi mismo durante la operacion se hace un
seguimiento cada media hora para garantizar que el producto que sale de la planta de refinacién cuente con
los estandares requeridos por el cliente.

Protocolo para el Cargue de Aceite de
Palma RBD desde la Planta de Refineria
hacia Carrotanques

Objetivo
Realizar la operacion de cargue de vehiculos con aceite de palma RBD directamente desde

la refineria, asegurando una ejecucion segura que minimice impactos en personas, equipos
y el medio ambiente.

Pasos

1. Verificacion de Calidad

Verificar la calidad del aceite RBD en el punto de muestreo de los filtros (816B1/2) a la
salida de la planta de refineria.

2. Cambio de mangas en Filtros
Realizar el cambio de mangas filtrantes en los filtros 816B1/2.

3. Revision de Alineacion

Realizar una revision en campo de la alineacion para el cargue entre el operador de planta
de refineria y el auxiliar de logistica.

Fig.1 Protocolo para cargue y venta de RBD



4. Comunicacion

La comunicacion entre el auxiliar de logistica v el profesional de planta se realizard via

radia.

Inicio de Cargue

ra

o e L

El auxiliar de logistica informa al profesional de planta que las condiciones del
vehiculo estan listas para iniciar el cargue.

El profesional de planta autoriza la apertura de las vilvulas manuales VLV-1, VLV-
2y VLV-3.

El auxiliar abre las vilvulas VLV-1, VLV-2 y VLV-3 en orden consecutivo.

. El auxiliar confirma la salida de producto al carrotanque.
. El profesional cierma las vilvulas automdticas HY 120-13AB y HY'120-13BB.

El profesional registra el dato inicial del totalizador FI-154 y debe parar el cargue a
los 33 400 kg,

. Aclos 30,000 kg de llenado, el auxiliar deberd estar en el sitio listo para verificar y

cerrar las vilvulas manuales.

. El profesional de planta informa que procederd a iniciar el llenado de tanques

abriendo las vilvulas HY 120-13AB o HY [ 20-13BB, segin el tanque que se
encuentre en llenado.

. El profesional de planta informa al auxiliar que ya se encuentra alineado a tangues y

autoriza al auxiliar el cerrado de las vilvulas manuales en el orden VLV-3, VLV-2

y VLV-1.

10. Muestreo del carrotangue por parte del control de calidad y verificacion del pesaje

en bascula.

Fig.2 Instrucciones cargue de RBD
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El segundo informe que lleva como nombre “informe protocolo para el cargue de aceite de palma

RBD desde la planta de refineria hacia carrotanque” lleva ademas de la informacion plasmada en el primer

documento, los resultados de la prueba tales como la calidad con la que se vendi6 el producto, y la cantidad

de producto producido y vendido el cual se puede verificar con tiquetes compartidos desde bascula que hace

parte del &rea de logistica. Los parametros de calidad que clasifica como producto premium también se

especifica en el informe y se hace la aclaracion de que el RBD producido cumple con las especificaciones

gue lo categorizan como Premium. Este segundo informe se hace con el objetivo de poder mostrar los

resultados y el procedimiento con el que se llevé a cabo la actividad
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Fig.3 Tiquetes despacho de carrotanques con RBD
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Fig.4 Parametros de calidad para producto Premium (Aceite RBD)
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[INFORME PROTOCOLO PARA EL CARGUE DE
ACEITE DE PALMA RBD DESDE LA PLANTA DE
REFINERIA HACIA CARROTANQUES

1. Objetivos
Evaluar y documentar el proceso de la operacion de cargue de vehiculo de aceite de
palma (RBD) directamente desde la refineria llevada a cabo los dias 10 y 11 de
junio de 2024, para verificar la correcta ejecucion de esta, teniendo en cuenta los
procesos de seguridad minimizando impactos en personal, equipos y el medio
ambiente.

2. Definicién

» Identificacion de valvulas

Vihula Tipo Funcién Estado para Estado para
Llenado de Llenado de
Tanque Carrotanques
HY120-13AB Automatica Ingreso de
RBD al tanque Abierta Cerrada
120T13A
HY120-12BB Automatica Ingreso de
RBD al tanque Abierta Cerrada
120T12B
VLV-1 Manual Primera vilvula
para llenado de Cerrada Abierta
carrotanques.
VLV-2 Manual Segunda
valvula para Cerrada Abierta
llenado de
carrotanques.
VLV-3 Manual Tercera vilvula
para llenado de
carrotanques. Cerrada Abierta

Fig.5 Informe 2 - Informe de procedimiento y resultados de la produccién y venta de RBD

B. Recopilacion de informacion base para procesos o actividades de gestion a la produccion.

En este apartado se da reporte de actividades donde la recopilacion de informacién fue necesaria
para tomar diferentes acciones para mejorar o esclarecer comportamientos presentes en la produccién y en
la gestidn de las plantas.
C. Informe de tiempos y proceso de mantenimiento a las centrifugas 163S2-2 y 163S2-1

En este procedimiento solicitaron un registro de los tiempos y actividades que se realizan durante
el mantenimiento de los equipos 163S2-2 (centrifugas). El resultado del acompafiamiento se plasmé en un
informe donde se detallaban las actividades que se hicieron durante la actividad, asi como el tiempo de
duracion de cada una de ellas.
En el procedimiento de las centrifugas de la planta biodiesel se debe desmontar la estructura externa e interna
para poder hacerle un lavo a las partes encargadas de hacer el proceso de separacion, El procedimiento que
se llevd a cabo es el siguiente.

Primero: Se hace entrega del equipo al area de mantenimiento, la centrifuga se sacé de proceso para

poder darle un tiempo de reposo donde el equipo baja la temperatura y asi dar paso para iniciar con el
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mantenimiento, se dejo aproximadamente 1 hora en reposo. Durante el tiempo de reposo se hizo un bloqueo
eléctrico del equipo para evitar cualquier inconveniente que se pueda presentar.

Segundo: Una vez transcurrié 1 hora después de haber retirado de proceso la centrifuga inicia el
desmonte de estructura externa e interna de la centrifuga.

Posterior al desmonte de la estructura interna de la centrifuga el personal de mantenimiento dispuso
en una tina que contiene agua y soda caustica las partes que presentaron mayor suciedad, con el objetivo de
que los sedimentos que se adhirieron a las partes del equipo se aflojen para que sea més facil hacerle la
limpieza. La actividad de desmonte completo de las centrifugas y la disposicién en la tina de las partes tomo
un aproximado de 3 hora y 30 minutos.

Tercero: Se realizo el lavado a las partes internas de la centrifuga, donde en un primer momento se
adelanté el lavado de platos de centrifuga, base de platos, tapas de boul y tason de la centrifuga,
seguidamente se le afiadieron los empaques a todos los equipos que los requieran, visores de la fase pesada
y liviana de la centrifuga, base donde se acoplan los platos de las centrifugas y las tapas correspondientes a
el boul y tason del equipo. El lavado de las piezas e instalacion de empaques se hizo en dos tiempos, debido
a que estuvo dividido por un reposo del personal de mantenimiento por la hora de almuerzo.
Aproximadamente 2 horas y 30 minutos fue el tiempo de este proceso, se debe tener en cuenta que el tiempo
de almuerzo fue 47 minutos.

Cuarto: Por altimo, se hizo el ensamble e inertizacion del equipo dejandolo listo para huevamente
ingresarlo al proceso de produccion. Esta actividad duro 3 horas y 45 minutos aproximadamente, le

inertizacion es realizada por el equipo de mantenimiento.

MANTENIMIENTO CENTRIFUGA 16352-2 posterior
desmonte del
equipo.

N/A Seesperoaque | 9:30am | 11:45am 2horasy 15
la suciedad de minutos
los platos y de
mas partes del

1. OBJETIVO boul aflojara.
Informar sobre el proceso de mantenimiente llevado a cabo en la centrifuga 163 5tecnicos Llav‘ado de b 11:45am | 12:53pm 1 hor;ay 8
; ) X . platos, cambio minutos
522 dell?\a 5 de junio de 2024 llevado a cabo por el drea de mantenimiento y de empaques en
produccion. visoresy
adaptadores
lineas de fase
2. RESPONSABILIDADES pesaday liviana,
Profesional de planta: Responsable de dar parada al equipo, leer las puesta de platos
variables de proceso durante desarrollo de la actividad. :E ’f;s"’a en
oul de
Operadores de planta: Encargado del correcto desarrollo de los centrifuga,
procedimientos. Informar siempre al profesional de planta de cualquier lavado de partes
eventualidad. Garantizar en campo las condiciones de operacion adecuadas delacople de
para un correcto arranque y parada. platos.
Personal de mantenimiento: Encargado de llevar a acabo el mantenimiento N/A Almuerzodelos | 12:53pm | 1:40 pm 47 minutos
del equipo tales como desarme de equipoy cambio de piezas necesarias para _ tecnicos.
) Atécnicos Lavado partes | 1:40pm | 3:15 pm Thoray 35
continuar con su funcionamiento efectivo.
¢ e 3 finales platos, minutos
p de Responsable de la correcta aplicacion del acoples de
procedimiento. En caso de alguna eventualidad debe informar al jefe de platos.
produccion. Ensamble de
Director de produccién: Responsable de que el pracedimiento siempre este centrifugay
actualizado y de analizar las posibles mejoras con el supervisor de planta y preparativos
supervisor de produccién. paa
inertizacion.
N/A Blsqueda de 315pm | 356 pm A1 minutos
3, DESARROLLO repuesto
Personal en actividad Hora Hora final Tiempo total manguera de
planta inicio aire.
Produccion Se hace la 6:06 am 6:40 am 34 minutos 4 técnicos Inertizacion de 3:56 pm 2horasy 4
parada del centrifuga minutos
nnnnnn [ T i P @ e,
PR ) s = T & =]

Fig.6 Informe de tiempos y actividades realizadas en mantenimiento de centrifugas
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D. Recopilacion de informacion generada después de la parada mayor.

En el mes de mayo en Ecodiesel Colombia se llevd a cabo la actividad de mantenimiento mayor o
parada mayor de las plantas. Posterior a la actividad, Ecopetrol organizo una reunién en la que se
proporcionaron recomendaciones para identificar oportunidades de mejora que se pueden tener en cuenta
en la programacién de las futuras paradas de planta tanto mayores como menores. Durante la reunion se
evaluaron los procedimientos aplicados por cada una de las areas involucradas en la logistica de la gran
actividad.

Con el objetivo de optimizar la planificacion de las tareas asociadas a las futuras paradas de planta,
se recopilo la informacidn de todas las areas documentando en un formato de Excel todos los hallazgos y
posibles mejoras de todas las actividades realizadas durante la parada, tanto administrativas como
operacionales.

Primero se solicité informacion a todas las areas que estuvieron involucradas en la parada mayor
produccién, calidad, compras, logistica, mantenimiento, HSE y otras, donde en un documento compartido
se diligenciaron las actividades que habian hecho, teniendo en cuenta las actividades que estuvieron bien
ejecutadas y las posibles mejoras a esas mismas.

Seguidamente se traspasa la informacion al formato lecciones aprendidas compartido por Ecopetrol
y ajustado por Ecodiesel donde los apartados que se pueden encontrar en el formato son, Acciones que
estuvieron bien, acciones por mejorar, causa 5 porque y/o causa raiz, lecciones aprendidas, clasificacion de
leccion aprendida, plan de mejora, responsables y fecha de compromiso.

Por ultimo, este informe se comparte con el Gerente industrial quien fue la persona que solicito el
apoyo para la organizacion y recopilacion de la informacion, asi como registro documental, registro
fotogréafico y evidencias de todas las actividades de la parada plasmandolo todo en una sola carpeta destinada

a “Parada mayor afio 2024”.

u [ FORMATO PARA EL REGISTRO DE MOMORIAS DE LOS TALLERES DE LECCIONES APRENDIDAS DE LA PARADA MAYOR:
. PLANTAS DE REFINERIA & BIODIESEL
=) GERENCIA INOUSTRIAL
ecodiesel | Baorsdo Version: 1
MAYO-JUNIO 2024
23 _Tema: |TALLER DE LECCIONES APRENDIOAS Responsable de la elaboraciin del taller: FRANCISCO BORRAS
24 CLAS] DE LA LECCIC™| FECHA
L. IEM ESTUVO BIEN POR MEJORAR SRORABLE [FOR GO AT ) « LECCIONES APRENDIDAS APRENDIDA PLAN DE MEJORA RESPONSABL COMPROMISD
e otV 2 s cquro e e EHeREsA
N EMPODERAMIENTO L GANIZACION DE|DIRECCIOMAMIENTO ESTRATEGICO|ECODIESEL ESTA COMPROMETIDA| » n_\r“m“ c??msuc” ADMINISTRATE| (oo bamar
[ s econle S IMPULSAN A|DESDE Las GERENCIAS|EN SU TOTALIDAD CON EL BUEN | SEGUIMIENTG Y CONTROL |2 2 . b Y ve !
¥ e CFRmis s sammcires oe Lo iacrens € ousTRIS e L
MAYOR. aEES == EQUIPD -
LAS CONDICIOMES DE LA MONITOREAR DESEMPERO  DEL
STOCK DE B100 PARA ASEGURAR [ERAN DE BAJA PRODUCTIVIDAD |DEBE SER RUTIHARIA ¥ |[REFINERIA-BIODIESEL PARA| IMPLEMENTAR RUTINA PROXIMA PARAL
DESPACHOS CONSTANTES A GRE [v 1a, AFECTANDO EL |OPORTUMA. MO ESPERAR A LA |EJECUTAR Las TAREAS| SEGUIMIENTO Y CONTROL |ANUAL DE LIMPIEZA DE | PRODUCCION o
TO DE LOS|PERDIDA DE CONDICIONES DE|PREVENTIVAS CON ANTICIPACION| DESODORIZADOR -

Y MAYORISTAS DURANTE  LA|CUI
PARADA I\

voL DE  PRODUCCION|PROCESD PARA TNTERVENIR SIN AFECTAR COMPROMISOS DE
COMPROMETIDOS EN EL PLAN PRODUCCION

CONTEMPLAR  SUMINISTRO)

LAS ACCIONES QUE LOGRAN DE REFINADOS EN FUTURAS

s PARADAS  GESTIONANDO
|asEGURAR unA| MITIGAR POSIBLES

ESTRATEGIA DE . o SLANT, ESTRATEGIAS QUE PERMITAN

5 herrn DISPONIBILIDAD ADICIONAL DE INCONVENIENTES EN LAS PLANTAS| " 8 c

3 |ABASECIMIENTO  DE AED B CASO DE RETRASO DEL AYUDAN A MO DISMIMUIR 1| SEGUIMIENTO Y CONTROL |MITIGAR RIESGOS DE NO | PRODUCCION

REFINADOS. ARRANQUE DE LA PLANTA DE
LRRANQUE DE LA 1A CIENCIA EN LA ENTREGA D
RRANQUE DE LA REFINERL EFICIENCIA EN LA ENTREGA DE roiers £ cAen

g g DE
PRODUCTO A LOS CLIENTES ReTRASO DE ARRANGUE DF
LA REFINERIA

PROXIMA PARAC
MAYOR

Fig.7 Formato lecciones aprendidas parada mayor 2024
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E. Informe registro de temperaturas en la planta de biodiesel

Por solicitud del lider de produccion se inicia una revision a las tendencias de temperatura de
intercambiadores en la unidad, tendencias que se pueden observar gracias a la plataforma de Honeywell
Experion. Se tuvo en cuenta un periodo de tiempo especifico donde se evalué cuanto tiempo la temperatura
de los intercambiadores esta por fuera o por dentro de pardmetros, asi como la cantidad de cambio de
intercambiadores. Una actividad esencial son los cambios de intercambiadores de calor, que debe realizarse
después de cuatro horas de operacion o al superar una temperatura de definido para la organizacion.

Sin embargo, la informacion recopilada revela que esta practica no se estuvo implementando de
manera consistente por parte de los operadores, debido a que, en algunas ocasiones, las condiciones de
trabajo de la planta no lo permitian. Tras la socializacion de estos hallazgos, se tomaron las medidas
necesarias para asegurar gque esta actividad se ejecute conforme a lo estipulado.

Se llevan a un documento en Excel la informacion recopilada, temperatura, fecha y hora y tiempo
gue dura el equipo antes de hacer los cambios al equipo en stand by. Como resultado se obtiene que en las
fechas especificadas un 44,01 % del tiempo la temperatura esta por fuera de pardmetro y ademas un 37,57%
de los cambios de equipo a stand by fue realizado con mas de 4 horas de trabajo del equipo en servicio.

Para finalizar se hace el reporte de los hallazgos el lider de produccion que tomando cartas en el
asunto informando a los auxiliares de planta las inconsistencias y los resultados de no hacer los cambios de
intercambiadores bajo los parametros establecidos. Los operadores a su vez comentaron que la practica no
se estuvo implementando de manera consistente, debido a que, en algunas ocasiones, las condiciones de
trabajo de la planta no lo permitian. Tras la socializacion se han tomado las medidas necesarias para asegurar
que esta actividad se ejecute conforme a lo estipulado en la mayoria de los casos. Por directriz directa del
lider de produccién se debe hacer el cambio de intercambiadores una vez supere la temperatura el limite
establecido, se tendrd un seguimiento de los cambios de intercambiadores y al personal que no realice los
cambios pertinentes y a su vez no tenga una justificacion valida tendra un llamado de atencion, después de
3 llamados de atencion el paso a seguir serd un descargo para el personal operativo que no ejecuto la

actividad.
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Fig. 8 Informacién recopilada para informe de temperaturas.

TEMPERATURAS TIEMPOS DE INTERCAMBIADOR
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Mayor a 4horas y media 37

Fig.9 Resultados de investigacion

F. Actualizacién de documentacion referente a los equipos de filtracion F-616A
En la intranet se tienen 3 documentos que relacionan actividades ligadas al equipo F-616A. Estos
documentos Ilevan por nombre: Instructivo cambio de placas del filtro F-616A, Instructivo lavado de placas
del filtro F-616A, Procedimiento vaciado de los filtros F-616A.



GESTION DE LA PRODUCCION CODIGO: PR-PD-220

-‘ Versidn: 04
ecodiese/ | PROCEDIMIENTO VACIADO DE LOS FILTROS F e
616A Pag. 17

SISTEMA INTEGRADO DE GE STION

PROCEDIMIENTO WACIADO DE LOS FILTROS F-616A

VERSION INICIAL DEL DOCUMENTO
FECHA FELCABORO: REVISO: KPROBO:
DD/MM/AAAA) Profesional Documentador Asesor Planta Director de operaciones
21/02/2015
VERSION VIGERTE
VERSION FECHA DESCRIPCION
04 26/08/2024 Se adiciona tabla de contenido y
se actualiza la informacién de
parfiles y de contenido
ACTUALIZD: REVISO: APROBO:

Operadores de planta Profesionales de planta Lider de Produccién

Fig.10 Procedimiento vaciado de los filtros F-616A

GESTION DE LA PRODUCCION CODIGO: IN-PD-231
- INSTRUCTIVO CAMBIO DE PLACAS DE LOS FILTROS Versidn:04
ecodiesel Foish
Pag. 116
SISTEMA INTEGRADO DE GE STION
INSTRUCTIVO CAMBIO DE PLACAS DE LOS FILTROS F-516A
VERSION INICIAL DEL DOCUMENTO
FECHA ELABORO: REVISO: APROBO:
D Asesor Planta Director de operaciones
21/02/2015
VERSION VIGENTE
VERSION FECHA
04 26/08/2024
ACTUALIZO: REVISO: 3
Operadores y Auxiliares de planta Profesionales de planta Lider de Produccion

Fig.11 Instructivo cambio de placas de los filtros F-616A
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GESTION DE LA PRODUCCION CODIGO: IN-PD-229

- Version: 04
o INSTRUCTIVO LAVADO DE PLACAS DE
eCO(llesel FILTROS F-616A pag. 111
SISTEMA INTEGRADO DE GE STION
INSTRUCTIVO LAVADO DE PLACAS DE FILTROS F-616A
VERSION INICIAL DEL DOCUMENTO
FECHA ELABORO: REVISO: APROBO:
(DD/MM/AAAA) Profesional Documentador Asesor Flanta Director de operaciones
21/02/2015
VERSION VIGENTE
VERSION FECHA
04 26/08/2024 Se adiciona tabla de contenida
ACTUALIZO: REVISO:
Operadores y Auxiliares de Planta Profesionales de planta

Fig.12 Instructivo lavado de placas de filtros F-616A

Una vez se identificaron los documentos se procede con la actualizacion teniendo como apoyo a los
operadores de planta y profesional de planta. Segin recomendaciones del personal de sistema integrado de
gestién las modificaciones a todo documento deben ser diligenciado en color rojo.

En la parada mayor se hizo cambio de los 2 filtros F-616A, algunas distinciones de los filtros
antiguos a los nuevos resalta en que los filtros nuevos no tienen una véalvula de alivio instalada como medida
de seguridad, Se modificaron los cargos que estan involucrados en las actividades descritas en los tres
documentos de la siguiente manera; el personal operador de planta es el encargado de hacer las actividades
fisicas que son necesarias para el correcto desarrollo de los instructivos y procedimientos, el profesional de
planta es el encargado de monitorear las variables y paso a paso de las actividades que se deben realizar en
campo, los auxiliares de planta deben brindar apoyo a los operadores en las actividades que sea necesario y
por ultimo el lider de produccién es el encargado de que la actividad se lleve a cabo de manera correcta 'y a
su vez tener los documento actualizados con las novedades que se puedan presentar.

Se agrega un equipo para el lavado de las placas en este caso fue una hidro lavadora ubicada en el
cuarto piso de la planta de refinacion ya que ahi se hace la actividad y es la ubicacion de los filtros. En el
instructivo de lavado de placas describe la manera correcta en que se debe usar el equipo para mantener la
integridad de las placas y asi no generar fisuras que puedan permitir el paso de tierras usas para la filtracion

del aceite ademas de todas las medidas de seguridad y manejo de la hidro lavadora.



Fig.13 Modificaciones a los documentos en tinta roja

TAG de equipos y accesorios usados en el procedimiento:
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para un cormecto ananque y parada.
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Una vez actualizada la documentacion se hace una socializacion con el personal operativo del area

de produccion con el objetivo de mostrar y rectificar que la informacion plasmada sea asertiva, con ayuda

del profesional de planta se le hace un llamado a los operadores y auxiliares para que se acerquen a cuarto

de control y asi poder hacer la socializacion grupal de los cambios.

Fig.14 Socializacion con el personal operativo de los cambios a los documentos

’) PROCESO GESTION DEL CAPITAL HUMANO cooc0: FRCH92
ecodiesel FORMATO DE ASISTENCIA A ACTIVIDADES VERSION 03
e Paa 1

[NOMBRE DE LAACTIVIDAD: S, /100100 de 1adrochiyws  [N-PP-231 , IN-FD-229 , PR.- P0- 220

places

(OBJETIVO DE LA ACTIVIDAD: Sovmlsar of inchickve e lavado Yy cambio  de

de oo Llhos gi64

[OBSERVACIONES:
b apeen

S saliva g modihce by dicomedor vel process herends o
Co

ones de los vperedory <t plenle

[ENTIOAD QUE OFRECE LA ACTIIOND: o

o] Il““" Berrencabesmefa

LIDER DE ACTVIDD: B,y oy

[COLABORADOR RESPONSABLE: 0 Leors

[ProcESO ENCARGADO: i e [reope AcTVIOND: 7, £, 4,
FEcHn__[oESDE N2 Jos/za2d [WASTA Ie/08 Jeved. [rominorks 4 horee |
N ~ NOMBRE " 25 AREA . - CARGO . FRMA~
[Ny plenmo Pro doceaor . El—A= =D |
(2| odres Acvedo Loadocctrs /44)\/.72 7 .
3 . AZe_Ppeap
4 B tag F=ar ﬁ;ﬁ;‘x Y pe-Planie Zgpee Mgy
5] glocs carmeado Ropan| prodocsion |opemd. Rlantn oz eoriociole
e e N, &bl Prahocads Vo 2lodm e poalo
7
! |
[=]
10
[T
|
12
.J =
[0 1
15

IRCRURNRN ]




30

Para finalizar el procedimiento de actualizacion de documentos se envid al area de sistema integrado
de gestion los respectivos documentos actualizados, formato de socializacion y formulario de actualizacion
de datos teniendo previamente una revisién final de los documentos por parte del lider de produccion.
Mediante correo electrdnico recibimos la confirmacion de que los documento ya fueron actualizados en el

centro de documento de Ecodiesel.

WoFD-231 [
-P0-229 TNSTAUCTVOLAVADD CE PLACAS E FILTROSF -6
FRFO-220 PROCEDMENTOVACIADO OE LS FILTRDS F-6164.

STRLE TIU0 CAVEIDDE FLACAS DELOS FLTROSF-G1A

\ ®iscc @@AS

« IN-PD -231 Instructivo cambio de placas de los filtros F-616A V.04.doax
« B1N-PD-229 Instructivo avado de placas de filtros F-6164 V.04,docx
+ B3PR-PD-220 Proced do de los filtros F-616AV,04.d

Cordialmente,

Paula Andrea Correa

A s
ecodie-?# [ | qngs )

Fig.15 Confirmacién de actualizacion de documentos por parte de sistema integrado de gestion.

G. Gestion para la implementacion de la campaiia “Toda Gota Suma”

Se fomenta una campafia para una mejor disposicion de material residual generado en
actividades propias de la produccion de biodiesel, tales como muestreo, purga de lineas,
contramuestras y purgas de recipientes. Los equipos utilizados principalmente son isotanques y
bidones o pimpinas para la recoleccion de estos materiales residuales.

Se planteo escoger puntos estratégicos para la ubicacion de estos equipos donde facilitara
el acceso a los operadores de plantas, inspectores, personal de logistica y otras areas que involucren
el manejo de Productos, subproductos y materias primas utilizadas en los procesos de produccion.
Para gestionar la ubicacion de los activos utilizados en la campafia se tuvo en cuenta accesibilidad
del montacargas para el traslado de los isotanques al momento de querer recuperar a proceso el
material almacenado, cercania a los puntos de muestreo de los equipos que estan activos en el
proceso de produccion y la comodidad de distribucion para no generar conflictos con las demas
actividades llevadas a cabo en las plantas.

Una vez se tuvieron los equipos y sus ubicaciones se procede con la socializacién de la
campafa tanto al personal operativo como personal administrativo con el objetivo de que la

informacion llegase a todas las personas de la empresa. Esto mediante charlas y exposicion de la
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camparia por cada una de las areas para que llegase de primera mano la informacion y no hubiera
vacios de conocimiento a la hora de ejecutar la actividad. Por Gltimo, se comparten las evidencias
de la implementacion de la campafia al area de sistema integrado de gestion para llevar el registro
documental en la base de datos.

Un incidente que se presentd después de haber socializado con las &reas operativas fue que
luego de un trasiego de estearina de un carrotanque a tanque de almacenamiento se utilizé
manguera para formar el puente donde se hace el trasiego, una vez el carrotanque quedo sin
producto se le hizo una purga a la manguera que habia quedado con remante pero esta disposicion
se hizo hacia el carcamo de planta biodiesel, esto se logra identificar debido a una mancha que se
encontraba en ese espacio y preguntando con el personal operativo se identifica al posible causante.
Se le hace seguimiento y a la persona se le hace el llamado de atencion correspondiente, asi como
un reporte via correo donde se plasma lo sucedido informando a los respectivos responsables de
las areas.

Para finalizar se le recuerda al personal la campafia toda gota suma y se enfatiza en que es también

responsabilidad de todos recordarles a nuestros compafieros la implementacion de esta campafa.

H. Reporte diario de variables de proceso tales como niveles de tanques, totalizadores de
produccion y consumo de materias primas, productos y subproductos

El objetivo es tener un control continuo de la produccion en las plantas, tener la informacion
relevante como niveles de tanques, consumo de materias primas, produccion de productos y subproductos,
informacién de totalizadores, consumo de servicios industriales y todo control de variables que involucren
un consumo o produccion en planta.

Por esta razon el area de produccién cuenta con un formato de Excel con el que se lleva el registro
y control de estas variables.

Esta actividad es realizada todos los dias a primera hora ya que esta informacion no es exclusiva
de produccion, también se utiliza para realizar programacion de venta de productos y compra de materias
primas, registro de inventario en SAP y registro en consumo de materias primas para actividades propias de
produccion.

Las actividades designadas por el lider de produccién al practicante tienen que ver con lo siguiente:
Nota: para el registro de esta informacion se tienen dos documentos en Excel los cuales son Formato

consumo de insumos y Operacion planta 2024.



32

Primero: el corte diario de inventarios se da a las 6 de la mafiana todos los dias, esta informacion es
recopilada por el programa de Honiwell Experion e impresa de igual manera todos los dias a una impresora
que esta ligada Unicamente a ese equipo. Esta informacion debe ser digitalizada en los espacios de “Niveles
y Flow”.

Segundo: En libro de niveles esta la informacion referente al volumen que esta ocupando los
productos en los tanques al momento del corte de 6am.

Segundo: En el libro de Flow se debe ingresar los niveles de totalizadores que tiene el sistema para
este caso especifico los totalizadores llegan a un limite de digitos el proseguir para cuando el totalizador
llega a su maximo es seguir con la secuencia que se lleva, ejemplo si en el corte del dia anterior esta en
65.985.720 a corte de hoy el totalizador nos va a arrojar por decir un resultado 25.750 en ese caso segun la
secuencia y como se reporta en el Excel es 66.025.750.

Los niveles, totalizadores de produccién y flujo de productos son los que nos comparte el sistema
del Expireon.

Tercero: En el apartado de INS se diligencia la informacién que nos comparten desde bascula, en
este caso son tiques que relacionan el peso de los carros que ingresan junto con el peso de salida, la diferencia
entre estos valores el dato que se debe diligenciar. En especifico los productos que debemos tener en cuenta
de los tiquetes son los siguientes productos: Metanol, metilato, acido clorhidrico, soda caustica, nitrégeno,
ACPM vy acido sulfurico. Un Gltimo dato que se toma de los tiquetes de basculo es la estearina, para informar
este consumo se hace directamente en el libro de operacién planta.

Cuarto: En el mismo libro de niveles hay un espacio para el consumo de insumos que se usan en la
operacion de produccion, pero por parte de los operadores, estos insumos son: tierras filtrantes que pueden
ser B80 o tonzil, ayuda filtro y por altimo 4cido citrico. La informacién que se reporta es una relacion de
diferencia entre 3 datos; el conteo de insumos a corte de 6am del dia anterior, el conteo de insumos a corte
de 6am de dia actual y la cantidad de insumos que se solicitaron al almacén de ese mismo dia. Con ayuda
del formato de consumos podemos saber cudl es la diferencia y cuanto se debe reportar.

Quinto: Por ultimo, en el libro de operacion planta se evidencian los consumos y produccion que
hay por dia para este punto el Excel toma los datos de los anteriores pasos y hace los calculos necesarios
para saber el resultado final.

Una vez diligenciada esta informacion el lider de produccion hace un informe donde hace la relacion

de la produccion y los consumos.
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Fig.16 Documento Operacion Plana

I. Actualizacion a documentacion de Ronda Estructurada

Se verifico en los documentos de Ecodiesel los que involucran la actividad de ronda estructurada,
actualmente hay 3 que estan ligados a esta actividad los que seria ronda estructurada para planta biodiesel,
planta refineria y profesional de planta ademéas se incorporé un nuevo documento destinado a la ronda
estructurada de la unidad de adsorcion Ecoteb.

nicio

=) Centro de Documentos.
ecodiesel

PROCESOS ECODIESEL C... [ Compartir & Copiar vinculo £ Sincronizar £ Agregar acceso directc a OneDrive . Descargar Bl Exportara Excel 4 Automatizar ~ B Integrar ~

Papelera de reciclaje

PROCESOS ECODIESEL COLOMBIA S.A > 300- PROCESOS MISIONALES > 320- GESTION DE LA PRODUCCION > 5. Formatos

‘S‘ﬁ‘a‘f;’:":'ve's‘é" clasica de [  Nombre Modificado por Estado de apro... -
B9  FR-PD-769 FORMATO DE CONSUMOS DE INSUMOS.xlsx 3 Paula Andrea Correa Aprobads
B FR-PD-03 FORMATO DE RONDA ESTRUCTURADA DE PROFESIONAL PLANT... 3 Carlos Mauricio Cabrejo ¥ Aprobada
B9 FR-PD-08 FORMATO RONDA ESTRUCTURADA OPERADOR BIODIESEL.xlsx 3 Carlos Mauricio Cabrejo ¥ Aprobada
B  FR-PD-034 FORMATO REUNION DE ANALISIS OPERACIONALxlsx 3 Pauls Andrea Correa Aprobado
8% FR-PD-112 FORMATO DE ENTREGA DE EQUIPOS DE PARADA DE PLANTAxlsx 3 Paula Andrea Carrea Aprobado
() mY FR-PD-241 FORMATO CONTROL EN CAMPO REFINER[Axlsx 3 [ - Carlos Mauricio Cabrejo V  Aprobado
B9 FR-PD-497 FORMATO OPERACION PLANTAxsx > Cerlos Mauricio Cabrejo V' Aprobado
FR-PD-498 FORMATO INFORME NOTIFICACION DE PRODUCCION xsx 3 Cerlos Mauricio Cabrejo V' Aprobado
@Y  FR-PD-814 FORMATO CAMBIO DE INTERLOCK xIsx 3 Carlos Mauricio Cabrejo V' Aprobado
Recuento
9

Fig.17 Ubicacion documentos ronda estructurada

Se hacen los respectivos ajustes a las variables y equipos planteados en las rondas estructuradas
esto con apoyo del personal operativo para tener una idea méas precisa. Los cambios son teniendo en cuenta
las condiciones de trabajo de las plantas y las modificaciones que se le han hecho a lo largo de los afios.

A continuacién, se mencionaran los cambios que se le hicieron a los documentos de ronda estructurada.
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Primero: Ronda estructurada profesional de planta, se le agrega grafica que muestra la tendencia de
los datos digitalizados por cada uno de los colaboradores, division por dia y turno dando mejor organizacion
y seguimiento de gque personas estan y no llevando a cabo la actividad, casilla de justificacion y los equipos

que se adicionan son variables de la unidad de adsorcién ecoteb.
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Fig.18 Ronda estructurada del profesional de planta

Segundo: En la ronda estructurada de planta biodiesel se le agrega grafica que muestra la tendencia
de los datos diligenciados por cada uno de los colaboradores, divisién por dia y turno dando mejor
organizacion y seguimiento de que personas estan llevando o no a cabo la actividad, casilla de justificacién
y los equipos que se adicionan son: presién P-163A3, nivel de glicerina del 163S3, presion en el 163P2,
presion en P-163P3-1, presion P-160P1, presién P-160P2, presion P-120P12, nivel del 163V3 LSP1 %,
presion P-122P1, presion 600P2A y presion 600P2B.
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Fig.19 Ronda estructurada del operador de planta Biodiesel
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Tercero: En la ronda estructurada de planta refineria se le agrega grafica que muestra la tendencia
de los datos diligenciados por cada uno de los colaboradores, division por dia y turno dando mejor
organizacion y seguimiento de que personas estan llevando o no a cabo la actividad, casilla de justificacion

para este caso no se le hace adicidn de equipos a la ronda estructurada.

PROCESO GESTION DE LA PRODUCCION

FECHA — Cargade RBD | vVaporde | Vaporde | CObe22 - F6Al | Fe16A2 | FeleBl | Fe1e | rEien | Feuens | en1vioo | sanzso | ssives | maazeo |wesayn|
perador 5
(Tonfh) | simiban A | (e | (e

nnnnn

3/01/2024 0
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Fig.20 Ronda estructurada operador de planta refineria

Cuarto: La ronda estructurada de Ecoteb es una actualizacion nueva con respecto a la informacion
que se tiene en el centro de documentos de Ecodiesel. Se le agrega grafica que muestra la tendencia de los
datos diligenciados por cada uno de los colaboradores, division por dia y turno dando mejor organizacion y
seguimiento de que personas estan llevando o no a cabo la actividad, casilla de justificacion y los equipos
presentes son: P1173-P20, TI173V20, FIT173-31, PI173-P28, PT-173-62, PI173-P25, PI173-P27,
LG173Vv251, LGI173V25 2, TI173-25, TI1173-27, TI1173A20, P1173-P21, AFORO, TI173V21, P1173-P22,
LGI173V22, PI173-P23, P1173-P24, P1173-P26, T1173-V26, LG173V26, PI1173-P33, P1173-P31, PI173-
P32, PI173F20A/B, concentracidn de tierras, visor, Filtros 173-F21 y Filtros 173-F22.
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Fig.21 Ronda estructurada auxiliar de planta

Después de la revision y socializacion de los documentos se hace entrega al lider de produccion la
documentacion actualizada para iniciar con el proceso de actualizacion en la intranet con apoyo del area

sistema integrado de gestion.
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Fig.22 Socializacion de actualizacion a las rondas estructuradas
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Adicionalmente a la actualizacion de la ronda estructurada se hizo un informe con los equipos que
estaban en falla al momento de hacer el reconocimiento de equipos, este informe es con el objetivo de
notificar al personal de mantenimiento el estado de los equipos de medicién, buscando que mediante una

orden de trabajo se pueda resolver el problema de los instrumentos de medicion en falla.

+ Equipos en Planta Refineria

INFORME DE EQUIPOS EN PLANTA BIODIESEL,

Instrument Funcien
PLANTA REFINERIA Y EN LA UNIDAD DE Cabezal de azua de torre P-140P3C Tndicador de Presién
AR F-616A1 Indicador de Presién
SORCION F-616B1 Indicador de Presién
F-616B2 Indicador de Presién
F-816B1 Indicador de Presién
F-816B2 Indicador de Presién
HE 83182 Indicador de Presién
P622-1 Indicador de Presion
1. Objetivos P-681B-1 Indicador de Presitn
Informar el estado de los instrumentos de planta biodiesel, planta refineria y de la P-83dNA Indicador de Presin
unidad de absoreién que se encuentren en falla 2-502 Indicador de Presicn
o P-334AC Indicador de Presién
2. Definicién PEEW Indicador de Presicn
* Equipos de launidad de absorcién 3. Condiciones generales
Equipo run _ Funcion Los equipos de medicién en la planta juegan un papel fundamental en el control preciso de
13V29 PI173-P28 Indicador de Presion parémetros criticos para el f iento éptimo de las La comecta
73V33 Indicador de Presién i6n y mantenimiento de estos equipos son cruciales para garantizar altos niveles de
T3V TI173.25 Tadicador de ¥ J o pre
e P73 P00 toation Ge B confiabilidad en los resultados de los procesos productivos. En caso de que un instrumento
T3va PIITEPLA Indicador de Presion de medicién presente algin fallo, es imperativo abordar a situacién de manera ripida. Esto
TR PI73.733 Tadicador de Prosion requiere Iz colaboracién efectiva entre el personal responsable de la planta ¥ el supervisor
173F21 AB A 173F21 Tndicador de Presion del drea, estableciendo una comunicacién fluida para identificar rapidamente la causa raiz
1T3F22A/B A 173.F22 Indicador de Presion del problema y proceder con su pronta solucién.
«  Equipos en Planta Biodiesel
it Equipo TFuncién
P-120P7 ndicador de Presion 4. Evidencias
P-163P6A Indica le Presidn . L e
F163P10 ndica: le Presion Unidad de Absorcion
B 1605 adicador de Presion + Equipo 173V29, i PI173-P28: Enel se evidencia uaa
P-166P6 ndicador e Presion falla al momento de mostrar el parimetro en el que estd operando, uaa
163P2 Indicador de Presion calibracian de esta puede suponer la solucién del problema
PISIPI-13 Indicador de Presion
122P1 Indicador de Presion
P-191P2 Tndicador de Presion
P-160P1 Indicador de Presion
600P2A. Indicador de Presién
600P7B Tndicador de Presion
163P3-1 Tndicador de Presion
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PENDIENTE ~ L e
8 | ! i
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EQUIPOS MANOMETROS. INSTRUMENTO NOTA
173V29-P28 7 Bar MANOMETRO
EQUIPO FUERA DE SERVICIO BOMBA P30 FUNCION#| Ll ceenia
DISPONER FUTURO DEL I
ECOTEB Buen diaingenieros, el dia de hoy se hizo un recorrido por las
plantas revisando los instrumentos de medicion en falla,
comparte decumento en Excel con los hallazgos.
MANOMETRO . .
T onETS Jesis Alberio Leén
. -
e | ANALZADD emdpe‘s'g " a.'los B
MANOMETRO PENDIENTE | PENDIENTE
MANOMETRO FINALIZADO | FINALIZADO Revisar el manometro 1
BIODIESEL MANOMETRO O FINALIZADO | FINALIZADO S menamERe . . o I
MANGMETAO PENDIENTE | FINALIZADO - _ ‘ Responder Responder 3 todos Reenviar
MANOMETRO PENDIENTE | PENDIENTE e '
FINALIZADO | FINALIZADO
MANOMETRO M E | PENDIENTE
MANOMETRO PENDIENTE
MANOMETRO FINALIZADO ELEQ
MANOMETRO FINALIZADO
MANOMETRO FINALIZADO
MANOMETRO PENDIENTE r calibracion de me

Fig.24 Informe de seguimiento a los equipos en falla de la ronda estructurada

J. Actividades administrativas de apoyo al lider de produccién
Otras actividades que se llevaron a cabo durante el tiempo de la practica empresarial fue el apoyo

en tareas administrativas al lider de produccion, actividades como:
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Verificacion de cuadro de turnos del personal operativo, consiste en la validacion de los turnos
donde debe haber por dia un total de 3 turnos turno mafiana de 6am a 2 pm, turno tarde de 2pm a 10pmy
por altimo turno noche de 10pm a 6am si en la programacién mensual hay un dia donde no estan estipulados
estos tres turnos se debe informar y solicitar la modificacion de cuadro de turnos para posterior a esto volver
a socializar al personal las modificaciones. En ocasiones el personal operativo solicita la modificacion de
turno con algin compafiero, para poder efectuar este cabio ambos operadores deben estar de acuerdo y asi
no haya conflicto entre ninguno.

Por parte de control de calidad se establecen dos fechas por mes para hacer un inventario general
de los insumos, productos, subproductos y materias primas que hay en la empresa, para esta actividad se
requieren de 3 personas, un representante de control de calidad, uno del area de logistica y otro del area de
produccion. Esta actividad de inventario es para contrastar con la informacion que hay en el SAP, si hay
algin desfase de informacién se debe notificar al area que tenga dicho inconveniente para que haga los
respectivos ajustes y justificaciones respectivas

A suvez en el Excel de Operacion Planta hay un libro que lleva por nombre Inventario fin mes, este
es el reporte que se hace al momento de comparar informacion por parte de calidad al inventario de
produccién.

Por ultimo, una actividad que se debe hacer periédicamente en una ronda por las plantas y tanques
de Ecodiesel esto con la finalidad de ver el estado de las &reas, si hay algo inusual se le debe reportar en
primera medida a los operadores de planta o al personal operativo que esta a cargo de la zona. Si se siguen

presentando las condiciones inusuales se reporta directamente al lider de produccion.
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VII. CONCLUSIONES

En el &rea de produccién hay pocas estrategias y/o personal encargado de mantener la gestion de la
produccion de forma actualizada, actualmente el rea tiene un solo cargo administrativo lo que hace mas
dificil la gestion de estas actividades debido a la carga que lleva consigo el lider de produccion, en las
practicas universitarias se logré involucrar mas al personal operativo en las actividades de gestion
documental del area de igual manera es necesario fortalecer las estrategias que se utilizan en la
comunicacion de la parte operativo y la aparte administrativa.

Para la actualizacion de los documentos de produccion es necesario el apoyo de todo el personal operativo
ya que ellos son los que tienen un mejor conocimiento de las condiciones de las plantas y los procesos
volviendo mas fécil la tarea de contrastar la documentacion antigua con la actualizada. Es debido a esto que
la documentacion referente a la parte operacional fue distribuida entre el practicante de produccion y el
personal operativo del area y la documentacion que esta mas ligada a la gestion del area fue asignada al lider
de produccion. No se logra actualizar en totalidad la documentacion debido a que el trabajo de los
operadores les deja poco espacio libre para que hagan sus respectivas revisiones a la documentacion
asignado.

Los documentos que se me asignaron han sido actualizados. Ademas, una parte de la documentacion
correspondiente al personal operativo también ha sido actualizada, gracias a que los operadores han
completado las revisiones de sus documentos asignados.

Las actividades administrativas son una tarea que esta presente en todo momento en cualquier area. Es por
esto que se debe tener personal administrativo que se encargue de la reparticion de estas actividades para
que haya un mejor balance en las responsabilidades que se presentan, actualmente el area de produccion
cuenta con un Unico cargo administrativo que es el lider de produccion, debido a esto, todas las
responsabilidades tanto operativas como administrativas recaen en una sola persona lo que hace mas dificil
la ejecucidn de varias tareas al mismo tiempo. Con la ayuda del practicante de operaciones o0 sea mi persona
se pudo distribuir un poco mejor las responsabilidades dando paso a que haya mejor fluides en las acciones
gue conllevan la gestion del area, esto se pudo evidenciar gracias a los comentarios tanto de los operarios
de produccion como del mismo lider de area que mencionan los beneficios de tener al menos dos personas
que se encarguen de las actividades administrativas del area.

Gracias a que el area de produccion en la empresa tiene parte administrativa y parte operacional pude
reforzar los conocimientos tedricos vistos a lo largo de la carrera de ingenieria, pero también logré
desarrollar aptitudes que solo se pueden fortalecer al momento de tener contacto con la vida laboral de una
manera mas real, asi lo practico y lo tedrico se complementaron para enriquecen el conocimiento de mi

persona.
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