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RESUMEN 

El presente informe de prácticas se enfoca en la identificación y optimización de los procesos de 

producción y funcionamiento de las plantas, a través de la implementación del manejo en línea de 
tiempo de los equipos y su intervención con el software SAP. Este estudio teórico práctico busca 
proporcionar un control más detallado y preciso del mantenimiento, las transacciones y los diferentes 

usos del software. De manera que los hallazgos reflejan la importancia de un monitoreo constante y 
preciso para garantizar la eficiencia operativa y la reducción de tiempos de inactividad. 
Uno de los objetivos principales fue realizar verificaciones de los datos recopilados por los técnicos 

eléctricos en las diversas plantas, garantizando que la información obtenida fuera precisa y verídica. 
En virtud de lo anterior, esta verificación resultó crucial para llevar un control diario detallado del 

funcionamiento de los equipos, lo cual se logró exitosamente mediante la implementación de procesos 
estandarizados y la utilización de tecnologías avanzadas de recopilación de datos tales como el 
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM).  

Otro de los resultados importantes en el desarrollo práctico es la relevancia de un manejo apropiado 
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mantenimiento. La metodología implementada se clasifica como práctica y operativa, debido al 

enfoque en la ejecución directa de tareas y actividades relacionadas con el funcionamiento de la 
empresa y el desarrollo de competencias específicas entorno al área de mantenimiento. 
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Introducción 

Agropecuaria Aliar S.A. se destaca por ser el proyecto líder colombiano de agroindustria 

en los llanos occidentales de Colombia, trabajando por una misión que asume, de manera 

consciente, toda la coyuntura que se vive en materia de seguridad alimentaria en los ámbitos 

local y mundial. A su vez, los procesos de mantenimiento que empresas como estas deben llevar 

a cabo delimitan un enfoque de suma importancia para continuar cumpliendo con los propósitos 

y los servicios que esta brinda.  

Con el paso del tiempo, los procesos de mantenimiento a nivel mundial han evolucionado 

constantemente debido a que, los diversos procesos industriales y de mecanización, también 

presentan una mayor complejidad en cuanto al manejo de equipos, activos e infraestructura 

(Moubray, 1997).  

Por otra parte, gracias al mantenimiento de los más altos estándares a lo largo de la 

operación y el servicio, esta compañía logró en 2022 la certificación de los sistemas de gestión 

clave, como son: la certificación ISO 9001:2015, que acredita la excelencia en la gestión de 

calidad; la ISO 14001:2015, que define los criterios para un sistema de gestión medioambiental 

(SGM) y cuya implementación nos proporciona la seguridad de que el riesgo ambiental se está 

gestionando y mejorando de manera continua, y por último, la ISO 22000:2018, con la que 

aseguramos una gestión integrada y coherente de la inocuidad de los alimentos, más allá de los 

requisitos establecidos por la legislación.  

Dicho esto, estos reconocimientos y certificaciones son fruto del trabajo en equipo de 

todos y cada uno de los colaboradores de Aliar, a quienes asiste la convicción de que el sistema 

de gestión aporta valor a todas las actividades. Justamente, el área de mantenimiento 
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agroindustrial de Agropecuaria Aliar se encuentra implementando un plan de mejora para 

optimizar la planeación y los tiempos de intervención en sus activos basado en tres pilares.  

Actualización de fichas técnicas:  

Se actualizará la información de las plantas de alimentos balanceados, extractora, 

semillas y secamiento, incluyendo detalles sobre sus componentes y funcionamiento. Esto 

facilitará la identificación de repuestos y la planeación de intervenciones. 

Creación de una matriz de repuestos 

Se registrará la referencia, geometría y diseño de cada componente de las plantas. Esta 

información permitirá agilizar la búsqueda y adquisición de repuestos, reduciendo los tiempos de 

reparación. 

Control del consumo energético 

Se implementarán indicadores para analizar y comparar el consumo energético con la 

producción de alimento para porcinos. Esto permitirá evaluar la eficiencia de las plantas e 

identificar oportunidades de mejora. 

De este modo, el objetivo principal de este plan es optimizar la disponibilidad de los 

equipos, mejorar la calidad de los mantenimientos y aumentar la eficiencia en la producción de 

alimentos para porcinos. La iniciativa busca solucionar un problema común: la falta de 

información precisa sobre repuestos y componentes que genera retrasos en las reparaciones y 

reduce la disponibilidad de los activos y por ende, la producción. La complementación de la 

matriz de repuestos proporcionará la información necesaria para realizar las actividades de 

mantenimiento de manera eficiente, asegurando la disponibilidad de repuestos y reduciendo los 

tiempos de reparación.  

 



16 

Justificación 

En esta práctica empresarial se realizará un apoyo en el área de mantenimiento, 

registrando y complementando la información en cada una de las plantas y sus respectivos 

equipos las cuales el departamento tiene a cargo, facilitando la creación de la matriz de repuestos 

de cada planta e implementando un nuevo análisis de mantenimiento basado en los consumos de 

stock. A su vez se llevará el registro de los consumos energéticos, vapor generado por caldera, 

consumo de carbón, consumo de agua en caldera y estado de equipos específicos tales como el 

Morillon.  

Estos datos son registrados, analizados y archivados para posteriormente ser presentados 

a cada uno de los supervisores junto con el jefe y directora de mantenimiento, brindando detalles 

del estado de cada planta. Con esta información se pretende mantener un estado de 

disponibilidad previniendo fallos según la información de los tableros y posteriormente los 

indicadores establezcan su funcionamiento.  

De esta forma se promueve un sistema de control y planeación que evalúa un estado de 

disponibilidad óptima de los activos de la compañía, identificando los procesos de producción y 

funcionamiento de cada planta para implementar un manejo en línea –haciendo uso del software 

– y poder mitigar de manera asertiva cualquier eventualidad. El uso del software SAP en relación 

con el mantenimiento, transacciones y otros usos, se convierte en un recurso clave para alcanzar 

estos objetivos y mejorar la gestión global de la empresa, junto con todo lo relacionado al 

mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM).  

Así, fundamentar el desarrollo de las prácticas profesionales en el RCM, permite a la 

empresa La Fazenda, optimizar los recursos y activos de los cuales dispone, reduce los costos de 

cambio de maquinaria al reportar a tiempo los daños posibles de los activos, aumenta la 
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confianza en el rendimiento de los activos y por último, mejora la seguridad de la compañía en 

general, al identificar y abordar proactivamente los riesgos de seguridad asociados con los 

activos, se crea un entorno de trabajo más seguro para los empleados y se reduce la posibilidad 

de incidentes o accidentes laborales (Moubray, 1997). 
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Objetivos 

 

Objetivo general 

Identificar los diferentes procesos de producción y funcionamiento de cada planta para 

implementar el manejo en línea de tiempo que se le da a los equipos y su intervención junto al 

manejo del software SAP relacionado con el mantenimiento, las transacciones y diferentes usos.  

Objetivos específicos 

• Realizar verificaciones de datos tomados por los técnicos eléctricos en las diferentes plantas, 

con el objetivo de obtener información precisa y verídica para llevar un control diario y 

detallado del funcionamiento de los diferentes equipos.  

• Evaluar las diferentes transacciones y códigos de acceso en el software SAP del área de 

mantenimiento, para elaborar ordenes de actividades, hacer pedidos de materiales, repuestos 

o equipos que se soliciten de manera apropiada.  

• Recopilar información de los equipos en la planta con el fin de actualizar las fichas técnicas 

que alimenten una matriz de repuestos que contenga el histórico de criticidad y falla de los 

equipos que permita mitigar a futuro posibles problemas con los diferentes equipos, creando 

un stock basado en la disponibilidad. 
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Generalidades de la empresa 

Aliar es una empresa pionera en la transformación productiva a gran escala de la región de 

la altillanura colombiana, combinando la producción y gestión de semillas, cultivos y pasturas. 

Este proceso se integra en la cadena de producción de cerdos y ganado vacuno, incluyendo el 

procesamiento en plantas especializadas y la comercialización de carne de cerdo bajo la marca La 

Fazenda (Aliar, s.f.).  

La empresa cuenta con diversos procesos industriales y que dependen de las labores de 

mecanización llevadas a cabo por los diferentes equipos e infraestructura para el cubrimiento de 

la operación en general. De esta forma, la asertividad en la revisión y mantenimiento de los 

equipos, representa una responsabilidad en la continuidad de los procesos agroindustriales que esta 

empresa lleva a cabo día tras día.  

Agricultura 

En cuanto a los procesos agrícolas en general, todos se basan en la recuperación de suelos 

con investigación y tecnología de punta. 

Figura 1 

Suelos de la compañía 

 

Nota. Recuperado de Aliar.com, página principal.  

Concentrados 

Procesamos los granos cultivados para convertirlos en alimento balanceado para animales. 
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Figura 2 

Empresa Aliar 

 

Nota. Recuperado de Aliar (2022) informe de sostenibilidad.  

Porcicultura 

Contamos con granjas tecnificadas que garantizan la sanidad, nutrición y genética de los 

cerdos. 

 Figura 3 

Genética de los porcinos 

 

Nota. Recuperado de Aliar (2022) informe de sostenibilidad. 

Ganadería 

Ganado con genética PIC.  
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Figura 4 

Criaderos 

 

Nota. Recuperado de Aliar.com, página principal.  

Procesos Cárnicos 

Sacrificio, desposte y procesados bajo las más estrictas normas de calidad e higiene. 

Cuando el ganado bovino y porcino alcanza la madurez necesaria, se inicia el proceso de 

sacrificio, despiece y producción de embutidos, que constituyen la gama de productos cárnicos 

con elevados estándares de calidad y seguridad alimentaria. Estos productos se venden en los 

mercados locales e internacionales bajo la marca La Fazenda (Aliar, 2022).  
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Figura 5 

Ingreso a la compañía 

 

Nota. Recuperado de Aliar (2022) informe de sostenibilidad. 

Comercialización 

Bajo el nombre de “La Fazenda”, se encuentra en el mercado gran variedad en cortes y 

presentaciones en diferentes canales como en nuestros propios puntos de venta. 

Figura 6 

Tiendas La Fazenda 

 

Nota. Recuperado de Aliar (2022) informe de sostenibilidad. 
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Figura 7 

Cadena de valor Aliar S.A 

 

Nota. Recuperado de Aliar (2022) informe de sostenibilidad. 

En agropecuaria aliar se trabaja para mejorar la calidad nutricional de los colombianos. 

Para esto, se avanza en la integración vertical de las cadenas productivas, con procesos que se 

complementan entre sí, optimizando costos y promoviendo el desarrollo social, ambiental y 

económico de la altillanura colombiana. 

Misión 

Aliar es una empresa enfocada en la nutrición humana, mediante una producción segura, 

eficiente, responsable y con altos estándares de calidad, aportando al crecimiento industrial y 

socio – económico nacional, garantizando el desarrollo sostenible y la generación de impactos 

positivos en nuestro entorno y a cada uno de nuestros grupos de interés (La Fazenda, s.f.). 

Visión 

Ser una empresa líder en la producción, procesamiento y comercialización de productos 

que aporten a la nutrición humana, bajo una conciencia empresarial sostenible y de economía 

circular, con opciones que satisfagan las expectativas de consumidores, colaboradores, 
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accionistas y demás grupos de interés, contribuyendo al desarrollo económico e industrial del 

país y a la protección y preservación de sus recursos naturales, siendo reconocida como una 

organización eficiente, rentable, responsable y comprometida con el respeto de los principios de 

sostenibilidad económicos, sociales y ambientales (La Fazenda, s.f.). 

Organigrama 

Figura 8 

Organigrama empresarial 

  

Nota. Elaboración propia. 
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Diagnóstico de la empresa 

En agropecuaria Aliar se ha implementado un software llamado SAP, el cual es utilizado 

para recopilar información de cualquier función relacionada con las diferentes áreas de la 

empresa, estando a disposición la información de cada departamento, buscando minimizar 

errores en recopilación y llevando a cabo de manera más eficiente y optimizada los procesos 

administrativos de cada departamento. 

En la migración de la información al software, el departamento de mantenimiento busca 

crear una matriz de repuestos en cada equipo, pensando como objetivo principal la actualización 

de la información de las diferentes plantas en el software de manera activa y específica, con el 

propósito de crear una estrategia de mantenimiento basada en aquellos equipos más críticos 

según los consumos registrados en stock. 

En consecuencia, el enfoque principal de la problemática a resolver o a abordar durante el 

período de prácticas, se basa en la asertividad del mantenimiento centrado en confiabilidad, el 

cual se enfoca en mitigar cualquier tipo de equivocación cuando se trata de la toma de decisiones 

de los equipos y el mantenimiento de los activos (Moubray, 1997).  

De modo que, a través de un correcto acompañamiento y la implementación del software 

mencionado se tiene por objetivo el promover un estado de disponibilidad para los activos de la 

compañía, logrando identificar los diferentes procesos de producción y funcionamiento de cada 

planta para implementar el manejo en línea de tiempo que se le da a los equipos y su 

intervención junto al manejo del software SAP relacionado con el mantenimiento, las 

transacciones y diferentes usos. 

 

 



26 

Actividades 

Durante el período de prácticas en la empresa La Fazenda, se llevaron a cabo una serie de 

actividades orientadas a la integración y familiarización con las operaciones y procesos clave de 

la compañía en el área de mantenimiento. Estas actividades abarcaron desde la presentación 

inicial con el personal de las diferentes áreas hasta el desarrollo de tareas específicas 

relacionadas con el mantenimiento, la gestión de recursos y el análisis de indicadores. A 

continuación se enlista las actividades específicas que se realizaron durante el tiempo de 

acompañamiento.  

• Presentación con el personal de las diferentes áreas de la empresa 

• Inducción de cada planta con el respectivo supervisor 

• Familiarización con las instalaciones de la planta 

• Familiarización con cada proceso de las plantas  

• Presentación de la normativa institucional 

• Entrega de los respectivos EPP 

• Inducción y evaluación en la oficina de mantenimiento 

• Introducción a el software SAP y sus diferentes transacciones 

• Actualización de la información atrasada de los consumos energéticos  

• Ronda diaria por las plantas para la toma de datos de consumo energético 

• Chequeo de los diferentes procesos y reporte de las novedades en planta 

• Ronda diaria por las plantas para la toma de datos del estado de caldera y generación de 

vapor 

• Reiniciar tableros de consumo energético cada mes 

• Recopilación de la información en archivos de Excel 
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• Creación de graficas para el análisis del comportamiento de los bancos de energía 

• Actualización diaria del documento de tiempos perdidos por mantenimiento 

• Enviar información diaria a los supervisores del comportamiento de los indicadores de 

cada planta 

• Creación de ordenes de trabajo y de pedido en el software SAP 

• Familiarización del funcionamiento de los equipos  

• Rondas por las diferentes plantas para la verificación y actualización de fichas técnicas 

• Creación de la matriz de repuestos de cada equipo 

• Supervisión de los mantenimientos en las diferentes plantas 

• Ser soporte en el área de mantenimiento relacionada con porcicultura cuando lo requieran 
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Marco referencial 

Marco teórico 

En el mundo industrial, la gestión eficaz del mantenimiento es un componente esencial 

para garantizar la continuidad operativa, la seguridad del personal y la rentabilidad de las 

organizaciones; desde la perspectiva de la gerencia de mantenimiento el desafío radica en 

encontrar el equilibrio entre la disponibilidad de los activos, la optimización de los costos y la 

minimización del riesgo de fallas no planificadas, de esta manera surge la necesidad de un enfoque 

integral y estratégico que abarque desde la identificación de las mejores prácticas, hasta la 

implementación de tecnologías avanzadas. 

En la presente revisión teórica, se explorarán los fundamentos claves de la gestión de 

mantenimiento, centrándonos en aspectos como la importancia del mantenimiento para la 

operación industrial, los diferentes enfoques de mantenimiento como el preventivo, correctivo y 

predictivo, así como el concepto de mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM) y su 

aplicación práctica; igualmente, se aborda la eliminación y detección de fallas junto con la 

importancia de la confiabilidad industrial y los beneficios tangibles de aplicar estrategias de RCM. 

Este análisis presenta una comprensión sólida de los principios y prácticas fundamentales 

que sustentan la gestión efectiva del mantenimiento industrial, así como una visión general de 

cómo estas estrategias pueden traducirse en mejoras significativas teniendo en cuenta la 

confiabilidad, disponibilidad y rendimiento de los activos contribuyendo, de esta manera, al éxito 

a largo plazo de las operaciones industriales. 

Gerencia de mantenimiento 

En primer lugar, la organización y administración del mantenimiento industrial es un 

aspecto crucial para asegurar la eficiencia y efectividad en la gestión de los recursos asignados, 
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implica igualmente, la planificación, coordinación y supervisión de las actividades de 

mantenimiento para garantizar la disponibilidad y confiabilidad de los activos. En el texto 

"Conceptos generales en la gestión del mantenimiento industrial", se enfatiza la importancia de 

establecer una estructura organizativa que facilite el logro de los objetivos y metas establecidos 

por la alta gerencia. Según Pérez (2021), la configuración organizativa se define como:  

el conjunto de medios y recursos que maneja cualquier empresa o compañía, con la meta 

u objetivo de dividir el trabajo de sus colaboradores en diferentes áreas, secciones o 

departamentos, para realizar actividades, logrando una coordinación efectiva entre ellas 

para alcanzar las metas deseadas por la organización (p. 62).   

En este contexto, la organización implica ordenar adecuadamente los recursos asignados, 

mientras que la administración y gestión implican la coordinación y dirección de estos recursos 

para lograr los resultados deseados. En el ámbito del mantenimiento industrial, se busca optimizar 

la disponibilidad de los equipos, reducir los costos de mantenimiento, aprovechar al máximo los 

recursos humanos y prolongar la vida útil de la maquinaria o activos con el propósito de lograr una 

organización efectiva.  

Para ello, es esencial adherirse a principios fundamentales como establecer objetivos 

claros, definir funciones específicas, establecer una jerarquía adecuada, asignar autoridad y 

responsabilidad, respetar la cadena de mando, facilitar la difusión de la información, implementar 

sistemas de control, coordinar actividades y asegurar la continuidad de las operaciones; estos 

principios son criterios guía que garantizan una organización sólida y eficiente dentro del 

departamento de mantenimiento, permitiendo así el logro de los objetivos establecidos y el 

cumplimiento de las expectativas de la alta dirección. 
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Importancia del mantenimiento 

La importancia del mantenimiento radica en su capacidad para garantizar la disponibilidad, 

confiabilidad y eficiencia de los activos de una organización. García et al. (2019) presenta un 

análisis de la evolución del mantenimiento, ilustrado con datos reales de una fábrica de tejidos 

donde se propone una reestructuración del método de mantenimiento que promete mejoras 

significativas en la productividad.  

A partir de allí, subrayan la necesidad de un enfoque multidisciplinario y la consideración 

de todos los niveles de la organización, convirtiendo al mantenimiento en una actividad logística 

de nivel estratégico donde dicha organización requiere ser reestructurada implantando las mejoras 

necesarias, esto implica que el conocimiento en diversas disciplinas es crucial en ello y debe ser 

abordado desde los estudios de factibilidad de cualquier proyecto a implementar, afirman así, que 

en cualquier organización, se deben registrar el estado de funcionamiento, mantenimiento y 

producción en tiempo real para establecer índices y diseñar programas que aumenten la 

productividad. 

Por otro lado, Aguado (2022) menciona que la introducción de nuevas tecnologías en la 

industria ha transformado los procesos industriales, pasando de productos estandarizados a más 

específicos lo que ha aumentado la complejidad y la eficacia en estos procesos, así como también 

ha elevado los riesgos, impactando la fiabilidad y seguridad de las instalaciones. En palabras del 

autor: “El análisis de la fiabilidad de los equipos es un factor clave en la industria para determinar 

cuándo realizar un mantenimiento preventivo adecuado” (Aguado, 2022, p.11).  

Para la autora, la importancia del mantenimiento se establece mediante la ingeniería de 

fiabilidad, la cual se centra en la capacidad de los equipos para funcionar sin fallos durante un 

período bajo condiciones específicas, utilizando técnicas predictivas para mejorar la calidad y 
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aplicando métodos para identificar y mejorar situaciones críticas que afectan a la seguridad. De 

esta manera, la ingeniería de fiabilidad abarca tres áreas fundamentales: fiabilidad, mantenibilidad 

y disponibilidad; a partir de allí, su importancia radica en preservar o restaurar el funcionamiento 

adecuado de los elementos y sus componentes, asegurando así su rendimiento, controlando costos 

y aumentando la rentabilidad. 

Mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM) 

Esta técnica es reconocida por sus ventajas sobre otras metodologías puesto que se 

establece como un recurso clave para desarrollar planes de mantenimiento en centrales de ciclo 

combinado. García en Martínez (2019) afirma que “El objetivo fundamental de la implantación de 

un mantenimiento centrado en fiabilidad o RCM en una planta industrial es aumentar la 

disponibilidad y disminuir costes de mantenimiento” (p.20)., es así como esta metodología 

establece criterios para la identificación y mitigación de fallos a través de planes de mantenimiento 

preventivo y mediciones predictivas, lo que contribuye a mejorar la gestión de recursos y fortalece 

la eficacia del proceso de mantenimiento. 

 En consecuencia, Flores y Molina (2021) establecen que el Mantenimiento Centrado en 

Confiabilidad (RCM) es un proceso y filosofía utilizados para garantizar que los activos físicos 

continúen funcionando dentro de los estándares deseados. Su objetivo principal desde el desarrollo 

teórico realizado fue mantener la confiabilidad inherente de la función del sistema, asegurando el 

funcionamiento deseado incluso antes de que ocurran fallos, dicha implementación de un análisis 

RCM, busca establecer un programa de mantenimiento preventivo técnica y económicamente 

eficaz, por ello se basan en la norma SAE JA1011, la cual establece los criterios mínimos para 

definir una metodología como RCM.  
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Por otro lado, es importante considerar las funciones específicas de este proceso; Moubray 

(1997) en Flores y Molina (2021) afirma que: La norma SAE JA1011 establece que cualquier 

proceso que se haga llamar RCM debe cumplir secuencialmente las siguientes preguntas: 1. 

¿Cuáles son las funciones y respectivos estándares de desempeño de este bien en su contexto 

operativo presente? 2. ¿En qué aspecto no responde al cumplimiento de sus funciones? 3. ¿Que 

ocasiona cada falla funcional? 4. ¿Qué sucede cuando se produce cada falla en particular? 5. ¿De 

qué modo afecta cada falla? 6. ¿Qué puede hacerse para predecir o prevenir cada falla? 7. ¿Qué 

debe hacerse si no se encuentra el plan de acción apropiado?  

Es por ello por lo que sus principios incluyen preservar la función del sistema, identificar 

modos de falla, priorizar necesidades de función y seleccionar tareas aplicables y efectivas. Así 

mismo, se centran en la seguridad y salud, la protección del medio ambiente y la eficiencia 

operativa y económica de la empresa. 

Beneficios de aplicar RCM 

Para Moubray (2004), el Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM), ha 

demostrado una amplia gama de beneficios en diversas industrias a lo largo de tres décadas, estos 

beneficios incluyen una mayor seguridad y protección ambiental mediante la mejora y adición de 

dispositivos de protección, así como una revisión sistemática de las consecuencias de las fallas. 

De igual forma, se logra un mejor desempeño operativo al conocer a fondo el funcionamiento de 

los activos y diagnosticar rápidamente las fallas, dicho control de costos se optimiza con una mayor 

vida útil de los activos y menos intervenciones innecesarias, mientras que una base de datos 

exhaustiva facilita la adaptación a cambios y la introducción de sistemas expertos. Este enfoque 

también motiva al personal, fomenta el trabajo en equipo y mejora la comunicación y la 

cooperación entre diferentes áreas y niveles de la organización (Moubray, 1997). 
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Confiabilidad industrial 

La confiabilidad industrial se refiere a la capacidad de un sistema, equipo o proceso en un 

entorno industrial para funcionar de manera consistente y predecible durante un período de tiempo 

específico y bajo condiciones de operación determinadas, es por ello que se presenta como un 

objetivo clave en la gestión de activos y mantenimiento, ya que un alto nivel de confiabilidad 

contribuye a la eficiencia operativa, la seguridad, la calidad del producto y la rentabilidad en las 

operaciones. Para lograr altos niveles de confiabilidad, se implementan estrategias de 

mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo, así como técnicas de monitoreo y análisis de 

datos para identificar y abordar posibles puntos de falla antes de que causen interrupciones en la 

producción. 

En este contexto, Pérez (2021), presenta al Manual de Mantenimiento como una 

herramienta esencial que proporciona los procedimientos, políticas y directrices necesarios para 

garantizar el funcionamiento óptimo de los equipos y maquinaria en un entorno productivo. Este 

documento, independientemente del tipo o tamaño de la empresa, sirve como guía integral que 

abarca desde la planificación y programación del mantenimiento hasta la capacitación del personal 

y la promoción de un entorno laboral seguro; en este sentido, el Manual de Mantenimiento no solo 

facilita la optimización de los procesos de trabajo, sino que también contribuye al cumplimiento 

de las normativas de calidad, seguridad industrial y protección ambiental. 

En esa misma línea, Flores y Molina (2021) argumentan que son las tareas proactivas de 

mantenimiento quienes ayudan a mitigar y controlar las fallas para evitar que los activos físicos 

alcancen un estado total de falla, aunque advierten que no pueden eliminar por completo la 

posibilidad de que ocurran, si distinguen cuatro tareas básicas de mantenimiento basadas en la 

confiabilidad actual de un activo, diseñadas para proteger la continuidad operativa, estas incluyen: 
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Primero, inspecciones programadas para detectar fallas potenciales; segundo, 

reacondicionamiento cíclico antes de que el activo alcance su ciclo de vida; luego, sustitución 

cíclica de elementos antes de su límite de vida y por último, inspecciones programadas de 

funciones ocultas para detectar fallas funcionales, especialmente en equipos de seguridad.  

Mantenimiento preventivo 

Pérez (2021) establece que el mantenimiento preventivo se basa en una serie de actividades 

planificadas realizadas en intervalos definidos para garantizar que los activos de una empresa 

cumplan con sus funciones requeridas y optimicen la eficiencia operativa. Estas actividades 

incluyen acciones como cambios, reemplazos, adaptaciones, restauraciones, inspecciones y 

evaluaciones, realizadas según calendario o uso programado; sus objetivos principales son 

aumentar la disponibilidad y confiabilidad de las máquinas y equipos. Las categorías del 

mantenimiento preventivo incluyen el cubrimiento del MP, la ejecución de rutinas programadas y 

los trabajos derivados de estas rutinas, es por ello que para implementar dicho plan, se siguen fases 

como la planificación, programación, ejecución y control de las actividades (Pérez, 2021). 

Igualmente, Aguado (2022) afirma que el mantenimiento preventivo consiste en 

actividades destinadas a evaluar y mitigar la degradación de los elementos, reduciendo la 

probabilidad de fallos y evitando la inactividad de los sistemas. Sus ventajas incluyen la 

disminución de costos futuros, mayor fiabilidad del proceso productivo, prolongación de la vida 

útil de los equipos, reducción del mantenimiento correctivo y detección de mejoras potenciales; 

sin embargo, su implementación requiere un desembolso significativo y la experiencia ingenieril 

es crucial para su efectividad, especialmente debido a la variabilidad de factores humanos, 

materiales y de uso que afectan a la estimación de fallos.  
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A su vez precisa que en la práctica, las empresas a menudo optan por un enfoque de 

mantenimiento preventivo basado en las indicaciones del fabricante, adaptándolo según el historial 

de fallos del equipo. Justamente, este mantenimiento puede ser predeterminado, con tareas 

programadas en intervalos de tiempo, o basado en la condición que implica la evaluación de las 

condiciones físicas y la realización de acciones de mantenimiento según sea necesario tras la 

evaluación y, si es necesario, en cuanto al pronóstico de la degradación, se realizan las acciones 

de mantenimiento activo para mantener los equipos en condiciones óptimas (Aguado, 2022). 

Mantenimiento correctivo 

El mantenimiento correctivo, también conocido como reactivo, es ampliamente utilizado 

en muchos países, incluyendo Latinoamérica y naciones en vía de desarrollo, especialmente en 

entornos industriales. Para Pérez (2021), este tipo de mantenimiento se activa cuando una máquina 

deja de operar debido a una falla o avería, con el objetivo de restaurar su funcionamiento lo más 

rápido posible para minimizar el impacto en la productividad.  

Las empresas que recurren al mantenimiento correctivo a menudo carecen de los recursos 

necesarios, como conocimientos técnicos, personal calificado, presupuesto y tecnología para 

implementar otras estrategias de mantenimiento. Se distinguen dos tipos de mantenimiento 

correctivo: el no programado, que se realiza cuando ocurre una falla inesperada, y el programado, 

que se anticipa a una posible falla y se programa la reparación. Aunque el mantenimiento 

correctivo puede ser una solución rápida, puede generar problemas adicionales si no se abordan 

adecuadamente las causas subyacentes de la falla. 

Por otro lado, para Molina en Arias (2020) menciona: “Es el mantenimiento que se emplea 

una vez se haya producido el fallo o la parada inmediata de la máquina” (p.15)., este enfoque, 
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aunque puede solucionar problemas de manera rápida, también puede tener repercusiones 

negativas si no se abordan las causas subyacentes de la falla. 

Mantenimiento predictivo  

El concepto de mantenimiento predictivo, surgido alrededor del año 2000, como cita 

García et al. (2019), se centra en acciones preventivas basadas en las condiciones de los equipos 

para evitar fallas. Este enfoque requiere una programación periódica que considera tanto las 

recomendaciones del fabricante como el historial de fallos. Se caracteriza por ser un proceso que 

combina tecnología y habilidades humanas, utilizando datos de diagnóstico, historiales de 

mantenimiento, registros operativos y diseño para tomar decisiones oportunas sobre los 

requerimientos de mantenimiento de la maquinaria. Lo anterior, implica que, en esencia, el 

mantenimiento predictivo se considera una evolución del enfoque de Mantenimiento Centrado en 

Confiabilidad (RCM). 

Pérez (2021), alude al mantenimiento predictivo como una estrategia que establece una 

relación entre los parámetros físicos y el estado de una máquina, la cual permite la medición, 

seguimiento y monitoreo de variables clave de operación. Esta técnica busca predecir el momento 

futuro de falla o anomalía de un componente, lo que permite su reemplazo planificado antes de 

que ocurra una avería. Es así, como se basa en pruebas no destructivas que captan signos de 

advertencia de un mal funcionamiento, lo que permite anticiparse a posibles fallos; al ser no 

invasivo, en la mayoría de los casos no requiere grandes desmontajes ni detención de la máquina 

puesto que las técnicas predictivas más comunes incluyen el análisis de vibraciones mecánicas, 

termografías, análisis de aceites, ultrasonidos, análisis de humos de combustión, control de 

espesores en equipos estáticos y análisis con luz ultravioleta; este enfoque ofrece la ventaja 
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adicional de adquirir repuestos solo cuando se necesitan, eliminando la necesidad de mantener 

grandes stocks. 

Eliminación y detección de fallas 

Precisamente, el RCM establece que es importante identificar fallas funcionales, modos de 

falla y sus efectos, así como evaluar las consecuencias de estas en distintos aspectos, es por ello 

que se priorizan las fallas no evidentes; es decir, aquellas relacionadas con la seguridad y el medio 

ambiente, las operacionales y las que no afectan la operación. Si una falla tiene consecuencias 

significativas, se consideran acciones proactivas, mientras que las que no las tienen se abordan con 

mantenimiento básico, dicho enfoque parte del proceso del RCM, el cual requiere evaluar 

minuciosamente cada falla y su impacto para determinar las acciones necesarias (Moubray, 1997).  

Para Cendoya (1999), inicialmente, el enfoque del mantenimiento se centraba en mantener 

el equipamiento operativo, sin preocuparse demasiado por las paradas de producción debido a 

fallas, sin embargo, a medida que la industria se volvía más competitiva, las pérdidas de 

producción se volvieron intolerables, lo que llevó a un cambio hacia la prevención de fallas antes 

de que ocurrieran.  

Este cambio implicaba programar el mantenimiento basado en el análisis del 

envejecimiento de los componentes, pero este modelo resultó ser intrusivo y costoso con un 

aumento en la probabilidad de fallas debido a errores humanos. Es por ello por lo que el 

mantenimiento programado no logró mejorar significativamente la confiabilidad de los equipos ni 

reducir los accidentes, lo que condujo a la introducción del concepto de mantenimiento preventivo, 

en esta etapa, se pasó de simplemente reparar o cambiar piezas desgastadas a prevenir las fallas 

mediante un estudio profundo de su naturaleza y modos de ocurrencia, de esta manera, este 
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enfoque buscaba compatibilizar la seguridad con la economía mediante la aplicación de acciones 

preventivas adecuadas Cendoya (1999). 

En la era actual de cambios y gestión empresarial, los activos corporativos adquieren una 

importancia estratégica crucial, lo que redefine drásticamente los conceptos de su gestión y 

mantenimiento, lo anterior implica adaptarse tanto a la creciente complejidad técnica de equipos e 

instalaciones como a una transformación en la perspectiva estratégica de cómo abordar las fallas 

y las actividades de mantenimiento planificado; es así como se reconoce un cambio en la 

percepción del papel fundamental del recurso humano en el mantenimiento, destacando su 

relevancia en este nuevo contexto empresarial (Moubray, 1997). 

A modo de conclusión, si bien la gestión del mantenimiento industrial presenta desafíos 

considerables, también ofrece oportunidades para mejorar la eficiencia operativa y la rentabilidad 

de las organizaciones, aunque es evidente la necesidad de un enfoque integral y estratégico, así 

como la importancia del mantenimiento para garantizar la disponibilidad y confiabilidad de los 

activos, es fundamental reconocer que la implementación efectiva puede ser obstaculizada por 

limitaciones en recursos técnicos, financieros y humanos.  

No obstante, a pesar de estas limitaciones, el mantenimiento centrado en la confiabilidad 

(RCM) emerge como una valiosa metodología para investigar las causas de las fallas y desarrollar 

planes efectivos, pese a que su implementación puede ser compleja y requerir recursos 

significativos, igualmente ofrece beneficios tangibles en términos de optimización de costos y 

mejora de la seguridad. Es así como la confiabilidad industrial, aunque desafiante de alcanzar, 

representa un objetivo clave que, una vez logrado, puede impulsar la eficiencia operativa y la 

calidad del producto.  
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Marco normativo 

Tabla 1.  

Marco normativo 

Normativa Descripción 

ISO 9001 – Sistemas de 

gestión de calidad 

La ISO 9001 es un estándar global que detalla los 

criterios que debe cumplir un sistema de gestión de 

calidad (SGC). Su propósito es asistir a las empresas 

para garantizar que satisfacen las demandas de sus 

clientes y demás partes involucradas, mediante la 

ejecución efectiva de su sistema, que incluye la mejora 

constante y la verificación de cumplimiento con los 

requerimientos del cliente y las leyes pertinentes. 

ISO 22000 – Seguridad 

alimentaria 

La Norma UNE-EN ISO 22000:2018 establece los 

criterios necesarios para un sistema de gestión que 

garantice la seguridad alimentaria desde la fase de 

comercialización hasta el consumo final, abarcando 

toda la cadena alimentaria. 

ISO 14001 – Sistema de 

gestión ambiental 

Ofrece un enfoque estructurado a las organizaciones 

para implementar y mejorar continuamente sus 

prácticas ambientales. Al adoptar esta norma, las 

organizaciones pueden demostrar su compromiso 

proactivo con la reducción de su impacto ambiental, el 

cumplimiento de requisitos legales y el logro de metas 

ambientales, cubriendo aspectos como el uso de 

recursos y la gestión de residuos.  

Nota. Adaptado de la Organización Internacional de Normalización (ISO).  
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Capítulo 3. Metodología 

La metodología aplicada en esta práctica profesional puede clasificarse como práctica y 

operativa, debido al enfoque en la ejecución directa de tareas y actividades relacionadas con el 

funcionamiento de la empresa y el desarrollo de competencias específicas entorno al área de 

mantenimiento. Las actividades abarcaron desde la presentación y familiarización con las 

instalaciones y procesos de las plantas hasta la supervisión de mantenimientos, la actualización 

de información en software especializado como SAP y la creación de documentos y reportes para 

la toma de decisiones.  

Justamente, este enfoque práctico y operativo permitió adquirir experiencia directa en el 

campo laboral, aplicando conocimientos teóricos en situaciones reales y contribuyendo al 

desarrollo de habilidades prácticas y técnicas en beneficio de la compañía desde la 

implementación del mantenimiento centrado en confiabilidad y la importancia de este en los 

diversos procesos industriales (García, Cárcel y Mendoza, 2019).  

Figura 9 

Fases u objetivos de la práctica 
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Desarrollo de la practica 

El presente apartado está enfocado en la presentación de las etapas propuestas a realizar 

para dar cumplimiento al objetivo general de la práctica realizada. Dicho esto, se presentan las 

diferentes actividades ejecutadas durante la práctica que, de igual forma, se relacionan con los 

objetivos específicos propuestos y la descripción de los activos a cargo. De tal forma, este 

apartado se encuentra organizado de manera que se evidencia un cumplimiento de los objetivos 

planteados y toda la respectiva ejecución durante las prácticas.  

Al iniciar el proceso de pasantía en la finca llamada la Fazenda, en el km 88 vía Puerto 

López Puerto, Gaitán Meta; se realizó un proceso de inducciones en el edificio administrativo, 

donde se dejan claras las normativas de seguridad y salubridad dentro de la planta. A su vez, se 

realizan charlas de seguridad industrial para precisar en los procedimientos en campo empezando 

por la planta de alimentos balanceados, plantas de secamiento de grano, calderas, planta 

extractora y planta semillas.  

Posteriormente a las inducciones realizadas en la primera semana, se inician las visitas a 

cada una de las plantas agroindustriales con sus respectivos supervisores, dando a conocer cada 

uno de los procesos que se llevan a cabo en cada una de las plantas. Los supervisores mencionan 

al pasante todos los procedimientos y dan a conocer la criticidad de ciertos equipos. Luego de 

esto, se inicia el proceso de pasantía en el lugar mencionado, enfocado en tareas específicas a 

cumplir, basado en una aplicación de conocimientos relacionada con el RCM.  

Realizar verificación de datos  

Durante las rondas de verificación, se registró la información en un archivo Excel con sus 

respectivas gráficas. Posteriormente al diligenciamiento de la información, se reporta al 

ingeniero encargado sobre las novedades y los datos verificados. Esta tarea fue fundamental para 
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asegurar la precisión de la información y facilitar la toma de decisiones estratégicas, la 

identificación de oportunidades de mejora y la prevención de problemas potenciales. 

Inicialmente, se debe diligenciar una tabla de consumo energético de los activos para poder 

realizar un seguimiento adecuado de los datos que las plantas reportan en las diferentes 

herramientas. De igual forma, se describió de manera breve el funcionamiento de cada uno de los 

activos a supervisar.  

Planta de preparación y extracción de aceite de soja 

En esta planta se recibe la soja seca directamente para luego del proceso de secado, retirar 

la cascarilla que el grano trae antes de ser enviada al proceso de extracción de aceite. Esta 

cascarilla debe ser extraída para que el rendimiento de la separación de aceite en el grano sea 

óptimo. Luego de este procedimiento, el grano se somete a un proceso de calentamiento para 

poder separar las proteínas y de esta manera poder realizar el proceso de extracción de aceite de 

una manera más sencilla. El resultado de este procedimiento es la obtención de aceite y torta de 

soja. Esta torta contiene altos niveles de proteínas, aportando aminoácidos esenciales para una 

alimentación balanceada en los porcinos.  

Plantas de secamiento de grano 

Las plantas de secamiento tienen como finalidad limpiar, seleccionar y almacenar el 

grano en los silos bolsa o silos metálicos. El proceso inicia cuando los tractocamiones llegan con 

el grano a las basculas para ser pesados y llevar un conteo, posterior al pesaje, el grano es llevado 

a las tolvas de descargue. El grano cuando llega a las plantas de secamiento llega con un 

porcentaje de humedad y un porcentaje de impurezas, por esto, el grano luego de ser descargado 

en las tolvas, es llevado a una prelimpieza.  
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Todo el grano que llega no es el mismo que se procesa en la prelimpia, el sobrante es 

almacenado en silos de trabajo y puede permanecer 15 días en estos silos. El siguiente 

tratamiento con el grano es el secado, facilitando un porcentaje de humedad entre un 13.5% y un 

14%. El grano puede ser almacenado hasta 6 meses luego de todo tratamiento que se le realiza. 

Del 100% del producto pesado que llega a las plantas de secado, solo se almacena un 60% ya 

que el 40% son impurezas y humedad. 

Figura 10 

Proceso planta de secamiento 1 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda. 
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Figura 11 

Proceso planta de secamiento 2 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de La Fazenda. 
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Planta de alimentos balanceados  

En la planta de alimentos balanceados se recibe la materia prima por medio de unas 

basculas, donde los tractocamiones despachan el producto, el cual posteriormente debe ser 

evaluado por el departamento de calidad, esto para observar las condiciones en que se encuentran 

las diferentes materias primas. Luego de este procedimiento, todo el grano es almacenado en 

unos silos según la programación de producción. 

Posteriormente hay 10 tolvas, las cuales tienen micro ingredientes según la fórmula que 

se vaya a producir, estos productos luego caen en dos basculas, iniciando el premezclado, en este 

proceso todos los ingredientes son incorporados para ser transportados a los molinos donde son 

triturados y unificados cayendo luego de esto en la mezcladora.  

El proceso de mesclado es un proceso donde se busca humedecer el producto y obtener 

una textura específica para poder ser llevado hacia el proceso de peletizado, donde debe pasar 

por unos acondicionadores, los cuales incrementan específicamente la temperatura del producto 

y de esta manera poder ser procesado por las peletizadoras, obteniendo un pelet uniforme. El 

pelet sale con una alta temperatura y deber enfriado por medio de unas enfriadoras, llevando el 

producto a temperatura ambiente para poder ser llevado a las zarandas y seleccionando el grano 

según su tamaño, posteriormente a la selección, el grano debe ser almacenado en silos de 

despacho o pasar por un proceso llamado postengrase, según la formula requerida por 

producción (ver siguiente figura). 

 

 

 

 



66 

Figura 12 

Planta de alimentos balanceados 1 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda. 

Figura 13 

Planta de alimentos balanceados 2 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.En cuanto a la verificación de información recolectada por diferentes técnicos de la 
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compañía, el departamento de ingeniería y mantenimiento cuenta con una serie de formatos que 

se deben diligenciar de acuerdo con la gestión de verificación.  

Figura 14 

Control de consumo energético de Aliar S.A 

 

Nota. Información adaptada del departamento de ingeniería y mantenimiento de La Fazenda.  

Cada una de las columnas indica, de manera general, el nombre de las plantas con su 

reporte de red y el día específico de la revisión, de acuerdo con el mes en curso.  
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Figura 15 

Factores de potencia de las plantas 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

Poder llevar un control o reporte de los factores de energía de los activos es crucial para 

promover una eficiencia energética en cuanto a la supervisión de que la energía no esté siendo 

utilizada de manera ineficiente, debido a que, si se optimiza el uso de la energía, se reduce el 

desperdicio y se evitan costos adicionales en los sistemas eléctricos. La anterior tabla, de igual 

forma, presenta de manera gráfica los factores de potencia (ver la siguiente figura).  
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Figura 16 

Factores de potencia 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

Además, de la verificación del consumo energético, también se llevó el control de otro 

formato en un documento Excel que, relaciona los diferentes tipos de consumos de energía y 

agua tales como energía eléctrica y vapor. Estas son las imágenes correspondientes. 
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Figura 17 

Verificación de consumo de energía y agua planta de alimentos balanceados 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

Figura 18 

Verificación de consumo de energía y agua planta extractora 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  
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Figura 19 

Verificación consumo de energía y agua caldera 600 BHP y caldera 200BHP 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

Figura 20 

Verificación de energía y agua plantas varias 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  
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Figura 21 

Verificación consumo de agua plantas en general 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

A su vez, también se llevó un registro de datos de los tiempos perdidos por fallas, 

mantenimientos programados, mantenimientos correctivos o emergencias. A continuación, se 

presentan las imágenes correspondientes a la planta de balanceados y extractora (ver siguiente 

imagen). 
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Figura 22 

Registro de mantenimientos planta de balanceados y extractora 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

Figura 23 

Datos de la planta de balanceados y extractora 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  
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Figura 24 

Verificación de disponibilidad MTTO – planta extractora 2024 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

Figura 25 

Datos planta extractora de aceite 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  
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Ahora bien, las siguientes gráficas evidencian la relación de consumo energético y 

producción y producción y consumo de vapor.  

Figura 26 

Datos planta de concentrados consumo energético - producción 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  
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Figura 27 

Datos planta de alimentos balanceados consumo vapor - producción 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

Figura 28 

Datos planta extractora consumo eléctrico - producción 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  
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Figura 29 

Datos planta extractora consumo vapor - producción 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

Figura 30 

Datos caldera 600BHP consumo eléctrico – producción [KW/LBV] 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  



78 

Figura 31 

Datos caldera 600BHP consumo de carbón 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

Figura 32 

Datos caldera 200BHP consumo eléctrico - producción 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  
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Figura 33 

Datos caldera 600 BPH consumo de agua 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

Figura 34 

Verificación consumo de carbón y vapor por calderas 
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Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

Figura 35 

Verificación general histórico de calderas agroindustria 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.  

De esta forma, se evidencia la implementación del objetivo específico número uno 

enfocado en la verificación de datos diligenciada por los técnicos eléctricos de cada una de las 

plantas de la agroindustria. A partir de ahí, se realizó un seguimiento adecuado y constante 

basado en los reportes diarios que se hagan para evaluar posibles intervenciones a los activos.  

Evaluar las diferentes transacciones en el software SAP 

Como segundo objetivo, el software SAP del área de mantenimiento es una herramienta 

fundamental para la elaboración de ordenes de actividades, hacer pedidos de materiales, 

repuestos o equipos, que se soliciten de manera apropiada. De modo que, la evaluación que se 

realice de las diferentes transacciones en el Software es una tarea importante para la operación e 

la compañía en cuanto a la identificación de problemas de manera asertiva y la mitigación de los 
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mismo. Por ello, todo el proceso de verificación de datos en el Software es un objetivo específico 

que se llevó a cabo desde la evaluación de las diferentes transacciones y códigos de acceso del 

aplicativo. A continuación, se presenta de manera breve el proceso de registro de consumo de 

carbón, creación de avisos, orden de mantenimiento, entre otros procesos. 

Figura 36 

Reporte consumo de carbón Software SAP 

 

Nota. Información tomada del Software SAP.  
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Figura 37 

Creación de avisos en el Software SAP 1 

 

Nota. Información tomada del Software SAP.  

Figura 38 

Creación de avisos en el Software SAP 2 

 

Nota. Información tomada del Software SAP.  
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Figura 39 

Creación orden de mantenimiento en el Software SAP 

 

Nota. Información tomada del Software SAP.  

Figura 40 

Total de órdenes de mantenimiento en el Software SAP 

 

Nota. Información tomada del Software SAP. 
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Figura 41 

 Materiales que hay en stock en el Software SAP 

 

Nota. Información tomada del Software SAP.  

Figura 42 

Búsqueda de equipos de cada planta 

 

Nota. Información tomada del Software SAP.  
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Figura 43 

Materiales creados en el Software SAP 

 

Nota. Información tomada del Software SAP.  

Tal y como se evidenció, los procesos de verificación deben realizarse de manera 

cuidadosa y asertiva para poder consolidar información confiable en el Software SAP. 

Igualmente, las tareas que se ejecutaron durante la pasantía iban desde el registro de consumo de 

carbón, creación de avisos, orden de mantenimiento hasta la creación y actualización de la matriz 

de repuesto de la planta de alimentos balanceados. Esto se evidencia en el siguiente apartado.  

Recopilar información de los equipos en cada una de las plantas 

Debido a las falencias identificadas en la toma de información y disponibilidad de esta, 

para llevar a cabo procesos de mantenimiento adecuados, se consolida la mayor información 

posible de las plantas y activos para optimizar el tiempo y la operación.  

En la creación de la matriz de repuestos o formatos de informes de activos, se realizaron 

diferentes verificaciones para la toma de información que no estaba en las fichas técnicas de los 
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equipos anteriormente. De igual forma, se identificó información que no correspondía con lo que 

había en los archivos de dichas fichas. La matriz de repuestos presenta la facilidad de tener toda 

la información a disposición en el momento de ejecutar los mantenimientos y no tener que 

desarmar ciertos equipos para saber la referencia específica de los componentes averiados, 

optimizando el tiempo y brindando disponibilidad. Por otro lado, la elaboración de informes,  

De este modo, esta matriz de repuestos se crea con el fin de poder tener todos los 

repuestos en el software SAP (por esta razón hay casillas en amarillo, corresponden a las piezas 

no creadas en el software y las de color naranja, corresponden a una posible opción) y de esta 

manera, poder consolidar información adecuada para la implementación de planes de 

mantenimiento, según los consumos registrados en el software SAP. 

Figura 44 

Matriz repuestos planta de alimentos balanceados 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda.
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Asimismo, se realizó la creación de formatos para organizar la información relacionada 

con algunos activos de la empresa tales como aires acondicionados, tolvas y materiales en 

general.  

Tabla 2.  

Revisión tolvas-raseras por mal estado 

EQUIPO ESTADO IMAGEN 

TOLVA 1 

El equipo descrito en la imagen 

requiere de cambio por mal estado, ha 

perdido condiciones de diseño, 

almacenamiento y geometría. 

Causando reportes continuos por el 

producto que se adhiere en las tolvas, 

afectando significativamente la calidad 

e inocuidad en la producción y la 

disponibilidad de la planta de 

alimentos balanceados. Las nuevas 

tolvas dispondrán de una ventanilla de 

inspección superior mejorando la 

manera de supervisar el producto, 

evitando atasques y golpes en los 

equipos. 

 

 

TOLVA 2 

El equipo descrito en la imagen 

requiere de cambio por mal estado, ha 

perdido condiciones de diseño, 

almacenamiento y geometría. 

Causando reportes continuos por el 

producto que se adhiere en las tolvas, 

afectando significativamente la calidad 

e inocuidad en la producción y la 

disponibilidad de la planta de 

alimentos balanceados. Las nuevas 

tolvas dispondrán de una ventanilla de 

inspección superior mejorando la 

manera de supervisar el producto, 

evitando atasques y golpes en los 

equipos. 

 

 
   



67 

EQUIPO ESTADO IMAGEN 

TOLVA 3 

El equipo descrito en la imagen 

requiere de cambio por mal estado, ha 

perdido condiciones de diseño, 

almacenamiento y geometría. 

Causando reportes continuos por el 

producto que se adhiere en las tolvas, 

afectando significativamente la calidad 

e inocuidad en la producción y la 

disponibilidad de la planta de 

alimentos balanceados. Las nuevas 

tolvas dispondrán de una ventanilla de 

inspección superior mejorando la 

manera de supervisar el producto, 

evitando atasques y golpes en los 

equipos. 

 

TOLVA 4 

El equipo descrito en la imagen 

requiere de cambio por mal estado, ha 

perdido condiciones de diseño, 

almacenamiento y geometría. 

Causando reportes continuos por el 

producto que se adhiere en las tolvas, 

afectando significativamente la calidad 

e inocuidad en la producción y la 

disponibilidad de la planta de 

alimentos balanceados. Las nuevas 

tolvas dispondrán de una ventanilla de 

inspección superior mejorando la 

manera de supervisar el producto, 

evitando atasques y golpes en los 

equipos. 
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EQUIPO ESTADO IMAGEN 

TOLVA 5 

El equipo descrito en la imagen 

requiere de cambio por mal estado, ha 

perdido condiciones de diseño, 

almacenamiento y geometría. 

Causando reportes continuos por el 

producto que se adhiere en las tolvas, 

afectando significativamente la calidad 

e inocuidad en la producción y la 

disponibilidad de la planta de 

alimentos balanceados. Las nuevas 

tolvas dispondrán de una ventanilla de 

inspección superior mejorando la 

manera de supervisar el producto, 

evitando atasques y golpes en los 

equipos. 

 

TOLVA 6 

El equipo descrito en la imagen 

requiere de cambio por mal estado, ha 

perdido condiciones de diseño, 

almacenamiento y geometría. 

Causando reportes continuos por el 

producto que se adhiere en las tolvas, 

afectando significativamente la calidad 

e inocuidad en la producción y la 

disponibilidad de la planta de 

alimentos balanceados. Las nuevas 

tolvas dispondrán de una ventanilla de 

inspección superior mejorando la 

manera de supervisar el producto, 

evitando atasques y golpes en los 

equipos. 

  

TOLVA 7 

El equipo descrito en la imagen 

requiere de cambio por mal estado, ha 

perdido condiciones de diseño, 

almacenamiento y geometría. 

Causando reportes continuos por el 

producto que se adhiere en las tolvas, 

afectando significativamente la calidad 

e inocuidad en la producción y la 

disponibilidad de la planta de 

alimentos balanceados. Las nuevas 
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EQUIPO ESTADO IMAGEN 

tolvas dispondrán de una ventanilla de 

inspección superior mejorando la 

manera de supervisar el producto, 

evitando atasques y golpes en los 

equipos, a su vez se instalará una 

rasera para la regulación de la 

dosificación del producto e inspección 

del tornillo sinfín. 

TOLVA 8 

El equipo descrito en la imagen 

requiere de cambio por mal estado, ha 

perdido condiciones de diseño, 

almacenamiento y geometría. 

Causando reportes continuos por el 

producto que se adhiere en las tolvas, 

afectando significativamente la calidad 

e inocuidad en la producción y la 

disponibilidad de la planta de 

alimentos balanceados. Las nuevas 

tolvas dispondrán de una ventanilla de 

inspección superior mejorando la 

manera de supervisar el producto, 

evitando atasques y golpes en los 

equipos, a su vez se instalará una 

rasera para la regulación de la 

dosificación del producto e inspección 

del tornillo sinfín. 

 

 

TOLVA 9 

El equipo descrito en la imagen 

requiere de cambio por mal estado, ha 

perdido condiciones de diseño, 

almacenamiento y geometría. 

Causando reportes continuos por el 

producto que se adhiere en las tolvas, 

afectando significativamente la calidad 

e inocuidad en la producción y la 

disponibilidad de la planta de 

alimentos balanceados. Las nuevas 

tolvas dispondrán de una ventanilla de 

inspección superior mejorando la 

manera de supervisar el producto, 

evitando atasques y golpes en los 

equipos, a su vez se instalará una 

rasera para la regulación de la 

dosificación del producto e inspección 

del tornillo sinfín. 
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EQUIPO ESTADO IMAGEN 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
TOLVA 
10 

El equipo descrito en la imagen 

requiere de cambio por mal estado, ha 

perdido condiciones de diseño, 

almacenamiento y geometría. 

Causando reportes continuos por el 

producto que se adhiere en las tolvas, 

afectando significativamente la calidad 

e inocuidad en la producción y la 

disponibilidad de la planta de 

alimentos balanceados. Las nuevas 

tolvas dispondrán de una ventanilla de 

inspección superior mejorando la 

manera de supervisar el producto, 

evitando atasques y golpes en los 

equipos, a su vez se instalará una 

rasera para la regulación de la 

dosificación del producto e inspección 

del tornillo sinfín. 

 

 

 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda con datos de la verificación de activos durante la pasantía. 
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Figura 45 

Ficha técnica mantenimiento 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda con datos de la verificación de activos durante la pasantía. 

Respecto al formato anterior, se diligenció el anterior formato de ficha técnica de cada 

aire acondicionado de la compañía, con el objetivo de consolidar información técnica de cada 

uno de estos activos, debido a que se evidenció una falencia en la recopilación de esta 

información relevante. De igual forma, se realizó el mantenimiento de los siguientes activos.  

 

 

MARCA:

MODELO:

SERIE:

CÓDIGO DOCUMENTO ASOCIADO:

MAN-PR-001

CODIGO (SAP): 10005720

FICHA TÉCNICA EQUIPOS MANTENIMIENTO FINCAS

CÓDIGO: MAN-FT-046 VERSIÓN: 02 FECHA DE EMISIÓN: 24/07/2023

DATOS GENERALES DEL EQUIPO

NOMBRE:

LÍNEA

60[Hz]

VOLTAJE 230[v]

INFORMACIÓN PARTE OBJETOS EQUIPO

FASES 1 CICLOS

AMPERAJE 7,7[A] REFRIGERANTE 0,84[Kg/RA410A]

PRESION DISEÑO 4,2[MPA] GRADO PROTECCION IP24

INFORMACIÓN TÉCNICA EQUIPO

CAP. ENFRIAMIENTO 18000[Btu/h] CONSUMO 1600[W]

7032100318

PROCESO

SUBÁREA

*Imagen del equipo*

DATOS ESPECIFICOS DEL EQUIPO

MIRAGE

CLF181Q

AA MINI SPLIT OFC ADM 

AGROINDUSTRIA
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Figura 46 

Pretizadora de la planta de alimentos balanceados 

 

Figura 47 

Molino de martillos de la planta de alimentos balanceados 
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Las anteriores figuras son imágenes tomadas directamente durante la pasantía en la 

compañía. Estas fotografías sirven de evidencia para concreter la implementación del objetivo 

específico número tres que, tiene por propósito mitigar posibles problemas con los diferentes 

equipos.  

Por otro lado, también se diligenciaron diversos avisos de mantenimiento, según los datos 

facilitados por los técnicos al llenar la bitácora de los activos con la descripción de las tareas que 

ejecutan. Luego de recibir los datos de los técnicos, se indica esta información en el software 

SAP y se crea la orden de mantenimiento. A partir de ahí, se genera el siguiente formato según 

los datos indicados en el software.  

Figura 48 

Orden de mantenimiento parte 1 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda con datos de la verificación de activos durante la pasantía. 
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Figura 49 

Orden de mantenimiento parte 2 

 

Nota. Información adaptada de los formatos del departamento de ingeniería y mantenimiento de 

La Fazenda con datos de la verificación de activos durante la pasantía. 
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Conclusiones 

Durante la pasantía se identificó una problemática de consumo energético elevado en los 

activos de la empresa, lo que se evidenció en el cobro de los recibos generados por la 

Electrificadora del Meta S.A (EMSA). Igualmente, se identificó una generación de energía 

reactiva y fallas en ciertos equipos, debido al mal estado eléctrico; en consideración a lo anterior, 

se propuso una rutina en la planta enfocada en realizar un corte de producción – para evaluar el 

corte de consumo energético diario –; a partir de los valores que se obtuvieron de consumo 

energético y de factor de potencia de cada planta, se recolectó información durante los seis meses 

para consolidar una solución a largo plazo.  

A su vez, se realizó una capacitación con los técnicos del lugar para reconocer la 

importancia de las rondas diarias que ellos realizan al tomar los datos, debido a que con los datos 

que ellos facilitaron de consumo energético y factores de potencia, se pueden evitar fallas en 

algunos equipos. De modo que, durante los seis meses, se consolidó información relacionada con 

el comportamiento del consumo energético de las diferentes plantas, junto al comportamiento del 

factor de potencia. Todo ello permitió identificar de manera específica los equipos más críticos 

en el lugar, para realizar un mantenimiento adecuado de estas.  

En cuanto a las matrices de repuestos, se pudo consolidar una matriz de repuestos para 

cada planta de la compañía – planta de alimentos balanceados y planta extractora de aceite –, 

debido a que anteriormente, cuando un equipo presentaba fallas, se debía desarmar para poder 

llegar a saber el modelo o diseño específico de las piezas, junto a otros procesos necesarios para 

intervenirlo; por ello, la matriz de repuestos como una solución a la problemática, al contar con 

una ficha técnica para cada equipo, facilitó los procesos de intervención de mantenimiento para 

los activos, al contarse con esta información actualizada de manera constante.  
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A su vez, se evidenció cuáles eran los repuestos más críticos de los equipos y los 

repuestos más indispensables para la operación de estos, evitando que la producción pudiera 

verse afectada por la ausencia de algún equipo. De tal forma, la matriz de repuestos facilitó la 

identificación de la cantidad de repuestos que se consumen y cuáles equipos tienen más 

importancia en los procesos de la planta.  

Relacionado con el Software SAP, la empresa ha logrado unificar gran variedad de 

procedimientos en esta plataforma, debido a que antes cada proceso se realizaba en plataformas 

diferentes. Con la implementación de este Software, se pueden realizar diferentes procesos tales 

como la reserva de material, la creación de avisos relacionados con los equipos, procesos 

relacionados con activos físicos, procesos administrativos y pagos. De esta forma, el software 

ayuda a unificar la información y también a organizar de cierto modo, todo lo administrativo de 

la empresa en un mismo lugar.  

A modo de conclusión, cada una de las actividades llevadas a cabo desde el desarrollo de 

la práctica permitió identificar y abordar eficazmente varias problemáticas relacionadas con el 

consumo energético elevado, la generación de energía reactiva, las fallas en equipos y la gestión 

de repuestos en la empresa. Estas prácticas de mantenimiento basado en confiabilidad 

contribuyeron significativamente a la mejora de la disponibilidad operativa, un plan de 

mantenimiento oportuno con base en el consumo energético y la prolongación de la vida útil de 

los activos de la empresa, verificando que su estado pudiera ser óptimo sin causar afectaciones a 

la productividad de la empresa.  
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Recomendaciones 

Para futuras prácticas enfocadas en el RCM se sugiere tener en consideración los 

procedimientos de consumo energético para poder indagar en el estado vital de los activos de una 

compañía. Por ejemplo, se puede disponer de un equipo con un factor de servicio elevado o no, 

para poder mitigar los trabajos con sobreesfuerzo de estos y que, de manera prematura, puedan 

iniciar a fallar.  

La implementación del RCM permite establecer planes de mantenimiento enfocados en el 

consumo energético para evitar las fallas inesperadas o esperadas en la operación de los activos. 

A su vez, diseñar documentos que permitan llevar el reporte de los datos de los equipos, facilita 

el proceso de análisis de los equipos para mitigar o anticipar posibles daños y, de esta forma, 

optimizar la funcionalidad de estos y la operación en sí.  

La creación de un control de información de los equipos aumenta la disponibilidad en la 

intervención de mantenimiento de estos, debido a que facilita la localización de la información 

necesaria en cuanto a referencias, modelos, estado, stock del material, etc; para verificar con 

cuáles materiales se disponen a la hora de intervenir los equipos. De igual forma, esta 

información genera mayor acceso a la información sobre la disponibilidad de las plantas, de 

modo que facilita un enfoque en los equipos que tienen mayor consumo de repuestos y por ende, 

fallan constantemente. Al respecto, ese análisis también abre la posibilidad de indagar en qué 

otros procesos, además del mantenimiento, pueden aplicarse a los activos para, de manera 

definitiva, poder usar de manera óptima los equipos.  

Por consiguiente, mantener un control riguroso de la información de los equipos amplía 

la disponibilidad y eficiencia en las intervenciones de mantenimiento al proporcionar un acceso 

rápido y preciso a datos esenciales como referencias, historial de mantenimiento y disponibilidad 
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de repuestos, lo que optimiza la confiabilidad operativa de los activos y garantiza un uso más 

efectivo de los recursos de mantenimiento en el futuro. 
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