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Resumen

El presente proyecto tiene como finalidad la presentacion del informe acerca de la
Direccidn de los trabajos de mantenimiento, fabricacion, maquinado, reconstruccién y montajes
metalmecanicos en la empresa NAHARIVAR S.A.S., realizandose como modalidad de pasantia.
Este trabajo se llevo a cabo en las instalaciones de la empresa Taller de Soldadura y
Mantenimiento Agroindustrial Naharivar s.a.s, en un periodo de 4 meses, comenzando el 30 de

agosto del 2023 y finalizando el 21 de diciembre del 2023.

Se inicia con la comprension profunda de los lineamientos internos, enfocandose en el
proceso productivo y el desarrollo de habilidades del personal. Posteriormente, se implementa un
modelo de cotizaciones para estimar costos de manera detallada, lo que contribuye a una gestion
financiera mas precisa. Finalmente, se supervisan de manera rigurosa las actividades del
personal, asegurando que se realicen de manera adecuada y manteniendo altos estandares de
calidad. Este enfoque coherente abarca desde la comprension interna hasta la ejecucion practica,

promoviendo la eficiencia y el desarrollo sostenible de la empresa.
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Introduccion

NAHARIVAR SAS establece como objetivo principal la implementacion y
fortalecimiento de un sistema integral de gestion, fundamentado en principios sencillos, Utiles,
agiles e innovadores. La empresa se compromete a cumplir con excelencia en la prestacion de
servicios y el desarrollo de proyectos, especialmente enfocados en la agroindustria. Estas
actividades abarcan diversas areas, como la fabricacion, reparacién, reconstruccion, maquinado,
mantenimiento y montajes metalmecanicos, incluyendo servicios especializados en tuberias de

flujo, estructuras metalicas, entre otros.

Con el objetivo de cumplir de manera efectiva con sus metas y mejorar su posicion
competitiva en el mercado, es crucial que NAHARIVAR SAS mantenga un control detallado de
todas sus operaciones productivas. Esto implica una evaluacion constante de los factores que
puedan obstaculizar el desarrollo de su actividad econdmica. La empresa debe estar alerta ante
posibles desafios, identificando areas de mejora y aplicando estrategias proactivas para impulsar
el crecimiento. Este enfoque en la gestion y la adaptabilidad permitira a NAHARIVAR SAS no
solo cumplir con sus objetivos actuales, sino también estar preparado para afrontar

eficientemente los desafios futuros

Una decision estratégica es incorporar un director de operaciones quien supervise y
direccione las labores de mantenimiento, fabricacion, maquinado, reconstruccion y montajes
metalmecénicos; aportando una vision estratégica e innovadora la cual permita el uso correcto de

los recursos disponibles en la empresa.
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Capitulo 1. Direccion de los trabajos de mantenimiento, fabricacion, maquinado,

reconstruccion y montajes metalmecanicos en la empresa NAHARIVAR S A.S.

1.1 Descripcion de la empresa.

Taller De Soldadura Y Mantenimiento Agroindustrial NAHARIVAR S.A.S es una
empresa dedicada a la agroindustria, establecida en el municipio de San Martin Sur del Cesar;
cuenta con mas de 5 afios de experiencia en la prestacion de servicios de Mantenimiento,
Maquinado, Fabricacion, Montajes de estructuras y equipos industriales para la extraccién de
aceite de palma africana y cuenta con personal altamente capacitado para brindar soluciones

innovadoras que satisfagan las necesidades de nuestros clientes.

1.1.1 Mision.

Somos una organizacion comprometida con el bienestar y la armonia con nuestros
clientes, la sociedad y el medio ambiente; ofrecemos servicio de Fabricacion, Reparacion,
Mantenimiento y Montajes Metalmecanicos, suministros de personal, herramientas y equipos,
Obras Civiles y de construccion garantizamos a nuestros clientes un servicio integral, buscamos
permanentemente el crecimiento con nuestras politicas de SSTAQ y responsabilidad social

cumpliendo con las normas y lineamientos de calidad para la prestacion de nuestros servicios.
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1.1.2 Vision.

TALLER DE SOLDADURA Y MANTENIMIENTO AGROINDUSTRIAL
NAHARIVAR SAS, sera reconocida como lider a nivel regional y/o nacional por su alto nivel de
competitividad en la Fabricacion, Reparacion, Mantenimiento y Montajes Metalmecanicos,
suministros de personal, herramientas y equipos, lineas de tuberia, fabricacion y montaje de
recipientes a presion, Obras Civiles y de construccion realizacidn de trabajos; con ingenieria 'y
gran solvencia técnica, administrativa y financiera para incrementar la satisfaccion de nuestros

clientes.

1.1.3 Objetivo de la empresa.

NAHARIVAR SAS Tiene como objetivo principal implementar y fortalecer el sistema integral
de gestion, basado en principios sencillos, utiles, agiles e innovadores, que permitan optimizar la
eficacia y eficiencia administrativa y operativa en beneficio de nuestros clientes. Dandole
cumplimiento a la Prestacion del servicio de Fabricacion, Reparacion, Mantenimiento y
Montajes Metalmecanicos de tuberia de flujo, recipientes a presién estructuras, soportes, asi
como la implementacion de las gestiones que sean necesarias para lograr un trabajo de calidad y

excelencia para nuestros clientes y comunidades donde la empresa desarrolle sus actividades.
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1.1.4 Descripcidn de la estructura Organizacional.

La estructura organizacional de la empresa la conforma la junta de socios, seguido del
gerente que a su vez tienen sus administrativos y coordinador de proyectos con sus respectivos

grupos de trabajos. En la figura 1, se muestra la estructura organizacional de la empresa.

Figura 1.

Estructura organizacional de la empresa NAHARIVAR S.A.S.

ORGANIGRAMA TALLER SE SOLDADURA Y MANTENIMIENTO
AGORINDUSTRIAL NAHARIVAR S.A.S

Nota: Datos tomados de (Naharivar, 2022).

1.1.5 Descripcion de la dependencia y/o proyecto al que fue asignado.

NAHARIVAR SAS Tiene como objetivo principal implementar y fortalecer el sistema
integral de gestion, basado en principios sencillos, Utiles, agiles e innovadores; Dandole
cumplimiento a la prestacion del servicio y desarrollo de proyectos enfocados a la agroindustria
en las éreas de fabricacion, reparacion, reconstruccion, maquinado, mantenimiento y montajes

metalmecénicos de tuberia de flujo, recipientes a presion, estructuras metalicas, etc. Cumpliendo
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con las normas y lineamientos de calidad; sin embargo, la empresa no cuenta con el apoyo de un

ingeniero residente dedicado a la direccion de los trabajos de mantenimiento, fabricacion,

reconstruccion y maquinado, por lo cual, la dependencia asignada es la direccion de operaciones

en el area de prestacion de servicios de mantenimiento y fabricacion con el objetivo de dirigir los

proyectos y personal a cargo con responsabilidad y altos estandares de calidad.

1.2 Diagnoéstico inicial de la dependencia asignada.

Tabla 1.

Matriz DOFA guiado a la empresa Taller De Soldadura Y Mantenimiento Agroindustrial

NAHARIVAR S.A.S

MATRIZ DOFA

OPORTUNIDADES

- Buenas condiciones de
mercado para la expansion
en la prestacion de
servicios en otras regiones
del pais.

-Posibles inversionistas
interesados en aportar
capital a la empresa.

FORTALEZAS

-Personal altamente capacitado

- Responsabilidad, eficiencia y
altos estandares de calidad en la
prestacion de servicios.

- Compromiso de la empresa para
optar mejoras en sus Procesos
administrativos y de prestacion de
servicio.

- Buen ambiente de trabajo.
-Crecimiento personal y social

brindando igualdad de
oportunidades para todos los
trabajadores.

FO

- Seguir mejorando los estandares
de calidad para abrir otras
oportunidades en el mercado
atrayendo nuevos clientes.

- Continuar capacitando al
personal en diversas areas para
mejorar la prestacion de nuestros
Servicios.

- Llegar a nuevos mercados.

DEBILIDADES

- Mal aprovechamiento de los
recursos administrativos y
materiales de la empresa.

- Inexistencia de formatos que
permitan cotizar y llevar un
control de costos de manera
eficiente.

-Falta de organizacion del
personal para llevar a cabo la
prestacion de los servicios.

DO

- Minimizar las pérdidas en
mano de obra y desperdicio
de materiales mediante un
control de costos.

- cotizacion de manera
correcta los proyectos sin
generar  sobrecostos  que
reduce nuestra
competitividad.




AMENAZAS

- Pérdida de proyectos por
sobrecostos debido a la
falta de un sistema de
cotizacion.

- Empresas cercanas que

FA

- Mejorar los estandares de calidad
para la satisfaccion de cliente.

-Implementar un sistema de
cotizacion que nos permita ser
competitivos en el mercado, sin
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DA

- Que la empresa sea iliquida
por falta de control de costos,
generando pérdidas y esto
conlleve a una salida del
mercado.

ofrecen el mismo servicio. generar pérdidas o sobrecostos en

- las  oportunidades los proyectos.
internas de inversion son -Buscar oportunidades de
limitadas. inversion.

Nota: Elaboracion propia.

1.2.1 Planteamiento del problema.

“La industria metalmecanica se basa en la transformacion de la materia primay en la
elaboracion de productos mediante la innovacion de procesos que constantemente deben
recrearse para ser apetecibles por un mercado cada vez méas competitivo, con mejor calidad y un

sentido del servicio més elevado” (Valencia & Victoria, 2019).

NAHARIVAR S.A.S ha estado en constante cambio en los dltimos afios, buscando
estrategias para mejorar la calidad de los servicios prestados, asi como la rentabilidad con el fin
de mantenerse competitivo en la industria metalmecéanica; en este momento la empresa no cuenta
con un profesional que ayude a administrar las actividades relacionadas con la prestacion de
servicios, utilizando recursos de personal, materiales, equipos y tecnologia para el beneficio de la

empresa.

Por lo cual, resulta esencial la incorporacion de un director de operaciones, que asuma la

responsabilidad de liderar y coordinar diversas facetas operativas. Su funcion principal abarcara
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la supervisién y direccion de las labores de mantenimiento, fabricacion, maquinado,

reconstruccion y montajes metalmecanicos; aportando una vision estratégica e innovadora la cual

permita el uso correcto de los recursos disponibles en la empresa NAHARIVAR S.A.S.

1.3 Objetivos de la pasantia.

1.3.1 General.

Dirigir los trabajos de mantenimiento, fabricacidén, maquinado, reconstruccion y montajes

metalmecénicos en la empresa NAHARIVAR S.A.S.

1.3.2 Especificos.

> ldentificar los lineamientos internos y externos de la empresa NAHARIVAR SAS para la

implementacion de estrategias que impulsen su competitividad en el mercado.

> Desarrollar un sistema de cotizacion de proyectos mediante la herramienta Excel, para la

prevencidn de sobrecostos o pérdidas en los servicios que podran ser ejecutados por laempresa.

> Supervisar la ejecucién de actividades realizadas por el personal a cargo para su evaluacion,

control y seguimiento, de modo que se realicen de manera satisfactoria.



1.4 Descripcion de las actividades a desarrollar.

Tabla 2.

Actividades a desarrollar
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OBJETIVO
GENERAL

OBJETIVO
ESPECIFICO

ACTIVIDADES A
DESARROLLAR

Dirigir los trabajos de
mantenimiento,
fabricacion,
maquinado,
reconstruccion y
montajes
metalmecénicos en la
empresa
NAHARIVAR S.AS.

Identificar los lineamientos

internos y externos de la
empresa NAHARIVAR
SAS para la
implementacion de
estrategias que mejoren su
competitividad en la
industria.

Desarrollar un sistema de
cotizacion de proyectos
mediante la herramienta
Excel, para la prevencién

de sobrecostos o pérdidas

en los servicios que podran

ser ejecutados por la
empresa.

Supervisar la ejecucion de
actividades realizadas por
el personal a cargo para su
evaluacion, control y
seguimiento, de modo que
se realicen de manera
satisfactoria.

-Describir la empresa en relacion con
su operacién durante el proceso
productivo.

-Evaluar las habilidades, recursos y
competencias de la empresa para la
adaptacion o implementacion de
cambios en busca de nuevas
oportunidades de negocio.
-Caracterizar los factores que limitan
o impulsen la competencia de la
empresa en el sector.

-Definir los elementos esenciales
requeridos para una cotizacion
efectiva y precisa.

-Desarrollar ~ la  estructura  de
cotizaciones para los trabajos de la
empresa en la herramienta Excel,
teniendo en cuenta variables de
entrada y de salida.

-Implementar el nuevo sistema de
cotizaciones en la empresa de modo
que se refleje un cambio en el proceso
de cotizacion

-Liderar a los diferentes equipos de
trabajo que estan a su cargo.
-Administrar el consumo de recursos
buscando oportunidades de mejora
para optimizar costos sin perder la
calidad del servicio.

-Cumplimiento de las normas de
seguridad y salud en el trabajo.
-Realizar los planos de las piezas
derivadas de la solicitud de servicios a
la empresa, para su posterior
construccion.

Nota: Elaboracion propia.
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Capitulo 2. Enfoque referencial

2.1 Enfoque conceptual.

Para la realizacion del proyecto, se debe tener claro una serie de conceptos previos, los

cuales permitiran el correcto desarrollo de cada uno de los objetivos anteriormente planteados.

2.1.1 Manufactura.

“La manufactura es el resultado de convertir materias primas en un producto elaborado

por medio de un proceso industrial. De ese modo se obtienen los bienes terminados, listos para

su venta en los distintos mercados” (Sanchez Galén, 2021).

2.1.2 Mantenimiento preventivo.

“El mantenimiento preventivo, es la actividad humana desarrollada en los recursos fisicos

de una empresa con el fin de garantizar que la calidad del servicio que éstos ofrecen, se

mantenga en condiciones dptimas.” (Garcia Cordoba, 2017).

2.1.3 Mantenimiento correctivo.
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“El mantenimiento correctivo, es la actividad humana desarrollada en los recursos fisicos
de una empresa, cuando a consecuencia de una falla han dejado de proporcionar la calidad de
servicio esperado y se tiene que actuar inmediatamente a fin de que no se produzcan pérdidas”

(Garcia Cordoba, 2017).

2.1.4 Servicios.

“Servicios es la accion o conjunto de actividades destinadas a satisfacer una determinada
necesidad de los clientes, brindando un producto inmaterial y personalizado™ (Sanchez Galan,

2021).

2.1.5 Cotizacion.

“El término cotizacion se emplea para referirse a un documento informativo que el
departamento de compras, en una, utiliza para entablar una negociacién con un cliente sobre la

prestacion de un bien o servicio”. (Sevilla Arias, 2020)

2.1.6 Reconstruccion.

“La reconstruccion mecénica implica la restauracion de una maquina o pieza con el
objetivo de devolverla a su condicidn original. Este proceso no solo prolonga considerablemente
la vida util del equipo, sino que también contribuye a reducir los costos de mantenimiento.”

(PREMIER TECH, 2015)
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2.1.7 Mecanizado.

“El mecanizado es el procedimiento utilizado para la eliminacion de material de cualquier

pieza de trabajo. El término material se refiere a la parte de la pieza que tiene que ser eliminada

con el fin de obtener nuestra pieza de trabajo definitiva en la forma deseada” (CNC, 2022).

2.1.8 Materia prima.

“La materia prima, también conocido como bien intermedio, es todo bien que es

transformado durante un proceso de produccion hasta convertirse en un bien de consumo”

(Caballero Ferrari, 2020).

2.1.9 Mano de obra.

La mano de obra es el esfuerzo humano requerido para llevar a cabo actividades

especificas para la produccion.

2.1.10 Costos directos.


https://economipedia.com/definiciones/bienes-de-consumo.html
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Los costos directos son aquellos gastos para la empresa en elementos tangibles que son

necesarios para el cumplimiento de una actividad de produccién.

2.1.11 Costos indirectos.

Los costos indirectos son aquellos gastos para la empresa que no se pueden medir

directamente ya que afectan a diferentes actividades en la produccion.

2.1.12 Utilidad.

La utilidad es la ganancia obtenida que pertenece a una empresa o persona por la

prestacion de un servicio.

2.2 Enfoque legal.

La empresa NAHARIVAR S.A.S vela por sus sostenibilidad y reputacion en el mercado,

guiando sus principios conforme a normativas esenciales como el codigo sustantivo del trabajo.

Esté cadigo busca crear un equilibrio sostenible entre empleado y empleador, fortaleciendo las

relaciones laborales.

2.2.1 Articulo 1. Objeto.
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“La finalidad primordial de este Codigo es la de lograr la justicia en las relaciones que

surgen entre empleadores y trabajadores, dentro de un espiritu de coordinacion econémica y

equilibrio social”. (SENA, 2023)

2.2.2 Articulo 2. Aplicacion territorial.

“El presente Cadigo rige en todo el territorio de la Republica para todos sus habitantes, sin

consideracién a su nacionalidad”. (SENA, 2023)

2.2.3 Articulo 3. Relaciones que regula.

“El presente Cadigo regula las relaciones de derecho individual del Trabajo de caracter

particular, y las de derecho colectivo del Trabajo, oficiales y particulares”. (SENA, 2023)

2.2.4 Articulo 4. Servidores publicos.

“Las relaciones de derecho individual del Trabajo entre la administracion publica y los

trabajadores de ferrocarriles, empresas, obras publicas y demas servidores del estado, no se rigen

por este Codigo, sino por los estatutos especiales que posteriormente se dicten”. (SENA, 2023)

2.2.5 Articulo 5. Definicidon de trabajo.
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“El trabajo que regula este codigo es toda actividad humana libre, ya sea material o
intelectual, permanente o transitoria, que una persona natural ejecuta conscientemente al servicio
de otra, y cualquiera que sea su finalidad, siempre que se efectle en ejecucion de un contrato de
trabajo”. (SENA, 2023)

2.2.6 Articulo 6. Trabajo ocasional.

“Trabajo ocasional, accidental o transitorio, es el de corta duracion y no mayor de un mes,

que se refiere a labores distintas de las actividades normales del empleador”. (SENA, 2023)

2.2.7 Articulo 7. Obligatoriedad del trabajo.

“El trabajo es socialmente obligatorio”. (SENA, 2023)

2.2.8 Articulo 8. Libertad de trabajo.

“Nadie puede impedir el trabajo a los demas, ni que se dediquen a la profesién, industria o

comercio que les plazca, siendo licito su ejercicio, sino mediante resolucion de autoridad

competente encaminada a tutelar los derechos de los trabajadores o de la sociedad, en los casos

que se prevean en la ley”. (SENA, 2023)

2.2.9 Articulo 9. Proteccion al trabajo.
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“El trabajo goza de la proteccion del Estado, en la forma prevista en la Constitucion
Nacional y las leyes. Los funcionarios publicos estan obligados a prestar a los trabajadores una
debida y oportuna proteccion para la garantia y eficacia de sus derechos, de acuerdo con sus

atribuciones”. (SENA, 2023)

2.2.10 Articulo 10. Igualdad de los trabajadores.

“Todos los trabajadores son iguales ante la ley, tienen la misma proteccion y garantias, vy,

en consecuencia, queda abolida toda distincion juridica entre los trabajadores por razén del

caracter intelectual o material de la labor, su forma o retribucion, salvo las excepciones

establecidas por la Ley”. (SENA, 2023)

2.2.11 Articulo 11. Derecho al trabajo.

“Toda persona tiene derecho al trabajo y goza de libertad para escoger profesion u oficio,

dentro de las normas prescritas por la Constitucion y la Ley”. (SENA, 2023)

2.2.12 Articulo 12. Derechos de asociacion y huelga.

“El Estado colombiano garantiza los derechos de asociacion y huelga, en los términos

prescritos por la Constitucion Nacional y las leyes”. (SENA, 2023)
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2.2.13 Articulo 13. Minimo de derechos y garantias.

“Las disposiciones de este Cddigo contienen el minimo de derechos y garantias
consagradas en favor de los trabajadores. No produce efecto alguno cualquiera estipulacién que

afecte o desconozca este minimo”. (SENA, 2023)

2.2.14 Articulo 14. Caréacter de orden publico. Irrenunciabilidad.

“Las disposiciones legales que regulan el trabajo humano son de orden publico y, por
consiguiente, los derechos y prerrogativas que ellas conceden son irrenunciables, salvo los casos

expresamente exceptuados por la ley”. (SENA, 2023)

2.2.15 Articulo 15. Validez de la transaccion.

“Es valida la transaccion en los asuntos del trabajo, salvo cuando se trate de derechos

ciertos e indiscutibles”. (SENA, 2023)

Asi mismo, la empresa opera con sistema de gestion de calidad certificado bajo la norma
(1ISO 9001). Esta certificacion impulsa la mejora continua de la calidad en productos y servicios,
orientdndose hacia la plena satisfaccion del cliente. Este enfoque demuestra nuestro compromiso

con la excelencia y la atencion a las necesidades de nuestros clientes.
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2.2.16 Resolucién 0312 De 20109.

“Por la cual se definen los Estandares Minimos del Sistema de Gestion de la Seguridad y

Salud en el Trabajo SG-SST” (MinTrabajo, 2019).
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Capitulo 3. Informe de cumplimiento de trabajo.

3.1 Objetivo I: Identificar los lineamientos internos y externos de la empresa
NAHARIVAR SAS para la implementacion de estrategias que impulsen su competitividad

en el mercado.

3.1.1 Describir la empresa en relacidon con su operacion durante el proceso productivo.

Las operaciones ejecutadas por la empresa son evaluadas por los procesos productivos.
De esta manera, se establece la relacién de las operaciones a lo largo de dichos procesos, en los

cuales encontramos:

Recepcion de solicitud. La empresa recopila las peticiones de diversos clientes mediante
varios canales, que incluyen correo electronico, llamadas telefonicas o redes sociales. Estas
solicitudes se registran en la base de datos de la empresa, donde se anexa informacién crucial
como concepto del servicio, cliente, fecha de recepcion y plazo maximo para presentacién de la

propuesta, tal como se ilustra en la figura 2.
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Figura 2.

Formato para la recepcion de solicitudes de servicio.

TALLER DE SOLDADURA Y MANTENIMIENTO AGROINDUSTRIAL NAHARIVAR S.A.S

NIT 901105957-3 CODIGO:12FVSFD

VERSION: V-FL27SE
FECHA:10-08-2017

SOLICITUDES DE SERVICIO

HOJA __ DE
[ ELABORA [aux. cosTo: [ GERENTE : Luz Dary Beltran Melo |
# CTZ d FECHA d NOMBRE DEL PROYECTO ~7 CLIENTE |d ESTADO |hd FECHA LIMITE ~7 |
C001 12/05/2023 Mantenimiento de prensas de palmisteria Agroince Ltda AROCESOIDE 15/05/2023
COTIZACION
C002 18/05/2023 Fabricacion de tuberia para columnas de fibra . th_a LGl 25/05/2023
Biosoluciones ENVIADA
. . Extractora
C003 25/05/2023 Manteniento a motoreductor de disgestor #2 Al NEGADA 5/06/2023
coo4 30/06/2023 fabricacion de esclusa dosificadora IPUTTEY POR APROBACION 10/07/2023

Biosoluciones

Nota: Formato tomado de la base de datos de Naharivar s.a.s, otros items que se pueden observar
en el mismo es el estado de la solicitud y el nimero de cotizacion que fue asignado por el

gerente.

Analisis de solicitud y visita al cliente para conocer sus necesidades. En esta fase, la
empresa lleva a cabo un analisis detallado de la solicitud recibida y la clasifica en dos categorias:
mano de obra y costo total. La primera implica exclusivamente la provision de personal para
llevar a cabo diversas actividades, ya sea en fabricacion o mantenimiento. Por otro lado, la
segunda categoria asegura la ejecucion del servicio asumiendo todos los costos (materiales,
mano de obra y servicios) necesarios para su realizacion. En ambas modalidades de prestacion de
servicios, la empresa mantiene una comunicacion constante con el cliente con el objetivo de
comprender con precision el alcance y las condiciones requeridas para un cumplimiento 6ptimo

del servicio.
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Cotizacion. Durante esta fase, se identifican los costos asociados con la prestacion del
servicio, enfocandose en aspectos cruciales como mano de obra, materiales, equipos y
herramientas. Es importante destacar que, en la actualidad, la empresa no cuenta con un modelo
de cotizacion establecido. Como resultado, lleva a cabo el proceso de cotizacion de manera
manual, con consecuencias que podrian impactar negativamente en su productividad. Entre estas
consecuencias, se pueden resaltar sobrecostos o pérdidas en mano de obra, materiales y servicios,

afectando directamente al costo total y utilidad del servicio.

Presentacion de propuesta. En esta fase se remite al cliente un documento formal en el
cual establece los costos, la descripcion detallada de la propuesta y los términos y condiciones

establecidos para la realizacion del servicio, como se ilustra en la figura 3.

Figura 3.

Formato entrega de cotizacion.

TALLER DE SOLDADURA ¥ MANTENIMIENTO AGROINDUSTRIAL NAHARIVAR 3 A8
HIT 201105257-3

COTIZACION - AMALISIS DE PRECICS UNITARIOS-APY

Codigo: HEY-CHT-F-1
Vergona

ESTERILIZACION
Fecha actualizacion: 31001 /3023

‘CUADRO OFRECIMIENTD ECONOMICD: FECHA: 20092003 L=y 22F-1

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD YALOR UMITARIO VALDR TOTAL

| AUTOCLAVE 1: RESOLOAR CAMEAS, DESWONTANDO BELES. 5
[ MAHO DE OBRA}

| OESERVACIOMES:ESTA IHCLUIDD EM ESTA PROMUESTA SOLO LA MAHO DE OBRA, LOS MATERIALES
3 |SERAH SUMWMETRADDS POR LA EXTRACTORA.

5 5.500.000
SUBTOTAL|

5 1805000

VWA 19%|
TotaL| & 11,305,000

FECHA Y WENCLIMENTO DE LA COTIZACIOM:La cotizaciin tendrd un vencimierto de 8 dias despues de su entrega al cliente de bos cusles se deben realizar todos los camblos
cormespandientes pars La ejecusidn de la tarea.

FORMA DE PAGO: A comwenir- Sagin lo scordadn con el clients jcontads, erédits).

MAHARIVAR 585, dard cumplimientn a L condiclones pactadas con el chiente; en donde se especifica | responsabaidad inkctal de entregar del products yio actividad
terminada. En el momento que el cliente recibe e equipn, products o actividad tendrd dispondbitidad de 1 dia para reattzar pruebes y verificar la efectividad reslizads. Para
asi darle ura mejor trazabitidad de nuestro serdcio.

TERMINOS ¥ CONDIOONES

GERENCIA BECENDG
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Nota: formato tomado del area de direccion de la empresa Naharivar, en este formato se detalla

todos los items relacionados a la prestacion del servicio.

¢Firma de contrato? Esta fase es la mas crucial de todo el proceso productivo, ya que
mediante la negociacion con el cliente se determina el si aprueba o no la realizacion del servicio.
Es importante resaltar que una correcta realizacién de todas las fases anteriores influye de

manera directa en la obtencién de un resultado favorable.

Definicion de plan de trabajo para la ejecucion del servicio. Cuando la propuesta fue

aceptada por el cliente inicia todo el proceso de organizacion para la ejecucion de la actividad,

como se ilustra en la figura 4, basandose en un diagrama de flujo.

Figura 4.

Diagrama de flujo para la ejecucién de un servicio.
COMPRA DE

APROBACION
DEL CLIENTE INSUMOS Y

T e e g e ﬁf py

ORGANIZACION SOCIALIZAR ELZQué?
DE EQUIPO DE ¢Como? Y ¢ cuando? SE

o NOELE x4 - s
7% Rl Wiiicesia

Nota: Elaboracion propia, este diagrama simplifica todo el proceso que se requiere para llevar a

cabo una actividad.
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Ejecucion de servicio. En esta fase es donde se somete aprueba las habilidades técnicas
y teoricas tanto de la direccion como del personal. La buena direccion de los recursos se
convierte en un factor importante para el éxito de la actividad, ejerciendo un impacto en el
desempefio y la sostenibilidad. Esto se traduce en reduccién de costos y una mejora en la

eficiencia operativa, lo que a su vez fortalece la rentabilidad de la empresa.

Entrega final al cliente. En esta fase se entrega al cliente quien decide si recibe a

satisfaccion el servicio y de esta manera dar cumplimiento al contrato.

Garantia de servicio. En la garantia del servicio la empresa se compromete con el
cliente, respondiendo cuando el servicio no ha cumplido con las expectativas establecidas. Cabe

aclarar que el alcance de la garantia varia dependiendo de servicio realizado.

Para finalizar, el proceso productivo de la empresa Naharivar S.A.S se resume en la

figura 5 mediante un diagrama de flujo, facilitando su comprension.
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Figura 5.

Proceso productivo de Naharivar s.a.s.

RECEPCIONDE SOLICTTUD

l

ANALISTS DE SOLICITUD ¥ FISITA AL CLIENTE PARA
CONOCER 5US NECESIDADES

l

| COTIZACTON !

l

‘ PRESENTACIONDE PROPUESTA ‘

DEFINICIONDE PLANDE S -FIRMA - ~ No
TRABAJO PARALAL EJECUCION | & < m% = ==|  PROPUESTAARCHIV.ADA |
DEL SERVICTO - L

l

| EJECUCIONDE SERVICTO |=| ENTREGA FINAL AL CLIENTE | =| GARANTLA DE SERVICIO |

Nota: Elaboracion propia, la empresa no contaba con un proceso productivo esquematizado, este
diagrama se realiza con la informacidn recopilada durante las dos primeras semanas de la

pasantia.

3.1.2 Evaluar las habilidades, recursos y competencias de la empresa para la adaptacién o

implementacion de cambios en busca de nuevas oportunidades de negocio.

Para el 6ptimo desarrollo de la empresa es necesario conocer las habilidades, recursos y
competencias de esta. En primera instancia, se tuvo en cuenta durante el desarrollo de la
actividad, las habilidades técnicas y competencias de los empleados basandose en conocimientos
y experiencia. Estas se organizaron segun el cargo que poseen en la empresa, como se evidencia

en la tabla 4.
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Habilidades técnicas.

TALLER DE SOLDADURA'Y MANTENIMIENTO AGROINDUSTRIAL NAHARIVAR

CARGO

S.AS
NIT 901105957-3
HABILIDADES TECNICAS Y COMPETENCIAS

Mecanico
industrial

Soldador

Auxiliar
mecanico

Tornero

*Realizacion de mantenimiento preventivo y correctivo.
*QOperacion de herramientas y equipos industriales.

*Instalacion de equipo industriales.

*Resolucion de problemas en equipos industriales.
*Conocimientos técnicos de equipos industriales.
*Conocimientos de normativas de seguridad y salud.
*Realizacion de trabajos en caliente, altura y espacios confinados.
*Conocimientos basicos en soldadura.

*Metrologia y lectura de planos.

* Fabricacion y montaje de estructuras metalicas.

* Conocimientos técnicos en procesos de soldadura (SMAW, TIG, MIG).
*Reconstruccién de piezas de tipo industrial.

* Conocimientos basicos de mecanica industrial.

*Conocimientos de normativas de seguridad y salud.

*Realizacion de trabajos en caliente, altura y espacios confinados.

*Manejo de herramientas y equipos industriales.

*Conocimientos basicos en soldadura.

*Conocimientos basicos de materiales.

*Realizacion de trabajos en caliente, altura y espacios confinados.
*Metrologia.

* Conocimientos de normativas de seguridad y salud.

*Qperacion de maquinaria (tornos convencionales, CNC, cepillos,
fresadora).

*Interpretacion de planos.

*Conocimientos de medidas y herramientas de medicion de
precision.

*Mantenimiento y reparacion.

* Conocimientos de normativa de seguridad y salud.

Nota: Esta tabla se genera utilizando datos recopilados de la base de datos empresarial, donde se

registran las evaluaciones y capacitaciones llevadas a cabo con los trabajadores. Estos datos se

integran en el sistema de gestion, permitiendo un seguimiento y analisis eficiente de las

actividades de formacién y desarrollo de los empleados.
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Por otra parte, los recursos evaluados se dividieron en tres (3):

Recursos humanos. Los recursos humanos de la empresa desempefian un papel crucial
en el proceso productivo; un equipo bien estructurado y capacitado es de suma importancia para
garantizar eficiencia operativa y alta calidad. La estructura organizativa de Naharivar S.A.S se
conforma por los siguientes roles:

Ingeniero, jefe de mantenimiento, mecanicos industriales, soldadores, auxiliares de

mantenimiento, operadores de maquinaria industrial, HSEQ.

Recursos financieros. Los recursos financieros son esenciales para el 6ptimo desarrollo
de las actividades que se estan desarrollando, los recursos financieros de la empresa son
limitados, su capital base para el proceso productivo es escaso, lo que disminuye la capacidad
para invertir en nuevas herramientas y tecnologias, Esta limitacion financiera impone
restricciones en nuestra capacidad de adquisicion de activos y en la implementacion de mejoras
significativas en nuestros procesos. Sin embargo, la empresa esta en la busqueda de nuevas
alianzas explorando opciones de financiamiento y la incorporacion de nuevos socios para

maximizar su rendimiento y competitividad en el sector.

Recursos materiales. La empresa cuenta con diversos recursos materiales que facilitan la
ejecucion de sus servicios, entre los cuales se incluyen maquinaria y equipos, infraestructura,
equipos de mantenimiento e insumos. Estos recursos materiales se pueden observar en las figuras

6ala8.
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Figura 6.

Maquinaria y equipos.

b. Torno manual

TR
e

e. Equipo de soldadura

Nota: Fotografias tomadas de algunos equipos que posea la empresa. Estas imagenes permiten
observar un torno convencional que se utiliza para el maquinado de piezas, principalmente
cilindricas, mediante el desbaste del material por revolucion. Ademas, se presenta una fresadora
la cual se usa para la creacion de cufieros externos en piezas y al desbaste de material. También
se aprecia un cepillo utilizado para realizar cufieros internos en las piezas. Finalmente, equipo de
soldadura multifuncional, que se utiliza para trabajos de reconstruccion de piezas y para llevar a

cabo diversos procesos de soldadura, como SMAW, TIG y MIG.
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Figura 7.

Infraestructura.

b. Cuarto de herramientas

a. Area de I’eCOHStI’UCCIOH

b. Oficina administrativa e. Area de trabajo
Nota: fotografias de la planta fisica de la empresa Naharivar S.A.S donde ejecuta todo su
proceso productivo y administrativo. Cabe recalcar que el terreno donde la empresa ejerce su

actividad no es de su propiedad, lo cual se ve obligada a pagar servicios de alquiler del terreno.
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Figura 8.

Formato de inventario de equipos de mantenimiento e insumos.

TALLER DE SOLDADURA Y MANTENIMIENTO AGROINDUSTRIAL CODIGO:INDF2023
NAHARIVAR S.A.S VERSION:
NIT 901105957-3

FECHA:
PAG.

CATEGORIA CODIGO DESCRIPCION ALMACEN STOCK UND MEDIDA

CONTROL DE INVENTARIO

Accesorios ACC23 Acero 1020 cuadrado 3/4" 14,40cms und
Equipo EQUO01 Extintor de 5 Ibs ABC und
Herramienta HRRO1 Manometro 5" 0-430 1 1 und

Nota: tomada de Naharivar S.A.S, en este formato se registran todos aquellos activos fisicos
pertenecientes a la empresa usados para su actividad productiva estableciéndolos por categorias y
asignado un codigo a cada uno de ellos como se muestra en la tabla 5. En este archivo se registra
la cantidad de elementos que se encuentra dentro del almacén, la casilla stock se usa para llevar

el control de entregas de insumos como (discos, soldadura, silicona, etc.).

Tabla 4.

Convecciones de inventario.

CATEGORIA SIGLA CODIGO CONSECUTIVO (01,02...)
Accesorios ACC ACCO01
Consumibles CSM CsMo1
Dotacién DOT DOTO1
Elementos de proteccion personal EPP EPPO1
Materiales MAT MATO1
Quimicos QUI QuUIo1
Repuestos REP REPO1
Maquinaria MAQ MAQO1
Equipos EQU EQUO1
Herramientas HRR HRRO1

Nota: tomada de Naharivar S.A.S. en esta tabla se pueden observar las categorias en la que son

divididos los elementos que conforman el inventario, su sigla y sus respectivos cddigos.
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3.1.3 Caracterizar los factores que limitan o impulsen la competencia de la empresa en el

sector.

NAHARIVAR SAS tiene como objetivo principal implementar y fortalecer el sistema integral de
gestién, basado en principios sencillos, Gtiles, agiles e innovadores, que permitan la prestacion de
servicios de Fabricacion, Reparacion, Mantenimiento y Montajes Metalmecanicos con altos

estandares de calidad.

Durante el tiempo de pasantias se pudo observar los factores que favorecen el
crecimiento de la empresa como eficiencia operativa en la realizacion de trabajos, personal
capacitado para la prestacion de servicios, sostenibilidad ambiental y productos de calidad, sin
embargo, existen ciertos factores que estan afectando de manera directa la sostenibilidad y

rentabilidad de la empresa. Entre estos factores se encuentra:

e Incertidumbre economica.

e Control de costos.

o Dificultades en la cadena de suministros.

e Falta de rigurosidad para exigir el cumplimiento de las normativas de la empresa por
parte de los trabajadores.

e Falta de personal administrativo.
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3.2 Objetivo I1: Desarrollar un sistema de cotizacion de proyectos mediante la herramienta
Excel, para la prevencion de sobrecostos o pérdidas en los servicios que podran ser

ejecutados por la empresa.

3.2.1 Definir los elementos esenciales requeridos para una cotizacion efectiva y precisa.

Durante las tercera y cuarta semana se hace la busqueda de los elementos requeridos para
realizar cotizacion efectiva y precisa. En una primera fase, se realiza un andlisis detallado de los
componentes que conforman la estimacion de costos de la empresa, con el objetivo de
comprender a fondo los elementos clave. Posteriormente, la orientacion de comparfieros
profesionales con conocimientos en la prestacion de servicios de metalmecéanica fue
fundamental, proporcionando informacion detallada y precisa, como se observa en la tabla 6. La
interaccion ha permitido comprender los requisitos especificos, asegurando que la cotizacion

refleje con precision costos, aspectos técnicos y consideraciones particulares del sector.

Tabla 5.

Elementos esenciales de una cotizacion.

ELEMENTOS CONCEPTO
Componentes requeridos para la ejecucion de la actividad, ya
Costo materia prima sea de fabricacién o mantenimiento, tales como accesorios,
laminas, aceros, tornilleria, entre otros ejemplos.

Son aquellos que se agotan o desgastan durante su uso, tales
Costos consumibles como discos, soldadura, gas, pintura, oxicorte, brocas, etc.)
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Valor por pagar por el tiempo de personal en realizacion de las

Costo mano de obra actividades, este valor no solo incluye el salario basico del
trabajador sino también otros factores relacionados con la
compensacion laboral.

Son aquellos costos que no se pueden asignar directamente a un
producto o servicio especifico como gastos operativos y
administrativos, como menciona (Ruiz Giraldo, 2012, pag. 19)
“su calculo depende directamente de la complejidad de servicio
a realizar y es asignada por el proponente”. Dada su actividad
productiva la empresa asigno una estimacién entre el 3% al 5%
sobre valor total del servicio.
Son gastos atribuidos a para el cumplimento de una actividad
Costos directos en especifico y que se pueden cuantificar, tales como los son
EPPS, alimentacion, combustibles para limpieza etc.

Costos indirectos

Gastos pagados por la empresa por servicios intangibles, tales
Costo servicios como hospedaje, transporte, domicilios, alquiler, equipos
especializados, etc.

Son aquellos gastos asumidos por la empresa cuando suceden
situaciones inesperadas que afectan directamente la ejecucion
del servicio, tales como problemas de suministro, condiciones

Imprevistos climaticas, variacion en el costo de insumos, incapacidad de
personal. (HUMPHREYS, 2005, pag. 82) menciona que “La
asignacion para imprevistos se aplica tanto a costes directos e
indirectos y oscila entre el 1% y el 5%”.

Ganancia que obtendra la empresa por la prestacion de servicio,

Utilidad se estima que en el sector metalmecéanico se maneja un margen
de utilidad entre el 20% y 35% dependiendo de la complejidad
del proyecto.

Es un costo adicional cobrado por la empresa para el
Mantenimiento de mantenimiento de sus herramientas y equipos de trabajo. Se
herramientas y equipos  maneja un margen similar al de los costos indirectos.

Nota: Elaboracion propia. Esta tabla se organiza con la informacién recopilada durante

asesoramiento.

Cabe recalcar que a diferencia de otras empresas dedicadas al mismo sector y que poseen
un sistema de cotizacion bien estructurados, Naharivar actualmente enfoca su estimacion de

costos en cuatro (4) elementos principales para cotizar sus servicios, los cuales son: la materia
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prima, la mano de obra, servicios y utilidad. Como consecuencia, de no considerar factores como
imprevistos, costos indirectos, consumibles y mantenimiento de herramientas y equipos, se
conduce a la necesidad de ajustar el costo final ofrecido al cliente. Este ajuste puede manifestarse
a través de incrementos en los costos o reducciones en los mismos, esto puede traer
consecuencias desfavorables tanto para la empresa como para el cliente y ha afectado la

percepcidn de la empresa en términos de confiabilidad y competitividad en el mercado.

3.2.2 Desarrollar la estructura de cotizaciones para los trabajos de la empresa en la

herramienta Excel, teniendo en cuenta variables de entrada y de salida.

Luego de dos semanas de investigacion y un mes de conocer el funcionamiento interno
de la empresa, se trabajo durante 3 semanas en la estructuracion de un formato de cotizaciones
utilizando la base de datos Excel. En este formato, se incorporaron los elementos investigados
para asegurar una estimacion de costos clara y precisa. El formato incluye tablas, que, mediante
el uso de formulas especificas, facilitan el calculo de costos de manera exacta y detallada. Esta
herramienta le permite a la empresa ser méas precisa al evaluar los gastos asociados a la
realizacion de un proyecto o servicio y poder presentar una propuesta solida a los clientes.
También reduce de manera significativa el tiempo necesario para realizar esta actividad,
aumentando su eficiencia operativa.

Este formato consta de seis (6) hojas de calculo el cual nos permite llevar un control por

separado de cada una de las variables como se ilustra en la figura 9.
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Figura 9.

Barra de variables.

RESUMEN ESTRUCTURA DE TRABAIO TURMNOS ¥ SALARIOS MATERIA PRIMA CONSUMIBLES COSTOS DIRECTOS SERVICIOS

Nota: Elaboracidn propia.

En la figura 9, se han incorporado dos hojas de calculo con los nombres asignados de la siguiente
manera: la primera se titula "EDT o ESTRUCTURA DE TRABAJO", y la segunda "TURNOS Y
SALARIOS". Estas dos hojas de calculo seran empleadas para la estimacion de costos de mano
de obra. Se destaca también la ausencia de variables como costos directos, imprevistos, utilidad y
mantenimiento de equipos. Es importante sefialar que a estas variables no se les ha asignado
hojas independientes, ya que sus valores se reflejan directamente en la hoja de (RESUMEN),
como se ilustra en la figura 10, dado que su valor depende de una relacién porcentual diferente

en cada una de ellas.

Figura 10.

Resumen de estimacion de costos de servicio.

CLIENTE [ N°COTIZACION [ FECHA
XXXXXXX XXX | XXX
DESCRIPCION GENERAL DE SERVICIO
XXXXXXKX

CATEGORIA COSTO PARTICIPACION

MATERIAPRIMA
CONSUMIBLES

MANO DE OBRA
COSTOS INDIRECTOS
COSTOS DIRECTOS
SERVICIOS

IMPREVIST OS
UTILIDAD
MANTENIMIENT O DE HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

VALOR

+IVA
IVAINCLUIDO

@ | | |en| o [en| | | en|en| en| | |

VALOR DEL SERVICIO
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Nota: Elaboracion propia. En la hoja de resumen, se detalla informacion clave, como el nombre
del cliente, el nimero de cotizacion, la fecha y la descripcion del servicio objeto de la cotizacion.
Esta hoja se estructura en tres columnas. La primera, denominada "Categoria”, alberga todas las
variables que estan siendo cotizadas. En la columna de "Costo", se presenta el costo total
relacionado a cada una de las variables. Por Gltimo, en la columna de "Participacién™, se asigna
un valor porcentual a las celdas resaltadas en amarillo, permitiendo asi calcular su costo total de
manera proporcional En la parte inferior, se encuentra una celda denominada "Valor", la cual
representa la suma de todas las variables que estan siendo cotizadas. Finalmente, se presenta el
valor total del servicio, dividido en dos celdas. En la primera, denominada "IVA", se calcula el
impuesto al valor agregado. En la segunda celda, se realiza la suma de las celdas "IVA" y

"Valor", proporcionando asi el resultado que representa el valor total del servicio.

En la hoja de resumen, se incluye ademés una pequefia tabla titulada "Resumen de Gastos
y Utilidad", como se ilustra en la figura 11. Esta tabla se presenta al gerente y le proporciona una
vision clara de los gastos previstos y la utilidad esperada para la ejecucion del servicio. El
gerente asumird la responsabilidad de realizar los ajustes necesarios al valor final antes de

formalizar la entrega al cliente.
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Figura 11.

Resumen de gastos y utilidad.

DESCRIPCION DE PROYECTO

CATEGORIA VALOR
GASTOS $ -
N° DIAS COTIZADOS
MANO DE OBRA $ -
% DE UTILIDAD
UTILIDAD $ -
PRECIO VENTA $ -
PRECIO VENTA +IVA $ -

Nota: Elaboracion propia. En esta tabla se detalla informacion clave, como la descripcion del
servicio. Se presentan valores correspondientes a gastos en general, el nUmero de dias cotizados,
el costo asociado a la mano de obra, asi como el porcentaje de utilidad asignado al servicio, el
cual varia segun la complejidad de este. Ademas, se muestra la ganancia proyectada, el valor
neto del servicio y, finalmente, el valor total, considerando la inclusion del impuesto al valor

agregado.

A continuacion, se presenta el procedimiento para la estimacién de costos del servicio

para cada una de las categorias presentadas en la hoja de resumen.

Mano de obra.
El calculo de la mano de obra se obtiene de las hojas de Excel "Estructura de trabajo” y "Turnos

y salarios", segun se muestra en las figuras 12 y 13.



Figura 12.

Estructura de trabajo.
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» RESUMEN | ESTRUCTURA DE TRABAJO

TURNOS ¥ SALARIOS

MATERIA PRIMA

COMNSUMIBLES

C. DIRECTOS FABRICACIO ...

=
o)

Nota: Elaboracidn propia. En la estructura, se detallan cada una de las actividades que se

llevaran a cabo en el servicio, se especifica la duracion en dias, los turnos en los que se

TURNO 1
. DURACION NG
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD ACTI'}FIDAD MECANICO| SOLDADOR | AUXILIAR | TORNERO RESIDENTE SUPERVISOR | 88T COSTO ACTIVIDAD
DIAS
$
$
$
$
$
COSTO MANO DE OBRA TURNO 01| $
TURNO 2
) DURACION NG
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD ACTI"\FIDAD MECANICO | SOLDADOR | AUXILIAR | TORNERO RESIDENTE SUPERVISOR | SST COSTO ACTIVIDAD
DIAS
$
$

ejecutaran y la cantidad de personal requerida para cada actividad. Estos datos son esenciales

para calcular el costo de la actividad, cuyo valor esta directamente vinculado a los turnos y

salarios del personal.




Figura 13.

Turnos y salarios.

ESTIMACION DE HORAS Y RECARGOS POR TURNO

% COSTO

TURNO 1

TURNO 2

TURNO 1

Horas normales

100%

Horas extras

125%

Horas nocturnas

135%

Horas extras nocturnas

175%

Horas dominicales y/o festvas

175%

Horas extras dominicales y/o fesvas

200%

Horas nocturnas dominicales y/o festvas

210%

Horas extras nocturnas dominicales y/o festivas

250%

EMPLEADO

SALARIO MES/DiA

VALOR HORA

COSTO
UNITARIO TURNO

COSTO
UNITARIO TURNO

COSTO
UNITARIO TURNO

Mecanico

$

$

$

Soldador

Auxiliar mecanico

Tornero

Ingeniero residente

Supervisor

SST

Nota: Elaboracion propia. Para calcular el costo de la actividad en la estructura de trabajo, se

realiza la estimacion de los costos asociados al personal. En la primera tabla, se detalla la
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estimacion de horas y los recargos por turnos, determinados conforme al articulo 168 del Codigo

Sustantivo del Trabajo. En las columnas de turnos, se incluye la cantidad de horas que trabajara

cada grupo diariamente. En la segunda tabla, se proporciona un detalle del perfil de cada

trabajador, incluyendo su salario mensual, el valor de la hora y el costo diario de cada trabajador,

que varia segun su turno laboral. Es crucial destacar que el valor de la hora no se calcula sobre el

salario base del trabajador, sino sobre el costo total del empleado pagado por la empresa,

considerando factores relacionados con la compensacién laboral, estos valores son tomados de la

tabla de némina de la empresa los cuales no puedo mostrar por privacidad.
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Materia prima. En la tabla “Materiales cotizados”, se estiman los costos de todos los
insumos, tales como laminas, aceros, tornilleria, accesorios, angulos, entre otros. Para calcular
estos valores, se consideran factores como la cantidad requerida, la descripcion del material y su

valor unitario como se ilustra en la figura 14.

Figura 14.

Materiales cotizados.

P
ltem | Requerido | Und es9 DESCRIPCION DE MATERIALES Valor unitario|  Valor total

(kg)

| COSTO MATERIA PRIMA| $ -]

Nota: Elaboracién propia. Se puede observar en la tabla una columna llamada peso(kg), esta se
utiliza para calcular el valor de las laminas de diferentes tipos y calibres. En el valor total se
describe la relacion entre el valor unitario, la cantidad requerida y en el caso de laminas el peso.
Al final se muestra la celda costo de materia prima la cual también se aprecia en hoja de

resumen.

Consumibles. En la tabla “Consumibles” como se ilustra en la figura 15 se presenta una
lista de aquellos insumos que se agotan o desgastan realizando el servicio, la cantidad requerida,

su valor unitario, y su costo total.



Figura 15.

Costo consumibles.

Item Descripcién del consumible Cantidad| Und Valor unitario Valor total
1 |Soldadura E7018 kg [$ 15.000 | $
2 E6010 kg [§ 18.900 | §
3 E6011 kg [§ 15.000
4 UTP718S/LEDURIT 61 kg [§ 35.000
8 inoxidable 312L kg 63.000
6 Id lica 309L kg 63.000
7 |Disco de corte 7" x 2,5mm und 9.000
8 |Disco de pulir 7" x 1/4" und | § 9.500 | §
9 |Disco tronzadora und [ § 16.500 [ §
10 |Disco flap und [ § 9.000 | §
11 |Grata copa entorchada 7" und [ § 17.000 | §
12 |Grata entorchada plana 7" und [ § 18.000 | §
13 _|Pintura ANTICORROSIVO gal [§ 60.000 | §
14 |ANTICORROSIVO 513 ( negro) gal [$ 118.000 | §
15 |Pintura acabado ESMALTE gal [$ 66.000 | $
16 |Pintura VERDE MARTILLADO gal [$ 150.000 | §
17 [PINTURAALTATEMPERATURA905 gal [$ 700.000 | §
18 |PINTURAEPOXICA gal |$ 245.000 | §
19 |Thinner gal [$ 21000 | $
20 |Lija No 80 Pliego| $ 2500 [ §
21 |LijaNo 100 Pliego| $ 2500 [ §

| 22 |Trapos de limpieza und | § 2500 [$
| 23 |Silicona roja alta x300ml und | § 48.800 | §
24 |Silicona D bl und | § 11.000
25 [Broca HSS 112" und | § 34.000
26 [Cinta teflon und | § 15.000
27 [Broca HSS 3/16" und 12.000
28 |Broca HSS 3/8" und 25.000
29 |Broca HSS 9/16" und 41.000
30 |Cc ibles Plasma und | § 60.000 | $
31 [soldadura weld 71t und [ § 20.667 | $
32 |Cc ibles Oxicorte und | § 117.000 [ §

[ TOTAL CONSUMIBLES] $ |

Nota: Elaboracion propia. El valor unitario de estos consumibles varia constantemente,

por lo que es necesario actualizar la tabla de manera regular para reflejar estos cambios.

Servicios. En la tabla de "Estimacion de servicios”, como se muestra en la figura 16, se
calculan los valores correspondientes a aquellas actividades que la empresa no puede llevar a

cabo por si mismay requiere la colaboracién de un tercero.



Figura 16.

Estimacion de servicios.

COSTO UNITARIO[COSTO TOTAL SIN|
DESCRIPCION CANT| UNIDAD [PROVEEDOR SINIVA A

TRANSPORT E NAHARIVAR- PLANTA UND $0
TRANSPORTE MATERIALES AINST DEL CLIENTE UND $0
SERVICIOS DE HOSPEDAJE UND $0
ALQUILER DE SECCIONES DE ANDAMIOS UND $0
SERVICIOS DE DOBLEZ/CILINDRADA UND $0
SERVICIO DE DOMICILIOS UND $0

COSTOS DE SERVICIOS| $

Nota: Elaboracion propia. En esta tabla, se encuentran las descripciones de los servicios que la

o1

empresa solicita regularmente a otras empresas. Aqui se incluye la cantidad, en caso de servicios

como hospedaje o alquiler, el proveedor encargado de ejecutarlo, y finalmente, el costo unitario

y total del servicio.

Costos directos. En la tabla estimacion de “Costos directos de fabricacion” como se

muestra en la figura 16, se describe el costo de elementos de proteccién personal y la

alimentacién de los trabajadores.
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Figura 17.

Costos directos del servicio.

COSTO UNITARIO[COSTO TOTAL SIN
DESCRIPCION CANT [UNIDAD| DIAS SINIVA A

ALIMENTACION UND $0
GUANTES TIPO INGENIERO UND $0
TAPAOIDOS UND $0
PETO + MANGAS UND $0
GAFAS DE SEGURIDAD UND $0
GUANTES TIPO SOLDADOR UND $0

| TOTAL COSTOS DIRECTOS DE FABRICACION| $ -

Nota: Elaboracion propia. En esta tabla se observa la descripcion de costo en los cuales se
aprecia la alimentacion y EPPS. Se anexa la cantidad, los dias en caso de la alimentacion y los

valores tanto unitarios como totales sin IVA incluido.

Llevar la estimacion de costos de manera individual proporciona a la empresa un control
mas preciso sobre la inversion necesaria para satisfacer las necesidades del cliente. Esta
metodologia no solo facilita ajustes rapidos y organizados, sino que también agiliza el proceso de
entrega de propuestas, permitiendo una mayor eficiencia en la presentacion de ofertas

comerciales.

Para concluir, se guarda una copia de la cotizacién en la base de datos de la empresa,
especificamente en una carpeta denominada "Cotizaciones Naharivar". Esto incluye informacion
detallada como el nimero de cotizacidn, la descripcién del servicio y el nombre del cliente, tal

como se muestra en las figuras 18 y 19.
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Figura 18.

Carpeta de cotizaciones Excel.

» Este equipo » Escritorio * MAHARIVAR

o Print + =) Photo Print

Maombre Fecha de medificacian Tipo Tamafic

o
COTIZACIOMES MAHARIVAR 28/10/2023 1:00 p. m. Carpeta de archivos

Nota: Elaboracion propia.

Figura 19.

Cotizaciones.

@ COT# 233 ALZAR MULTICICLON- PALMAS DEL CESAR Hoja de calculo d.. 294 KB
!@ COT # 234 BASCULA GANADERA- AGROINCE Hoja de calculo d.. 292 KB
@ COT # 235 BAYPASS- AGROINCE Hoja de calculo d.. 293 KB
@ COT # 236 BASE ELEVADOR ALMEMDRA SECA- GRUPALMA 26/05/2023 1:39 p. m. Hoja de calculo d... 291 KB

Nota: Elaboracion propia.

Para la presentacion de la propuesta al cliente se sigue usando el mismo formato actual de la

empresa.

3.2.3 Implementar el nuevo sistema de cotizaciones en la empresa de modo que se refleje un

cambio en el proceso de cotizacion.

Para cumplir con esta actividad, se toma una cotizacion realizada por la empresa antes de

implementar el nuevo modelo. Se cotiza el servicio de "Fabricacion de una seccion de chimenea
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de la caldera 4" en la extractora Agroince. En primer lugar, se presenta la cotizacion realizada
por la empresa, la cual se llevo a cabo de manera manual, como se ilustra en la figura 20. Este
enfoque de cotizacion manual ralentiza la estimacion de costos, aumenta la probabilidad de

cometer errores en los célculos sin la capacidad de corregirlos de manera rapida, y no permite

llevar un control detallado del servicio.

Figura 20.

Cotizacion fabricacion de una seccion de chimenea.

» Tabtacidn do parer Toccibn Chinerdal Galdorai 34y 1
> J1empD 6T)1d$ - |lwml-r- d §U‘Jud0'

bed.
Yokl @ub = e’sqo qoo ?S‘F 3
mare do b I
ik i el | |
CLMJID (k! rN‘) | |
' » 3‘1?,6",,.3? i 5500:000
Oibedes mx da -1 4680.000
lopta ~Friox ifs Ara | bz olaa 147990 .000 4
lamica| 322 e- 1'4" ‘ [T 1, B382397.
| | |
lowea 222 e itfa" (5] . "364 705"
Lawiea 242 o | 42" | 1483537
2 Mrgolol | 9% |x g4 A | 1'84334.
Viobor hebicoreaiva 41.q00.
Pisha o olla Tapeahia, 443900,
Tomleria y foucsd A00.000)
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Nota: Tomada de los archivos de la empresa Naharivar s.a.s. en este documento se puede
apreciar el calculo de valores como mano de obra, materia prima, flete, administracion y
utilidad.

En la seccion de mano de obra, no se detallan si se aplican recargos durante los dias
laborados, y tampoco se considera en el calculo del costo al auxiliar SST, indispensable para los
trabajos en campo. Es crucial incorporar estos elementos para una estimacién precisa. Esto
asegurara una cotizacion mas precisa y alineada con las necesidades y requisitos del servicio en

campo.

En el analisis del costo de materiales, se identificaron precios elevados en comparacion
con las tarifas ofrecidas por los proveedores. En la misma seccion, se establece un valor
estimado como flete, referido al costo de transporte. Sin embargo, no se tiene en cuenta el costo
del servicio de cilindrada necesario para la fabricacion del ducto, y tampoco se contempla el
precio del transporte del equipo fabricado hasta las instalaciones del cliente. Estos elementos son
esenciales para una estimacion completa de los costos asociados a los materiales y servicios.
Derivado de la suma de los materiales se saca un porcentualita de un 10% en caso de
imprevistos, lo cual es muy elevado a comparacién de las tasas que manejan otras empresas del

mismo sector.

También se observa que se maneja un porcentaje de administracion bastante elevado, lo
cual contribuye a aumentar significativamente el costo total del servicio. Esta situacion puede
reducir la probabilidad de aceptacion por parte del cliente. Ademas, no se detalla el margen de

utilidad que la empresa desea tener.



Tras analizar la cotizacion realizada por la empresa, se procede a estimar los costos

utilizando el nuevo modelo de cotizacion. El resumen de la cotizacién, utilizando la base de

datos, se puede observar en la figura 21.

Figura 21.

Resumen cotizacion de chimenea en Excel.

CLIENTE N° COTIZACION FECHA
AGROINCE XXX XXX
DESCRIPCION GENERAL DE SERVICIO
FABRICACION DE UNASECCION DE CHIMENA
CATEGORIA COSTO PARTICIPACION
MATERIAPRIMA $ 11.128.487
CONSUMIBLES $ 814.000
MANO DE OBRA $ 4.277.208
COSTOS INDIRECTOS $ 810.985 5%
COSTOS DIRECTOS $ 148.000
SERVICIOS $ 400.000
IMPREVISTOS $ 703.147 4%
UTILIDAD $ 5.484.548 30%
MANTENIMIENT O DE HERRAMIENTAS Y EQUIPOS $ 128.316 3%
VALOR | $ 23.766.375
VALOR DEL SERVICIO . 23.766.375 + VA
$ 28.281.986 | IVAINCLUIDO
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Nota: Elaboracion propia. En esta tabla de resumen, se puede apreciar que el valor ha disminuido

significativamente en comparacion con la cotizacion anterior manteniendo un buen porcentaje de

ganancia. Esta nueva cotizacion incorpora porcentajes mas realistas, lo que permite ser mas

competitivo frente a las propuestas de otras empresas.

A continuacion, de la figura 22 a la 27 se detalla la estimacion de los costos que se

presenta en la tabla de resumen.
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Figura 22.

Estructura de trabajo fabricacion de seccion de chimenea.

TURNO 1
] DURACION 3
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD ACTIVIDAD |MECANICO| SOLDADOR | AUXILIAR TORNERO SUPERVISOR | SST COSTO ACTIVIDAD
DiAS RESIDENTE
DABRICACION DE CHIMENA Y MONTAJE EN SITIO 6 1 2 1 1 |s 4.277.208
5 -
$
$
k3 -
COSTO MANO DE OBRA TURNO 01| $ 4.277.208
Figura 23.
Turnos y salarios fabricacion de seccion de chimenea.
ESTIMACION DE HORAS ¥ RECARGOS POR TURNO % COSTO TURNO 1 TURNQ 2 TURNO 1

Horas normales 100% 8

Horas exiras 125% 4

Horas nociurnas 135%

Horas extras nociurnas 175%

Horas dominicales y/o fesivas 175%

Horas exiras dominicales y/o fesivas 200%

Horas nocurnas dominicales y/o fesivas 210%

Horas exiras nociurnas dominicales ylo fesivas 250%

. COSTO COSTO COSTO
EMPLEADO SALARIOMESIDIA |~ VALOR HORA UNITARIO TURNO | UNITARIO TURND | UNITARIO TURNO

Mecanico $ 1900000 |3 13466 |$ 175088 % - |8 -

Soldador 5 1600000 [ 5 1149315 149400 [ § - |5 B

Auxiliar mecanico 5 1400.000 | $ 10178 | § 132314 | § - |% -

Tornero ] 1.800.000 | § 12809 1% 166517 |$ - % -

Ingeniero residente 3 2500000 |5 SRS 226421 (% - |8 _

Supenvisor 3 2000000 (% 14124 1% 183612 [ 5 3 _

53T 5 1200000 | 5 8863 (% 115218 [ § - % =

Nota: Elaboracion propia: E la figura 22 y 23 se calcula el costo de mano de obra del servicio.



Figura 24.

Materiales para fabricacion de chimenea.
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ltem | Requeride | Und :::? DESCRIPCION DE MATERIALES Valor unitario Valor total
1 1 und 10 CILINDRO EN LAMINA HR. DE /8 ICNLUYENDO CILINDRADA $ 5200000 | $ 5.200.000
2 1 und 10 CILINDRC INOX 1/3 CILINDRADO $ 1680000|% 1.680.000
3 1 und 10 LAMINA 3X2 MTS DE 1/4 $ 780000 |5 780.000
4 3 und 10 LAMINA 2X2 MTS DE 1/4 § 588235 (% 1764705
5 1 und 10 LAMINA 3X2 MTS DE 1/2 $ 1453782 |% 1453782
6 2 und 10 ANGULO 2°X 1/4 $ 75000 | § 150.000
7 1 10 TORNILLERIA $ 100000 | § 100.000
[ $ -
9 $

10 $

11 $

COSTO MATERIA PRIMA| $ 11.128.487
Figura 25.

Consumibles fabricaciones de seccién de chimenea.

Ite - Descripcion del consumible - |Cantid .| Un~| Valor unitario ~ Valortotal -
1 |Soldadura E7018 3 kg |§ 15.000 | $ 45.000
10 |Disco flap 1 und | § 9000 | § 9.000
13 |Pintura ANTICORROSIVO 1 gal | § 60.000 | § 60.000
17 |PINTURAALTA TEMPERATURA 905 1 gal |$§ 700.000 | § 700.000

| TOTAL CONSUMIBLES| $ 814.000 |

Nota: Elaboracién propia. Los materiales y los consumibles se calculan por separado para

mantener un mejor orden y control en los costos.
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Figura 26.

Costos directos de fabricacién de seccién de chimenea.

COSTO UNITARIO[COSTO TOTAL SIN]|
DESCRIPCION CANT |UNIDAD| DIAS SINIVA NA

ALIMENTACION UND $0
GUANTES TIPO INGENIERO 6 UND $9.000 $54.000
TAPAOIDOS 4 UND $1.500 $6.000
PETO + MANGAS 1 UND $ 32500 $32500
GAFAS DE SEGURIDAD 3 UND $4.500 $13500
GUANTES TIPO SOLDADOR 1 UND $42.000 $42.000

| TOTAL COSTOS DIRECTOS DE FABRICACION| § 148.000 |

Nota: Elaboracion propia. Los costos de los EPPS no fueron considerados en la cotizacién
anterior. No incluirlos en la cotizacion resultaria en gastos adicionales para la empresa que no
seran cubiertos por el cliente. Incorporar estos costos es esencial para una estimacion més precisa
y para asegurar que todos los gastos asociados estén contemplados y respaldados

financieramente.

Figura 27.

Servicios de fabricacién de seccion de chimenea.

[COSTO TOTAL SIN|
DESCRIPCION CANT|UNIDAD PROVEEDOR CD’QTW VA

TRANSPORTE NAHARIVAR- PLANTA 1 UND |DON FABIO $ 250.000 $ 250.000
TRANSPORTE MATERIALES AINST DEL CLIENTE 1 UND  |NAHUM $ 150.000 $ 150.000
SERVICIOS DE HOSPEDAJE UND 50
ALQUILER DE SECCIONES DE ANDAMIOS UND 50
SERVICIOS DE DOBLEZ/CILINDRADA UND 50
SERVICIO DE DOMICILIOS UND 50

| COSTOS DE SERVICIOS| $  400.000 |

Nota: Elaboracion propia.
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Este modelo de cotizacion fue presentado al gerente de la empresa, quien lo aprob6 para
su implementacion. El gerente destacd que este modelo agiliza la cotizacion de servicios, es facil
de entender, calcula los costos de manera mas precisa y permite realizar ajustes rapidamente,
adaptandose asi a las necesidades especificas de cada cliente. También permite tener

accesibilidad de manera mas rapida y en cualquier momento.

3.3 Objetivo I11: Supervisar la ejecucion de actividades realizadas por el personal a cargo

para su evaluacion, control y sequimiento, de modo que se realicen de manera satisfactoria.

Durante el periodo de mis pasantias, la empresa me encomend6 funciones y
responsabilidades que me permitieron poner en practica los conocimientos adquiridos durante mi
formacién académica. Ademas, tuve la oportunidad de adquirir nuevos conocimientos derivados
de la experiencia de mis superiores y del personal en general. Este proceso enriquecedor no solo
fortalecié mis habilidades técnicas, sino que también me proporcioné una valiosa vision del
entorno laboral y las dindmicas especificas de la empresa. Algunas de las funciones

desempefiadas fueron las siguientes:

3.3.1 Liderar a los diferentes equipos de trabajo que estan a su cargo.

En mi funcién como ingeniero residente, mi responsabilidad principal era supervisar
tanto los trabajos de fabricacion como de mantenimiento que la empresa llevaba a cabo, ya sea
en el campo o en sus instalaciones. La mayor parte del tiempo, lideré estos grupos para realizar

servicios de mantenimiento en EXTRACTORA AGROINCE S.A.S, dado que la empresa presta
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servicios como contratista en esta empresa y, por lo tanto, debe mantener personal en sus
instalaciones diariamente. También tuve la oportunidad de desempefiar mi rol en otras empresas
como EXTRACTORA GRUPALMA, GRAN TIERRA y EXTRACTORA ACEITES DE

MAGDALENA MEDIO.

La empresa Agroince realizaba sus mantenimientos preventivos en sus equipos durante
las paradas de planta, especificamente los domingos y lunes. Para asegurar una organizacion
eficiente del personal y los materiales necesarios, la empresa enviaba una programacion
detallada de las actividades a ejecutar. En situaciones en las que se solicitaban servicios
adicionales de otras empresas en fechas similares, se dividia el personal en grupos segun el
servicio a realizar y se designaba un responsable para la actividad. De la figuraa 28 a la 43 se

ilustran algunas de las actividades supervisadas durante mis pasantias.

Figura 28.

Distribuidor de vapor.

—

a. Desmontaje de valvula. b. Revision. c. Cambio de valvula.
Nota: fotografia tomada en la extractora Agroince, durante la revision y cambio de valvulas de

distribuidor de vapor por falta de sello. Se opta por realizar el cambio de la valvula debido a

orificios en el diafragma y embolo principal partido.



Figura 29.

Mantenimiento a columna de fibra.

a. Corte de transicion a b. Desmontaje de c. Recuperacion de
cambiar transicion bridas y montaje.
Nota: Fotografia tomada en la extractora Agroince, durante el cambio de transiciones
desgastadas de codo de columna de fibra. Se le recomendd al cliente durante esta actividad

aumentar el espesor del material de 3/16” a 1/4” debido a que es la pieza que presenta mayor

desgaste debido al rozamiento de la fibra.

Figura 30.

Mantenimiento Redler de fibra.

5 -.{__ | bt
a. Corte platinas INOX b. Montaje de platinas AC y curvas.
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Nota: La fotografia fue tomada en la extractora Agroince durante el proceso de cambio de
platinas de desgaste, reparacion de curvas, revision de catarinas y limpieza de chumaceras. La
soldadura bimetélica, al no ser compatible con el oxicorte para su corte, requiere ser desmontada
utilizando un disco de corte, lo cual prolonga el tiempo de trabajo. Debido a esta consideracion,
se ha tomado la decision de sustituir las platinas de desgaste por otras fabricadas con acero al
carbono. Aunque estas no son resistentes a la corrosion, ofrecen una resistencia al desgaste

similar a la de las anteriores.

Figura 31.

Mantenimiento a Hidroflows.

Nota: fotografia tomada en la extractora Agroince durante una intervencion de mantenimiento
correctivo en los Hidroflows de los digestores, mediante el cambio de retenedores. Estos equipos
desempefian un papel crucial al proteger los motores y prevenir sobrecargas mediante el arrangque
suave del equipo. Dado que utilizan un fluido como medio de transmision para transferir

potencia de un eje a otro, resulta de suma importancia prevenir cualquier fuga.
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Figura 32.

Mantenimiento a reductor de prensa de raquis.

a. Desmontaje de polea b. Cambio de retenedores.

de tren de entrada.
Nota: Fotografia tomada en extractora Agroince, durante el cambio de retenedores de primer tren
de entrada a reductor de prensa de raquis, la perdida de aceite podria ocasionar la fractura de los
elementos internos del reductor por sobrecalentamiento debido al contacto entre piezas. se hace

la revision luego de realizada la actividad para cerciorar el 6ptimo desempefio del equipo.

Figura 33.

Mantenimiento a Hidrociclén.

e

a. Desmontaje de caracol. b. Desmontaje de impulsor y c. Actividad terminada.
plato de rozamiento.
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Nota: Fotografia tomada en extractora Agroince, durante el mantenimiento preventivo a
hidrociclon de almendra, se realiza el cambio de plato de desgaste el cual fue reconstruido con
soldadura anti desgaste Ledurit 61 de 5/32”. Este equipo alimenta los silos con almendra lavada

obtenida de la fracturacion de la nuez en los Ripper.

Figura 34.

Mantenimiento a motor prensa de palmiste.

4

a. Desmontaje de tapa lado polea para retirar
rodamiento de bolas.

A
b.-Desmontaje de c. Montaje de polea
rodamiento lado luego de revision y
ventilador. cabio de rodamientos.

Nota: Fotografia tomada en extractora Agroince, durante el cambio de rodamientos a motor de
prensas de palmiste. Durante esta actividad se revisa si los rodamientos presentan movimientos
axiales lo cual es una sefial de deterioro, luego de hacer cambio de rodamientos en mal estado, se

revisan si los puestos de rodamientos, en caso de presentar desgaste se reconstruye la pieza
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mediante a aplicacion de soldadura Niquel 100 especial para hierro fundido o encamisado. La
falta de mantenimiento a estos elementos causas fallas en el motor por sobrecalentamiento de

rotor.

Figura 35.

Mantenimiento tambor pulidor.

a. Corte de anillo frontal y b. Montaje de anillos. c. Aplicacion de soldadura
anillo en espiral. 7018.
Nota: Fotografia tomada en extractora Agroince, cambio de anillos de salida a tambor pulidor de
nuez debido al desgaste ocasionado por las rocas que se almacenan durante todo el proceso de
extraccion. Para el rolado de la pieza, se toma el espesor del material y las medidas perimetrales

para calcular con mayor exactitud el didmetro de los anillos. En este servicio se aumento el

espesor del material para mayor durabilidad.
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Figura 36.

Mantenimiento centrifuga #2.

% . . i
A : <

a. Desmdntaje de bowl.  b. Desmontaje de escudos. c. Revision de general de bowl.
Nota: Fotografia tomada en extractora Agroince, la centrifuga separa el aceite virgen de los

=

lodos obtenidos durante el prensado del fruto mediante la rotacion del bowl, el aceite se recolecta
por un tubo de recuperado que esta en el centro del tambor, mientras que el lodo se decanta por
las boquillas que se encuentran en los extremos del mismo y se transporta por tuberias a los
tanques florentinos, Se llevo a cabo el cambio de bowl debido que presento vibraciones por
desbalance, estas vibraciones transfieren fuerzas indeseables a otras partes del equipo
provocando fallas a corto y largo plazo. También se realizo el cambio de cintas de desgaste,

revision de rodamientos, porta rodamientos y prensa estopa.
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Figura 37.

Mantenimiento traslacion puente graa.

5 ml///////////

S L

a. Corte de rieles con desgaste.  b. Aplicacion soldadura a
rieles nuevos.
Nota: Fotografia tomada en extractora Agroince, durante el cambio de rieles para mesa de

traslacion de puente grua que la alimenta la tolva del tambor desfrutador. Para instalar los nuevos
rieles de manera adecuada y prevenir el descarrilamiento, se tuvieron en cuenta factores como la
alineacion, nivelacion y distancias. En cuanto a la sujecion de los rieles en la estructura, se utiliza

soldadura 7018 de manera intercalada para evitar que el sobrecalentamiento tuerza el material.

Figura 38.

Mantenimiento prensa de rojo.

a. Desmontaje de prensa b. Desmontaje de canasta y  c¢. Armado de prensa de rojo.
hidraulica. tornillo
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Nota: Fotografia tomada en extractora Agroince. EI cambio de tornillos se planifica
regularmente cada 600 horas de trabajo, y se puede realizar de manera inmediata en situaciones
de fracturas en las hélices. Los tornillos retirados durante este proceso son enviados al area de
reconstruccion, donde se evalla la posibilidad de reparacién y reutilizacion. Ademas, como parte
del servicio, se lleva a cabo el cambio de la canasta si esta ha acumulado 1200 horas de trabajo.

En caso contrario, se realiza el volteo de la canasta para maximizar su vida util.

Figura 39.

Mantenimiento esterilizador de fruto.

a. Desmontaje de bandejas. b. Corte de soportes. c. Instalacion de bandejas
perforadas.
Nota: Fotografia tomada en extractora Agroince, Se llevo a cabo el reemplazo de 22 metros de
bandejas de distribucidn de vapor, ya que las existentes presentaban una perforacion de 4" cada 2
metros, lo que resultaba en una distribucion ineficiente de vapor sobre toda la recamara de
esterilizacion. Para abordar esta situacion. Se optd por realizar perforaciones de 1/2" tanto a lo

ancho como a lo largo de las nuevas bandejas, con una separacién entre centros de 5 cm. Esta

estrategia mejoro significativamente el flujo de vapor dentro de la recamara.



Figura 40.

Reconstruccién tornillo prensa de raquis.

a. Eliminacién de impurezas. b. Proceso de reconstruccion.

Nota: Fotografia tomada en Naharivar, esta actividad se realiza luego de 800 a 900 horas de
trabajo. Este proceso se inicia con la eliminacion de toda la soldadura derivada de
reconstrucciones anteriores, seguido se empieza la aplicacion de soldadura base, en este caso
7018 de 5/32”, para finalizar el proceso se aplica soldadura anti degaste UTP 718S de 5/32” o
Ledurit 61 en un méaximo de 3 capas. Durante todo el proceso se deben garantizar las medidas

finales de la pieza.
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Figura 41.

Mantenimiento prensas de palmiste.

. . e R 7L 5
a. Desarme de prensa PKO 450. b. Mantenimiento de prensa.
Nota: Fotografia tomada en extractora Agroince, EI cambio de caracoles se hace una
periodicidad de 200 hora trabajadas, durante este mantenimiento se realiza el cambio de
raspadores, revision de canasta de licor, revision de alimentador y otros componentes. Los
caracoles desmontados se envian al taller de reconstruccion. Esto para garantiza que el proceso

de extraccion se mantenga entre los rangos establecidos por la empresa.

Figura 42.

Revision prensa de palmiste.
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Nota: Fotografia tomada en extractora Aceites del Magdalena medio, durante la revision de
canastas de prensa de palmiste. Durante la revision se encontrd que las ranuras de la canasta eran
demasiado angostas lo que ocasionaba taponamiento por la acumulacion de torta, todo el aceite
prensado al no ser drenado se rebosaba por el alimentador, esta obstruccién evita tanto la salida
de aceite como la salida de torta, provocando aumento en la presion interna. Se optd por ampliar
las ranuras con discos de corte extrafino para permitir el paso de aceite. Por Gltimo, se le
recomendo al cliente cambia las canastas con dimensiones mas adecuadas para evitar paradas

durante el proceso productivo.

Figura 43.

Reparacion transmision prensa de rojo.

a. Transmision AVM. b. Desmontaje de eje conductor.

Nota: Fotografia tomada en extractora Aceites del Magdalena medio, se realiza cambio de eje
conductor de transmisién de prensa de rojo debido a fractura ocasionada por sobrecarga durante

la produccién.
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Las figuras anteriores ilustran algunos de los trabajos que tuve la oportunidad de
supervisar durante mi estadia en la empresa. En estas actividades, adquiri conocimientos técnicos
y especificos en areas como motores, bombas, centrifugadoras, equipos de arrastre industrial,
sistemas de distribucion de vapor y procesos de extraccion de aceite de palma. Ademas de
aplicar mis habilidades técnicas, comparti mis conocimientos tedricos y técnicos para contribuir

al desarrollo adecuado de las tareas asignadas.

3.3.2 Administrar el consumo de recursos buscando oportunidades de mejora para optimizar

costos sin perder la calidad del servicio.

Para llevar a cabo esta actividad, se implementan estrategias clave, como el analisis
detallado de las actividades planificadas. Esto se logra mediante una cuidadosa organizacion
tanto del personal, actividades y de insumos. Para estructurar la asignacion de personal, se ha
desarrollado un formato de programacion de actividades que especifica la cantidad de
trabajadores por grupo, el cliente, las horas de entrada y salida, junto con la descripcion detallada
de la tarea asignada, como se muestra en la figura 44. Este enfoque brinda a los trabajadores una
comprensién clara de su grupo de trabajo y de las actividades que deben llevar a cabo,
reduciendo la probabilidad de errores en la ejecucion y mejorando el rendimiento general. Esta
estrategia no solo optimiza la eficiencia de las operaciones diarias, sino que también posiciona a

la empresa para diversificar sus actividades, mejorando su capacidad operativa en general.
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Figura 44.

Programacion de personal.

g\ WTE, PROGRAMACION DE EJECUCION DE ACTIVIDADES Cédigo: GO-F-023
R
(o) .
& (é-( v Version:1.0
= 4 £
2 e TALLER DE SOLDADURA Y MANTENIMIENTO AGROINDUSTRIAL NAHARIVAR S.A.S Fecha: Obtubre 2023
NIT 901105957-3
Hoja de
RESPONSABLE: PASTOR FERNANDO MORA PEREZ FECHA:
INICIO FINALIZACIGN
DESCRIPCIGN DE LA ACTIVIDAD
NOMBRE DEL TRABAJADOR TIPO DE CONTRATO CLIENTE AM AM
REALIZADA HORA [—pH—| HORA [—oit
VIRGILO QUINTERO DR
RODOLFO PRADA OR CAMBIO DE HELICESSNFIN | - | o0 | o
_ TRANSTORTA ! !
RAUMIR ONATE DR
MANUEL GUERRERO DR

JUAN DAVID DR CAMBIO DE SPROKECT REDLE DE AGROINCE 6:00 AM 14:00 PM
FRUTO COCIDO

NEIDER DR

CARLOS GOEZ DR
SERGIO CARRASCAL DR MANTENIMIENTO DE LA PRENSA P9 | AGROINCE 6:00 AM 14:00 PM

NAHUN ARIAS DR

OBSERVACIONES:

Nota: Elaboracion propia. En la celda de observaciones se describe cualquier comunicado que

sea de importancia para la realizacién de las actividades.

Para supervisar y controlar las actividades de manera efectiva, se ha implementado un
formato que se actualiza semanalmente, como se ilustra en la figura 45. En este documento, se
establece el progreso de cada trabajo de manera porcentual, se identifican las actividades
pendientes y se asignan responsables para cada una de ellas. Esta metodologia proporciona una
vision clara del estado actual de los proyectos, facilitando la identificacion de posibles desafios y

permitiendo una toma de decisiones que garantice el cumplimiento de los objetivos establecido.



Figura 45.

Reporte de avance de actividades.

Archivo Inicio

Elrj ;; ; Calibri

Pegar
Portapapeles

K7 -

& N K

Disposicién de pagina

o e w e W o

AGROINCE

AGROINCE

RECONSTRUCCION JUEGO DE
CARACOLES PRENSA RAQUIS VR4

45%

AGROINCE

RECONSTRUCCION DE PLATINA

23%

AGROINCE

15%

AGROINCE

REPARACION DE EJE TAMBOR

28%

Nota: Elaboracion propia, En este formato, también se incorporan como comentarios los insumos

que hacen falta para la finalizacion del trabajo, asegurando asi un registro completo de los

recursos necesarios.

Finalmente, como se observa en la figura 46, se desarrolla un formato para tener un
control exhaustivo sobre los insumos utilizados por servicio. Este tiene como objetivo prevenir el
desperdicio de materiales, consumibles y Equipos de Proteccion Personal (EPPS). Al registrar
detalladamente el consumo de cada recurso en relacion con un servicio especifico, la empresa

puede identificar patrones de uso, optimizar la gestion de inventario y garantizar un uso eficiente

de los recursos disponibles.
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Figura 46.

Reporte de actividades.

f MISION
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Nota: Elaboracion propia. En este formato, se detalla informacion crucial como el grupo de
trabajo, la fecha de ejecucidn, el cliente y una descripcion detallada de la labor. En la parte
inferior del documento, se incluyen todos los suministros asignados a la actividad, acompafiados
por las firmas de la persona que entrega y la que recibe los materiales. Esta estructura
proporciona un registro completo y ordenado de los recursos utilizados en cada labor, facilitando
el control eficiente de los insumos. Las firmas garantizan la responsabilidad y transparencia por

parte de los empleados.

3.3.3 Cumplimiento de las normas de seguridad y salud en el trabajo.
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Con el respaldo de la HSE (Salud, Seguridad y Medio Ambiente, por sus siglas en inglés)
de la empresa, se llevaba a cabo una supervision constante durante la ejecucion de las
actividades. Con el objetivo de garantizar un entorno laboral seguro y proteger la integridad
fisica y mental de los trabajadores. Para ello, se implementan diversas medidas y practicas que se

alinean con las regulaciones y estandares establecidos.

Antes de iniciar cada actividad se deben firmar permisos de trabajos, Estos permisos
estan disefiados para garantizar que se tomen las precauciones necesarias y que se cumplan los
procedimientos de seguridad, antes de realizar trabajos potencialmente peligrosos y de esta
manera las empresas evaden cualquier responsabilidad en caso de accidentes, ya que demuestra
gue se tomaron las medidas necesarias y se siguieron los protocolos establecidos. Estos formatos

se ilustran en la figura 47,48 y 49.

Figura 47.

Permisos de trabajo.
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Nota: Tomado de la oficina de SST de la Extractora Agroince. En este documento se diligencia

la autorizacion para trabajos en calientes, eléctricos, en altura, mantenimiento y se verifica el uso

de los EPPS.

Figura 48.

Autorizacién area de mantenimiento.
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Nota: Tomado de la oficina de SST de la Extractora Agroince. En este documento se diligencia

para la autorizacion de area de mantenimiento de la empresa sin esta autorizacion no es posible

dar inicio a las actividades.



Figura 49.

Analisis de trabajo seguro.
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Nota: Tomado de la oficina de SST de la Extractora Agroince. En este documento se analiza los

peligros, riesgos, consecuencia y precauciones a tener en cuenta al iniciar la actividad.

Paralelamente, se llevaban a cabo inspecciones regulares a herramientas y equipos, asi como la

verificacién del correcto uso de los Equipos de Proteccion Personal (EPPs) como se ilustra en la

figura 49, 50, 51 y 52. Estas practicas contribuyen a mantener los estandares de seguridad,

asegurando que todas las herramientas estuvieran en condiciones 6ptimas y que los trabajadores
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estuvieran debidamente protegidos durante la realizacidn de sus tareas. La combinacion de
firmar los permisos de trabajo, inspeccionar herramientas y equipos, y supervisar el uso
adecuado de EPPs conformaba un enfoque integral para garantizar la seguridad en el lugar de

trabajo y prevenir posibles riesgos.

A continuacidn, se anexan algunos de los formatos que son diligenciados

Figura 50.

Inspeccion de herramientas y equipos.
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Nota: tomado de Naharivar s.a.s, inspeccién de herramientas menores.



Figura 51.

Prevencioén de caida.

81

e —yim ran i i =
T4 e o i i oot
s omemacones
Yy
e it s o i o )
By
o
Iy e
e p—
T3 [ e s
ey
e o e e i e g 4 s St
7 e
30y Gcmiacenas
)
T e e i i i
e
W et
e - s =3

Nota: tomado de Agroince s.a.s, inspeccion de elementos de prevencion de caidas.

Figura 52.

Inspeccidn de equipos de soldar.
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3.3.4 Realizar los planos de las piezas derivadas de la solicitud de servicios a la empresa, para

su posterior construccion.

Durante toda la pasantia, pude poner en practica mis conocimientos y habilidades en el
modelado 3D, contribuyendo a la implementacion de la creacidn de disefios mediante el uso del
software CAD (SolidWorks). La empresa carecia de personal capacitado en el manejo de estos
programas, por lo que mi aporte resulté crucial para cumplir con los requerimientos solicitados
por clientes y superiores. En este contexto, también abordé la digitalizacion de planos hechos a
mano que eran almacenados en folios, permitiendo una organizacion mas eficiente y
almacenamiento en la base de datos de la empresa. Este enfoque no solo agilizo el proceso de
disefio, sino que también mejoro la accesibilidad y la gestion de la informacion. Durante este
periodo, desarrollé numerosos disefios y planos de fabricacién para diversos clientes, entre los
cuales se incluyen EXTRACTORA AGROINCE, PHINA BIO-SOLUCIONES, GRUPALMA.,

entre otras areas como agricultura y ganaderia.

En este rol, utilicé diversas herramientas y técnicas de disefio, como la creacion de piezas
soldadas, superficies, el manejo de chapa metélica, estructuras y otras funciones especificas
como la creacidn de planos para cortes a laser, etc. Este trabajo en el &rea de disefio
complement6 mi experiencia, permitiéndome aplicar mis conocimientos técnicos en la creacion

de soluciones innovadoras y adaptadas a las necesidades de los clientes.



A continuacion, de la figura 53 a la 59 se presentan algunos de los modelos disefiados

durante las pasantias.

Figura 53.

Modelado chasis para vagoneta.
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Nota: Elaboracion propia bajo medidas tomadas en instalaciones de cliente.

Figura 54.

Modelado y plano para reconstruccion de sin fin p9.
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Nota: Elaboracion propia bajo medidas tomadas de piezas existentes en instalaciones de cliente.

Figura 55.

Modelado y plano eje conductor mesa de traslacion.
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Nota: Elaboracién propia bajo medidas estandarizadas por el cliente.
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Figura 56.

Modelado esclusa de ceniza.
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Nota: Elaboracién propia bajo medidas estandarizadas por el cliente.



Figura 57.

Modelado de baldes tipo azadon.
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Nota: Elaboracién propia bajo medidas estandarizadas de baldes para retroexcavadoras

KOBELCO SK210L entregadas por el cliente.

Figura 58.

Modelado balde trapezoidal.
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Nota: Elaboracion propia bajo medidas estandarizadas de baldes para retroexcavadoras

KOBELCO SK210L entregadas por el cliente.

Figura 59.

Medidas para baldes.
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Nota: Este material fue entregado por el cliente para especificar las medidas requeridas la cuales

estan resaltadas en color amarillo.
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Capitulo 4. Diagnéstico final

Durante mis pasantias en la empresa Naharivar, no solo se cumplieron los objetivos
propuestos, sino que también adquiri conocimientos valiosos en el manejo de personal, procesos
de soldadura, mecéanica, funcionamiento interno de la empresa y cotizacion de proyectos. Estas
experiencias han sido enriquecedoras para mi desarrollo profesional, permitiéndome crear
vinculos cercanos tanto con el personal interno como con los clientes, lo cual sin duda beneficia

mi trayectoria en el mundo laboral.

Queda en funcionamiento un sistema de cotizacidn estandarizado que permite a la
empresa estimar los costos de sus servicios de manera mas rapida, detallada y precisa. Este
modelo no solo agiliza el proceso de cotizacion, sino que también es facil de entender, facilita
ajustes rapidos y se adapta a las necesidades especificas de cada cliente. Ademas, proporciona a
la empresa una mayor claridad en cuanto a los gastos asociados a la realizacion de proyectos o

servicios, lo que le permite presentar propuestas solidas a los clientes.

Ademas, se implementan formatos que posibilitan a la empresa llevar un control en
relacién con la programacion de personal, el avance de actividades en mision y la optimizacion

de insumos, contribuyendo asi a una mayor eficiencia operativa.

En relacion con los disefios modelados en 3D, estos fueron archivados en la biblioteca de
disefios de la empresa, ya que fueron fabricados y almacenados en caso de que en el futuro sea

necesario realizar un servicio similar.
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Capitulo 5. Conclusiones

El andlisis de los lineamientos, tanto internos como externos, de NAHARIVAR SAS ha
sido un paso crucial en la implementacion de estrategias destinadas a consolidar su posicion
competitiva en el mercado. Al comprender a fondo el funcionamiento de sus procesos
productivos, se logra una evaluacion de las habilidades y competencias de la empresa. Esta
estrategia se implement6 para identificar factores que impulsen su crecimiento y competitividad

en el mercado.

Se ejecuta de manera exitosa la estructuracion de un sistema de cotizacion, con el
propdsito de prevenir sobrecostos y pérdidas en los servicios que la empresa ofrece. Con la
incorporacion de nuevas variables se crea una estructura clara y detallada para la estimacion de
costos, permitiendo una evaluacion precisa de los recursos necesarios en cada proyecto.
Beneficiando a la empresa en cuanto a mitigacion de riesgos financieros asegurando la

rentabilidad de sus servicios, fortaleciendo asi su posicion competitiva en el mercado.

Se ejecutd de manera eficiente la supervision de los servicios prestados por la empresa,
liderando grupos de trabajo durante la ejecucion de cada actividad, protegiendo la integridad del
personal bajo el cumplimiento de las normas de seguridad y salud en el trabajo. Se logra de igual
manera administrar los recursos de la empresa reduciendo los costos en mano de obra 'y
materiales sin perder los estandares de calidad. Por Gltimo se logra la creacion de modelados
gracias a los conocimientos adquiridos durante mi etapa académica aportando un enfoque mas

profesional tanto a la fabricacion como para la presentacién de las propuestas a los clientes.
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Capitulo 6. Recomendaciones

Se recomienda fortalecer la organizacién administrativa mediante la incorporacion de
personal capacitado en areas administrativas especificas. Esto permitira brindar un respaldo
adecuado a diversas ramas de los procesos productivos de la empresa. La falta de personal no

permite llevar un control organizado de su actividad productiva.

Se recomienda que la empresa explore la posibilidad de obtener aprobacién de créditos
con proveedores. En diversas ocasiones, las actividades no se llevaron a cabo dentro de los
plazos establecidos debido a la falta de insumos, ocasionada por la limitacion de capital
econémico de la empresa. Esto generd inconformidades entre los clientes y afect6 la eficiencia
operativa. Obtener lineas de crédito con proveedores podria contribuir a garantizar un suministro

continuo de insumos, evitando retrasos y mejorando la satisfaccion del cliente.

Se sugiere a la empresa la implementacién de un centro de costos que permita llevar un
control detallado de los gastos por cada actividad realizada. Esta medida proporcionaria a la
empresa una mayor claridad sobre el beneficio econémico que se obtendra al concluir cada

servicio.

Se sugiere a la empresa aplicar sanciones con mayor rigor a los empleados que incumplen
las normas de seguridad y salud en el trabajo. Esto contribuird a fomentar una cultura de
seguridad mas efectiva, reduciendo los riesgos laborales y mejorando las condiciones para los

trabajadores.
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Se recomienda evaluar la posibilidad de adquirir un equipo de computo especializado con
el objetivo de agilizar la elaboracion de disefios y planos. Ademas, se aconseja implementar
capacitaciones dirigidas al personal, focalizadas en mejorar sus habilidades de lectura de planos.
Esta iniciativa contribuira significativamente a mejorar la eficiencia productiva en los servicios

de fabricacion.



Referencias

Caballero Ferrari, F. (1 de 3 de 2020). Economipedia. Obtenido de
https://economipedia.com/definiciones/materia-prima.html

CNC, M. (10 de 08 de 2022). GRUMEBER SL. Obtenido de https://grumeber.com/que-es-el-
mecanizado/

Garcia Cordoba, M. (2017). Una polémica trascedental sobre el mantenimiento Preventivo y
Predictivo. Revista Investigaciones Sociales, 1-11.

MinTrabajo. (2019). SISTEMAS DE GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO. Obtenido de
https://www.mintrabajo.gov.co/documents/20147/59995826/Resolucion+0312-2019-
+Estandares+minimos+del+Sistema+de+la+Seguridad+y+Salud.pdf

Sanchez Galan, J. (1 de Septiembre de 2021). Economipedia. Obtenido de
https://feconomipedia.com/definiciones/manufactura.html

SENA, N. (2023). Codigo sustantivo del trabajo. Obtenido de
https://normograma.sena.edu.co/normograma/docs/pdf/codigo_sustantivo_trabajo.pdf

Valencia, L. M., & Victoria, C. C. (2019). Planeacidn estratégicas de las Pymes del sector

matalmecanico. Obtenido de

92

https://digitk.areandina.edu.co/bitstream/handle/areandina/3441/Planeaci%C3%B3n%20e

strat%C3%A9gica%20de%20las%20pymes%20del%20sector%20metalmec%C3%Alnic

0.pdf?sequence=1



Capitulo 7. Apéndice

Apéndice A.

Supervisién de servicio de fabricacion.

Nota: Supervision de procesos de soldadura aplicado durante la fabricacion de destruidor de

vapor.

Apéndice B.

Avance instalacién de base.

2023/10/27 08:36
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Nota: Fabricacion de destruidor de vapor. Instalacion de base y aplicacion de esmalte.

Apéndice C.

Montaje de distribuidor.

Nota: Montaje de distribuidor de vapor, ese equipo sera el encargado de distribuir el vapor a dos

esterilizadores de fruto.

Apéndice D.

Modelado ventilador centrifugo.

2
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Nota: Modelado ventilador centrifugo del multiciclon de caldera.

Apéndice E.

Plano.

CUERPO VENTILADOR CENTRIFUGO
CALDERA 1
UND: MILIMETROS

450,00

R475.00

LAMINA HR 3/148" a
D CANT: 1 UND N MINA HR 3/16"  °
UND: MILIMETROS t.'// CANT: 2 UND
a UND: MILIMETROS
& LAMINA HR 3/16"
47730 CANT: 1 UND »
< TAMINA HE 3/T6" . UND: MILIMETROS 477,30 o
CANT: 1 UND —=
UND: MILIMETROS
HACIA pRRBA #|ROTE
= HACIA ARRBA B4° |2 64527 5
RA495,00EXT i e 2
f TALLER DESINDADURA ¥ MAHTENMIBNI) AGEOMDUSTEIA MAHARNE SAS i
- f Cale [ 748 t::ﬂm::w T e R
| Tek 57 1LTEETY ssbembervcrgmailcom [sactin:
5 7 & 5 P 3 z - -

Nota: Plano general acotado. Este plano se envia al cliente para su aprobacion.
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Apéndice F.

Archivo DXF.

I

B CUERPOQ DE VENTILADOR CALDERA #1 MES... X

Nota: Archivo DXF para enviar a mesa de corte para la obtencion de cada una de las partes del

ventilador para su posterior ensamble.

Apéndice G.

Ensamble.
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Nota: Ensamble de piezas luego de ser cortadas a laser, este tipo de corte posee mayor precision

realizarlo de manera manual.

Apéndice H.

Montaje.

Nota: Montaje de ventilador en instalaciones del cliente, este equipo se encargaré de extraer el

humo existente dentro del multiciclon de cenizay enviarlo por la chimenea de la caldera.

Apéndice I.

Modelado esclusa de ceniza.

%
DS SOLIDWORKS 4 Ao Educ

Enssmblsje | Disefo | Croqy

g[E[R[e[€]
V-

@ ESCLUZA DE CENIZA Predeterminadockst.

SAeETsE



Nota: Esclusa de ceniza, solicitada por la extractora la cual brindo las dimensiones requeridas.

Apéndice J.

Fabricacion esclusa de ceniza.

Nota: Esclusa de ceniza fabricada bajo los parametros modelados.
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