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PROLOGO

El siguiente trabajo de investigacién consta de cuatro capitulos con alcances respaldados
en referencias bibliograficas de actualidad tecnoldgica, por medio de esta referencia
quiero dar una idea sobre el manejo del programa SAP utilizado en grandes empresas de
nivel mundial, de suma importancia en la implementacion del mantenimiento preventivo
de toda la empresa, disminuyendo los gastos de mantenimiento correctivo, aumentando

las ganancias en la empresa.

En el primer capitulo se presenta el objetivo de |a tesis, hipétesis, que es el SAP y se
plantea la implementacién del programa SAP en el modulo de mantenimiento la cual es
de suma importancia para la planificacién y programacion del mantenimiento preventivo

en la industria.

En el segundo capitulo se describe los antecedentes de la planta de congelado, mision,
vision, ubicacion, historia, descripcién de la planta de congelados, especies a procesar,
asi como también describiremos la memoria descriptiva de los equipos de la Planta de
congelados, sus equipos y sus funciones y las areas a realizar la implementacion del
SAP como sala de proceso, sala de control, sala de empaque, zona de descarga,

productores de hielo liquido, silo de hielo, camaras y antecamara.

En el tercer capitulo se describe la organizacién del mantenimiento y los conceptos del
mantenimiento planificado a implementar en la planta, definiremos el programa SAP vy
describiremos la Implementacién del programa de Mantenimiento preventivo, predictivo

mediante la utilizacion del programa SAP.

En el cuarto capitulo se realiza la aplicacion del método, un analisis econémico de los
costos de mantenimiento antes de la aplicacion del SAP y otro analisis econémico de los

costos de mantenimiento usando el SAP.



Asi mismo se presentan las conclusiones y la bibliografia utilizada para la elaboracién de

la presente tesis.



CAPITULO |
INTRODUCCION

Uno de los problemas que afectan a todas las empresa es la realizacion del
mantenimiento preventivo por parte del personal técnico, debido que no estan
capacitados, falta de una politica y gestion del mantenimiento definido, en el ambito
nacional existen pocas empresas que hayan logrado aplicar con éxito la programacioén y
planificacion del mantenimiento, esto es debido a que al mantenimiento no le dan

importancia, lo consideran un gasto en vez de una inversion.

En el caso de la empresa Tecnolégica de Alimentos al entrar en operacion la planta de
congelados los equipos no presentaban fallas por ser una planta nueva por lo tanto no
tenian paradas innecesarias por mantenimiento, conformé pasaron los afios el personal
técnico realizaban solamente mantenimientos correctivos cémo resultado de esto
aproximadamente el 30% de los equipos estaban inoperativos debido a la falta de una
planificacién y repuestos en stock, lo que ocasionaba elevados costos de mantenimiento,
disminuyendo la producciéon, aumentando el porcentaje de paradas de la produccién
ocasionando la baja calidad de los productos la cual causaba elevadas pérdidas para la

empresa, no se tenia una nocion clara de mantenimiento preventivo, predictivo.

La planta cuenta con un gran numero de equipos como compresores de tornillo,
compresores de aire, evaporadores, extractores de aire, equipos de corte automatico,
productores de hielo, silo de hielo, camaras de almacenamiento, tuneles de
almacenamiento, bombas de vacios, congelador continuo, maquinas descabezadoras de
anchovetas ,montacargas ,apiladores, transpaletas, cargadores de baterias, cortinas de
aire, puertas enrollables, andenes, antecamara, balanzas lineas de seleccién,
distribucion, condensadores evaporativos, valvulas ,enzunchadoras semiautomaticas.



Objetivos:
e El objetivo de la tesis es evaluar la importancia e implementacién del

mantenimiento preventivo y predictivo en toda empresa pesquera.

e La importancia del programa SAP en moédulo de mantenimiento, software que nos

ayudara en la planificacion y programacion del mantenimiento, aumentado la
confiabilidad y disponibilidad de los equipos, disminuyendo los tiempos de
paradas en produccion, costos de mantenimiento por areas y disminucién de los
costos por mantenimiento.

Hipotesis:

Implementando el mantenimiento preventivo y predictivo vamos a lograr
aumentar la confiabilidad y disponibilidad de los equipos, tener una base de datos
como historiales , hojas de ruta , datos técnicos, lista de repuestos de los equipos
la cual nos indica una frecuencia de mantenimiento a realizar reduciendo los
tiempos de toma de decisiones, disminuyendo de los costos de mantenimiento y
operacion.

Realizando la planificacion y programacion del mantenimiento en el software SAP
en el médulo de mantenimiento se lograra tener las frecuencias de mantenimiento
preventivos y predictivos programadas, hojas de ruta establecidas, historial de
mantenimiento, costos de mantenimiento definidas por centro de costo,

disminuyendo las paradas por mantenimiento correctivo.



CAPITULO I
MEMORIA DESCRIPTIVA DE LA PLANTA DE CONGELADOS
En este capitulo definiremos la memoria descriptiva de la planta de congelados,
las caracteristicas de la planta, capacidad de almacenamiento, materiales
utilizados, equipos instalados, etc.
La Planta de Procesos y Congelamiento de pescados de Tecnoldgica de
Alimentos S.A. esta instalada en carretera Ventanilla Km. 11.1 Ventanilla,

Callao.

2.1 Caracteristicas Principales del Proyecto

-Productos procesados:

Congelamiento de pescados enteros, a saber:

Jurel — Horse Mackerel — Trachurus Murphyi

Grasa: 4% a 8% - Talla: 28/45 cm — peso: 300/650 gr.

Caballa — Pacific Mackerel — Scomber Japonicus Pnematophurus Peruanus
Grasa: 6 a 14% - Talla: 30/42 cm — 400/650 gr.

El producto se congela en cajas de carton de fibra sélida colocadas en Racks.

Capacidad de congelamiento:
- Tuneles de Congelamiento (7)
- Capacidad total de 388.8 TM netas 408 TM Brutas en 7 Tuneles de 64.8
TM netas.

Capacidad de Almacenamiento:

- Camaras de Almacenamiento (3)



- Tienen una capacidad total de 13800 TM en dos camaras de 4.000 TM clu, y
una tercera camara de 5800 TM

- Temperatura de la camara -22°C

Ambientes refrigerados:
- Sala de procesos: Con temperatura interior de +10°C
- Sala de empaqgue (productos Terminados): con temperatura interior de +05°C

- Sala de Andenes (Pre-Camaras): con temperatura interior de +02°C

Produccion en Hielo:
- Productores de Hielo en Escamas (3) de 30 TM/24 HR.
- Silos de almacenaje (1) Verticales de 144 TM
- Sistemas de extraccion de hielo del silo

2.1.1 Caracteristicas de la Construccion

e Calefaccion de Piso
Con el objetivo de lograr una buena calefaccion del subsuelo y evitar el deterioro de
los pavimentos y aislacion, la superficie correspondiente a los tlneles se ha dotado de
un sistema de calefaccion, que se realiza por medio de una losa radiante con
calefactores eléctricos, instalados en el radier pobre bajo la aislacion.
Las camaras de mantencion congelado disponen de un sistema de ventilaciéon forzada

de aire caliente y limpio de entretecho.

e Aislacion De Piso.
La aislacion de piso se proyectd en planchas de poli estireno expandido de 150 mm de
espesor y 30 Kg. /m3 de densidad, construida en dos capas traslapadas de 75 mm
clu.
Todos los pisos de los Tuneles y Camaras de mantenciéon congelado aislados y
disponen de una barrera de vapor para impedir el acceso del vapor de agua al material

aislado.

e Pavimentos interiores
Sobre la carpeta de aislacion de Poli estireno, revestida por una capa de polietileno de
0,3 mm, se construy6 una Losa flotante armada de 200 mm. Se indujeron juntas de

dilatacion y contraccion.



e Calefaccion de Accesos
Con el objetivo de disminuir los gradientes de temperatura entre interior y
exterior de cAmaras y tuneles y para minimizar posible congelacion de agua en
el sector, se generd6 una superficie radiante de 260 W/m? emplazada
simétricamente respecto del eje del vano de las puertas. Esta area cubre 1,0 m
hacia ambos lados, interior y exterior del vano.

e Calefaccion de Bandeja
Con el objetivo de evitar la congelacién de agua de los deshielos, en los
tuneles se contempla una bandeja de colectora con calefaccion por resistencias

eléctricas de 300 w/m?

2.1.2 Estructura del edificio
El edificio de la plana fue construida bajo una estructura de acero galvanizado,

muy resistente a la corrosion de ambientes marinos.

Detalles de paneles
Se indica continuacion los espesores y tipo de ndcleo aislante que se utilizara

en las diferentes aplicaciones:

CAMARAS FRIGORIFICAS
e Paneles de muros y Cielos.
Nucleo Aislante (Poliuretano).
Espesor en todos los parametros (150 mm).
Aislacion de piso:
La aislacion de piso
Poli estireno expandido de densidad 30Kg.
Espesor (150 mm).

ANDENES, SALA DE PROCESO Y SALA DE EMPAQUE
e Paneles de muros y Cielos.

Nucleo Aislante (Pollestireno).

Espesor en todos los parametros (100 mm).



2.2 Tuneles

2.2.1 Puertas principales para tuneles (-40°)
e Generalidades
Las puertas seran de corredera, de 1 hoja, para vano libre de 2.530 mm x
5.150mm (ancho x altura) y de accionamiento automatico.

Las puertas son seis de apertura izquierda y seis de apertura derecha.

e Caracteristicas de la hoja:
La hoja es aislada con un nlcleo de poliuretano en un solo bloque de densidad

40Kg/m3 y de espesor.

La hoja ser4 estructurada interiormente para garantizar su rigidez y estabilidad
dimensional y al mismo tiempo generar robustos puntos de apoyo para colgarla de
los herrajes sin que sufra deteriores prematuros debido a las condiciones extremas

de operacion a las que sera sometida.

El revestimiento podra ser de aluminio o acero galvanizado pre pintado de color
blanco de acuerdo cédigo RAL que especifique el fabricante. El espesor minimo

de la chapa de acero del revestimiento sera de 0,5 mm.

La hoja incluye burletes de silicona (u otra material) que garanticen un perfecto
sellado contra el marco y contra el piso. La hoja podra disponer de un calefactor
eléctrico de 30w/m lineal para evitar la formacién de hielo en su unién con el
marco. Se aceptara que la calefaccion sea aplicada en el marco en lugar de la

hoja.

e Caracteristicas del marco:

Por las dimensiones de la hoja, un marco de aluminio anodizado o similar,
inyectado con poliuretano. Las puertas tienen un contramarco para garantizar que
el sistema de anclaje no abolle ni despegue la chapa de acero del nucleo de
poliuretano del panel.

Si es el marco el portador de los calefactores, debera disponer de los canales
necesarios para incluir la calefaccién perimetral excluido el piso. La calefaccion de

piso serd independiente, inserte en el hormigdon y sera provista por el propietario.



2.3 Camaras
Puertas principales para Camaras de mantencion congelada (-25°):

Las camaras de mantencion dispondran de tres tipos de puertas; a saber:

e La puerta principal que sera convencional, de corredera, de una hoja de
accionamiento manual y chapa con llave
e La puerta de operacion que sera de cierre rapido del tipo paneles

colgantes de apertura articulada mediante plegado de las hojas.

2.3.1 Puertas principales
Las puertas son de corredera, de 1 hoja, para vano libre de 3.000 mm, X

4.00 mm (ancho x altura) y de accionamiento manual.

e Caracteristicas de la hoja:
La hoja ser aislada con un nucleo de poliuretano inyectado en un solo

blogue de densidad 40Kg/m?3 y 120mm de espesor.

La hoja es estructurada interiormente para garantizar su rigidez y
estabilidad dimensional y al mismo tiempo generar robustos puntos de

apoyo para colgarla de los herrajes sin que sufra deterioros prematuros.

El revestimiento es de acero galvanizado pre pintado de color blanco de
acuerdo cédigo Ral que especifique el fabricante. El espesor minimo de la

chapa de acero del revestimiento sera de 0,5 mm.

La hoja incluye burletes de silicona (u otro material) que garantiza un
perfecto sellado contra el marco. La hoja es de parche y no sella contra el

piso.
La hoja debera disponer de un calefactor eléctrico de 30w/m lineal para la
formacion de hielo en su unidon con el marco. Se aceptara que la

calefaccion sea aplicada en el marco en lugar de la hoja.

e Caracteristicas del marco:
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Por las dimensiones de la hoja, se solicita un marco de aluminio anodizado
o similar, inyectado con poliuretano; Se debera considerar contramarco para
garantizar que el sistema de anclaje no abolle ni despegue la chapa de

acero del nucleo de poliuretano del panel.

Si es el marco el portador de los calefactores, debera disponer de los
canales necesarios para incluir la calefaccion perimetral excluido el piso. La
calefaccion de piso sera independiente, inserte en el hormigén y sera

prevista por el propietario.

2.4 Circuito Frigorifico

El circuito frigorifico disefiado es un circuito centralizado de una etapa con
economizadores que utiliza como refrigerante el amoniaco directo, la inyeccién
del refrigerante a los evaporadores se realiza por bombeo y contempla 3

niveles de temperatura, a saber: -42 y —-32°C y —-5°C.

El circuito contempla compresores de doble tornillo para satisfacer las
demandas de tuneles, cAmaras de almacenamiento congelado, generadores de
hielo, congeladores de placas y acondicionamiento del aire de las salas de
proceso y andenes, los condensadores son del tipo evaporativo, el enfriamiento
de aceite es con refrigerante por medio del principio de termosifon.

Las partes troncales del circuito frigorifico, como por ejemplo los tanques de
bombeo y condensadores y piping, estan disefiadas para absorber las cargas

de una ampliacién futura ya previstas.

2.4.1 Descripcién General del Circuito Frigorifico.

El circuito frigorifico definido en el capitulo anterior se caracteriza por disponer
de un circuito independiente en la succion para cada rango de temperatura. Lo
gue pone a los compresores en su maximo nivel de eficiencia, generando una
planta de minimo costo operacional; sin embargo se trata de un circuito

centralizado en descarga, con un recipiente de liquido en comdn.

2.4.2 Circulacion del refrigerante Por Bombeo.
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El refrigerante liquido, en estado de saturacion, en el estanque de bombeo, es
impulsado mediante una bomba centrifuga a una presién de 1,4 a 2 bar, con que
se consigue liquido sub. Enfriado respecto a una temperatura del rango
correspondiente. El liquido en estas condiciones, sera re- expansionado mediante
una valvula de expansion manual incluido en los conjuntos de inyeccion, a la
entrada a cada evaporador. El refrigerante se evapora a la tasa de recirculacién

proxima a la proyectada, lo que se regula con la valvula de expansion manual.

La mezcla liquido vapor, llamada retornos humedos, vuelve, una tasa aproximada
de 3:1, al estanque de bombeo, donde se separa el vapor que es succionado por
los compresores de liquido que precipita en el estanque en condiciones de

saturacion.

e Compresion
Los vapores succionados desde un estanque de bombeo son comprimidos hasta la
presion de condensacion, disefiada en +17,7bar, pero en el rango de 10 a 12
bares.

e Condensacioén
La condensacion se realiza en condensadores del tipo evaporativo, que son
intercambiadores de calor que utilizan la capacidad de absorcién de calor en el
proceso de evaporacion del agua para enfriar directamente en el interior de los
tubos al refrigerante en su proceso de cambio de fase. El vapor de agua es
expulsada a la atmosfera a través del aire que circula en flujo cruzado a través de
su haz tubular, el refrigerante condensado es normalmente liquido saturado y

retorna el recipiente de liquido.

e Circuito de Gas Caliente
El deshielo de los evaporadores de la planta es, en general, por Gas Caliente: por
lo tanto se dispone una linea que conecte la descarga de los compresores. Para
controlar la presion con que se realiza el deshielo minimizado los esfuerzos que
origina sobre piping y evaporadores, nuestro sistema de un conjuntos de valvulas

que regula la presion a 7 bar.

e Retorno de condensado.
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El condensado producido en el proceso de deshielo retorna al estanque de
transferencia. El liquido acumulado es posteriormente traspasado por gravedad al

recipiente de liquido, y por lo tanto vuelvo al lado de alta presién del circuito.

e Purga Automatica de Aire
Para evitar los mayores costos operacionales que inducen los gases no
condensables en el sistema, se ha incorporado un purgador automéatico que los
elimine durante la operacidén y sin ningun riesgo. La purga automatica se realiza
a través de vélvulas solenoide instaladas en las conexiones de salida de los
condensadores. El refrigerante condensado en el proceso de separacion es

drenado al estanque de bombeo.

2.5 Especificacion de los Equipos del Circuito

2.5.1 Unidades Compresoras
Las unidades compresoras contemplados en el proyecto estaran equipadas con
compresoras de doble tornillo.
Todas las unidades de comprension de doble tornillo disponen de un PLC o
microprocesador, destinado al control y proteccion a la unidad. El microprocesador

debe este instalada en el bastidor del compresor.

Las funciones basicas del PLC o Microprocesador son:
1. Regular la capacidad en modo automético, local y remoto, permitiendo
comunicacion con un sistema de control centralizado que maneje otras variables

del sistema como por ejemplo, temperaturas, eventos y registros historicos.

2. Proporcionar capacidad de ajuste de los set points del compresor. El
microprocesador permite que los parametros de operacién sean ajustados desde
una pantalla alfa-numérica, de modo que los compresores se puedan adecuar a

diversas condiciones de trabajo y estén en todas ellas protegidos.

Las protecciones basicas son:

e Bajas presiones de succion.

e Altas presiones de descarga.
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e Falta de presion de aceite.

e Altas temperaturas de descarga.

e Altas temperaturas de aceite.

e Bajas temperaturas de aceite.

e Excesivas caidas de presion en los filtros de aceite del compresor.

e Sobre descargas del motor eléctrico del compresor.

Las regulaciones basicas son:

Regular la capacidad del compresor garantizando una adaptacion instantanea

a la demanda de enfriamiento del sistema.

Las informaciones basicas que proporciona el microprocesador son:

¢ Informa de las horas de operacion del compresor, para organizar su
mantenimiento.

¢ Informa las condiciones de operacion.

¢ Anuncia todos los parametros analogos.

¢ Informa de las fallas ocurridas durante la operacioén.

e Cuando ocurre una falla entrega una sefal de advertencia e indica cual
es | razon de la falla.

e Fallas frecuentes que anuncia:

e Presion de Aceite

e Proteccion térmica del motor del compresor

e Presion de Succion

¢ Diferencia entre la presion de aceite y presién de descarga

e Presion de descarga

e Temperatura de descarga

e Temperatura de aceite

e Termbmetro de resistencia fallado a o mal conectado

Dar sefiales de reconocimiento a un sistema de control (Master) de mayor

nivel, indicando lo siguiente:
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e Unidad de enfriamiento lista

e Compresor funcionando.

(Las especificaciones técnicas se veran en el anexo).

2.5.2 Condensadores evaporativos.
La planta de congelados tiene 4 condensadores evaporativos

2.5.2.1 Materiales y caracteristicas de construccion

e Base
Construida de acero galvanizado G-235. Accesorios estdndar  Incluyen una
escotilla circular, salidas de rebalse, drenaje, eliminador de vértice, filtros de acero
inoxidable tipo 304, valvula de llenado de bronce y flotador plastico. La seccion de

ventiladores basica, motores y poleas montados y alineados de fabrica.

Estos elementos estan ubicados en la seccion de entrada de aire seco para
aumentar su durabilidad y facilitar el mantenimiento.

e Carcaza
La carcaza es construida de acero galvanizado G-235.

La seccién de condensacion es removible para un facil montaje.

e Serpentin
El serpentin es de acero, montado en un marco de acero, y todo el conjunto es
galvanizado en caliente. Los tubos estan distanciados regularmente, arreglados
en el flujo ascendente de aire de tal forma de maximizar la transferencia de calor y
minimizar la perdida de carga, sin el uso de espaciadores adicionales entre los
tubos. El serpentin es disefiado con pendiente para el drenaje facil del liquido y es

probado a 400 P.S.1.G. con aire y sumergido en agua.

e Motor de ventiladores
Motores totalmente herméticos, ventilados, 460 volts, 3 fases, 60 ciclos, con factor
de servicio de 1.15, ddisefiado para operacion de intemperie. Los motores son

montados en una base ajustable.



15

e Ventiladores axiales
De tipo axial construidos de aluminio. Montados en un aro de acero

galvanizado con estabilizadores del flujo de aire.

El ventilador esta montado en un sélido eje de acero. Los rodamientos del eje
son de alta resistencia del tipo autoalineamiento, con engrasadores exteriores

para un facil mantenimiento.

e Sistema de distribucion de agua
El sistema entrega un caudal de agua no menor a 6 GPM por pie cuadrado de

superficie frontal, para asegurar una inundacion apropiada del serpentin.

Los cabezales aspersores son fabricados de PVC Schedule 40, para mayor
resistencia a la corrosion. Son atornillados en un hielo y removibles para facil

limpieza o reemplazo.

e Eliminadores de gotas
Los eliminadores de gotas estan fabricados de PVC disefiado especialmente
para resistir la radiacion solar (UV). Ensamblados en secciones de féacil
manejo, producen tres cambios en la direcciones del aire para asegurar la

maxima remocién de la humedad del aire de descarga.

e Estructura
Toda la base, secciones de ventiladores y carcaza construida en acero
galvanizado G-235, el acero galvanizado de calidad G-235 exige un promedio

de 2,35 onzas de zinc por pie cuadrado de acero.

Durante la fabricacion todos los bordes sin cubiertos con un compuesto de zinc

de con 95% de pureza.

(Las especificaciones técnicas se veran en el anexo).
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e Bombade Recirculacion de agua
La bomba es de acoplo cerrado, de tipo centrifugado con selld6 mecanico, instalada
verticalmente en fabrica para permitir el completo drenaje al estar detenida; el motor

es totalmente hermético, ventilado, para 460 volts, 3 fase, 60 ciclos.

(Las especificaciones técnicas se veran en el anexo).

2.5.3 Estanque del proyecto

e Construccion
El disefio, la fabricacion, las pruebas y las inspecciones se han hecho de acuerdo con
el cédigo ASME, seccion VI, Division 1 para tanques a presion no sometidos a fuego.

(Las especificaciones técnicas se veran en el anexo).

2.5.4 Bombas de amoniaco
Las Bombas de amoniaco son herméticas, han sido seleccionadas para garantizar una
operacién normal con una altura neta de succion positiva menor o igual a 1,20 m para

cualquiera de las condiciones de operacion propuestas.

Las Bombas has sido prevista con los siguientes accesorios:
¢ Bridas de acoplamiento para conexién de las valvulas en succion y descarga
¢ Valvulas de servicio en succion y descarga
e Filtro de malla en la succion
e Valvula de retencion en la descarga

e Mandémetro

(Las especificaciones técnicas se veran en el anexo).

2.5.5 Evaporadores de tubos aleados

Caracteristicas de los evaporadores de los tuneles:

Los serpentines de los evaporadores seran de tubos aleteados fabricados
sobre la base de tubos y aletas; Tienen pedestales para montaje a piso y patas
de acero galvanizado para apoyar a piso; Los evaporadores son fabricados de

acero y galvanizados después de fabricados, los son de 22 mm de diametro,
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sin costura, son espesor de pared de 1 mm.

Las aletas son de acero de 0,4 mm antes de galvanizadas y 0,5 mm después
de galvanizadas. La disposicién de los tubos es cuadrada con una distancia
entre tubos de 60 mm; EIl serpentin estd constituida por 6 bloques de tubos
aleteados para alcanzar la superficie frontal y superficie de transferencia

requeridas en el proyecto.

(Las especificaciones técnicas se veran en el anexo).

2.5.6 Camaras de almacenamiento

La planta contiene 3 camaras de almacenamiento; Los evaporadores seran de
pedestal para montaje de piso y estaran contenidos en una caja de acero
galvanizado construida de tal modo que el aire acceda al evaporador por el
serpentin, dispuesto verticalmente y descargue por el sector de los ventiladores
con flujo descendente a 30° respecto de la horizontal, La caja debera disponer
de una tapa de registro para acceder cobmodamente a los motores de los

ventiladores.

La cubierta de los evaporadores sera de planchas de acero galvanizado en
caliente y de preferencia, posteriormente pintada para minimizar los efectos de
la corrosion; El serpentin esta formado por tubos de acero inoxidable AISI 304L
de 16mm de didmetro y 0,6mm de espesor, con aletas de aluminio de 0,3 mm.
Las aletas tienen un revestimiento epoxido para protegerlas de la corrosion; La
disposicion de los tubos es cuadrada con una distancia entre tubos de 50 x 50

mm.

(Las especificaciones técnicas se veran en el anexo).

2.5.7 Generadores de hielo en escamas
Los generadores de hielo son de tipo cilindro vertical estacionario. El elemento
cortante de las escamas son cuchillos moviles. La superficie de generacion de hielo

en un cilindro estacionario de doble pared, fabricado de acero inoxidable AISI 304 o
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superior de la superficie externa de tambor de la maquina es de fibra de vidrio y

su aislacion PUR inyectado. Contiene 3 generadores de hielo

Marca NORTHSTAR

Modelo MS 90 SS

Produccion de hielo c/u 29.400Kg/24h a 2,0 mm
Produccion de hielo c/u 33.800Kg/24h a 1,5 mm
Condiciones de operacion

Refrigerante R-717 Bombeado

Tasa de recirculacion 1:3

Temperatura de evaporacion -29,5 °C
Temperatura de condensacion 34 °C
Temperatura agua de alimentacion 25 °C

Espesor de la escama 2,5-1,5 mm

Accesorios Estandar completa incluidos

Dimensiones del generador

Largo 2769 mm
Ancho 1930 mm
Alto 2667 mm
Peso neto 5091 Kg.

2.5.8 Silo de hielo

Un (1) Silo para hielo es escamas con sistema de extraccion
Automético para almacenar la produccion de hielo de
Planta. Los detalles de dimensiones en hojas adjuntas.

Marca NORTHSTAR
Modelo MR Rake System GMR-900
Capacidad de almacenaje 144 TM

Capacidad de extraccion 28 TM/h
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2.5.9 Hielo liquido
El sistema de generacién de hielo Formax es capaz de lograr un perfecto equilibrio
entre el flujo de hielo y el liquido aplicado, de manera de producir un hielo a las

condiciones deseadas.

El sistema cuenta con un generador de salmuera, un alimentador de hielo en escamas
y un estanque de almacenaje de hielo liquido. Todos ellos son controlados por el

generador.

Proceso de trabajo:

1. Se especifica la temperatura y concentracion del hielo deseado. El
Generador da la orden de llenado.

2. El sistema toma hielo y agua potable/agua de mar/salmuera en
Cantidades predeterminadas. Se mide el nivel de liquido para detener el
llenado. Se agrega la cantidad correcta de hielo. El sistema de control de
liguido es programado con la dosis de agua, sal y hielo, de acuerdo con los
valores a controlar (temperatura y concentracién de hielo). La operacion se
repite en cada batch de produccién, de manera de ir corrigiéndose
automaticamente.

3. Unavez que la mezcla se homogeniza, la bomba evacua el generador el
Bombeando el hielo liquido al estanque de almacenamiento, equipado con un

agitador mantiene el hielo homogéneo.

El hielo liquido se bombea hasta los puntos de consumo de la planta.

Conformado por:

(Las especificaciones técnicas se veran en el anexo).

2.6 Descripcion de la planta de congelados

La empresa pesquera inicio sus operaciones en el mes de agosto del 2002 y en la
actualidad es considerada como una de las principales compafiias del sector pesquero
peruano, cuenta con 17 plantas de procesamiento estratégicamente distribuidas a lo
largo del litoral peruano y con una flota propia para la pesca, integrada por 79
embarcaciones dotadas con equipos electronicos de Ultima generacion y 13 de estos

con sistemas de refrigeracion.
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La capacidad de los barcos y sus sistemas de refrigeracién permiten garantizar un
abastecimiento 6ptimo de pescado para su posterior comercializacion en estado

fresco, congelado, en conservas o en harina y aceite.

El Pert produce y exporta el 40% del total mundial de harina y aceite de pescado;
ademds de pescado congelado y conservas, trabaja en segmentos de la industria

pesquera produciendo:

e Harinas especiales con alto contenido de proteinas.
e Aceite de pescado.
e Pescado congelado.

e Conservas de pescado

Mision
Brindar a nuestros clientes alimentos pesqueros de la mas alta calidad en armonia

con la comunidad y el medio ambiente.
Vision
Ser reconocida como una empresa lider, confiable y de clase mundial, por sus

niveles de calidad, eficiencia, seguridad y proteccion ambiental.

Valores

Etica, seriedad y confiabilidad.

Nos preocupamos por asegurar el cumplimiento de las leyes y nuestro compromiso

en cada una de nuestras acciones.

Satisfaccion, seguridad y desarrollo integral de nuestros colaboradores.

Buscamos la satisfaccion personal de nuestros colaboradores a través de la
capacitacion continua, el aseguramiento de la calidad de vida y la seguridad en el

trabajo.

Mejora continua en procesos, calidad e innovacioén tecnolégica.
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Buscamos la excelencia de nuestro desempefio a través del fomento de la

innovacién continua de productos, equipos y procesos.

Productos y servicios
Tecnologica de alimentos actualmente se divide por plantas segun genera los

siguientes productos:

e Harina y aceite de pescado (Consumo Humano Indirecto).

e Pescado congelado y conserva de pescado (Consumo Humano Directo).

2.6.1 Planta de Congelados

La materia prima es descargada utilizando un circuito de recirculacion de agua de
mar refrigerada y desinfectada con ozono, con el fin de mantener la cadena de frio
y las condiciones sanitarias del barco a la planta. La capacidad de descarga es de
60 toneladas por hora.

La planta de congelado de pescados fue construida en el afio 2005, siendo
actualmente la mas moderna y de mayor capacidad de Sudamérica; equipada con
avanzada tecnologia y procesos automatizados. Construida en un complejo de
mas de 240 mil metros cuadrados, tiene una capacidad de produccién 520
toneladas de pescado congelado al dia en tlineles a una temperatura de -18 °C
bajo cero. El tiempo transcurrido entre la descarga, seleccion, clasificacion y
envasado automatico e ingreso a los tuneles de congelamiento es menor a 20
minutos, lo que permite mantener intactas las condiciones de calidad de la materia
prima. Una vez congelado, el producto se almacena en tres camaras con

capacidad para 13800 toneladas a -22 °C bajo cero.

Adicionalmente, mantiene acuerdos de produccion de conservas con fabricas
ubicadas en la costa norte y central del pais, las cuales se abastecen con las

embarcaciones de la empresa.

2.6.2 Pescado congelado
Las principales especies procesadas son el Jurel (Trachurus murphyi) y caballa
(Scomber japonicus), con las cuales se produce pescado congelado entero, HG

(sin cabeza, eviscerado), HGT (sin cabeza, eviscerado, sin cola) o filetes con piel.
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Adicionalmente se procesa el perico o mahi mahi (Coryphaena hyppurus) durante
los mese de octubre a febrero para la elaboracién de filetes con o sin piel,

porciones empacadas al vacio, o0 GG (sin agallas, eviscerado).

Por ultimo, la anchoveta (Engraulis ringens) se procesa entera o HG (sin cabeza,

eviscerada).

2.7 Distribucién de la planta de congelados

En la actualidad la planta de congelados esta dividida por las siguientes areas:

2.7.1 Zona de descarga

Es el area donde se da el ingreso del pescado de la lancha ubicada en la playa
(CHATA) hacia la sala de procesos. Se envia agua de mar de la chata a los
tanques de recirculacion y de reposicion de capacidad 100m? para enfriarlos a
0°C en 6 horas mediante los bucos ,se aplica ozono a los tanques mediante los
generadores de ozono a 80 ppm para eliminar los corniformes fecales mediante 1
hora, luego con la bomba a chata se bombea el agua del tanque de recirculacion a
0°C para conservar la calidad del producto a la bodega del barco ubicado en la
chata ,luego se envia agua de bombeo(agua de mar con pescado) a la planta
llegando al desaguador a una velocidad de descarga de 40Tn/h, el cual separa el
producto y el agua ,el producto pasa a la planta para ser procesado. El agua de
bombeo del desaguador para al tromel para separar los residuos sélidos y el
liquido es recuperado, los residuos sélidos se transportan a la planta de harina, el
liquido recuperado a 6°C es enviado mediante la bomba sanguaza al tanque de
recirculaciéon la cual se bombea a los bucos mediante la bomba de recirculacién
para bajar su temperatura hasta 2°C y se aplica ozono, luego se bombea a la
chata mediante la bomba de chata repitiéndose el ciclo hasta culminar la descarga.
Para la limpieza de planta se bombea agua del pozo playero al tanque de
almacenamiento mediante la bomba del pozo playero de 200m? de capacidad, se
inyecta cloro en una concentracion de 2ppm, se envia agua a la planta mediante la

bomba optimar y hacia la planta de hielo mediante la bomba a planta de hielo.

Los equipos que se encuentra aqui son Los bucos, los tanques de recirculacion,

reposicion y almacenamiento, tromel, desaguador, bomba optimar, bomba
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sanguaza, bomba a chata, bombas de recirculacion, bombas de los generadores
de ozono, generadores de ozono, bomba a planta de hielo.

2.7.1.1 Descripcion de los equipos de descarga

2.7.1.1.1 Bomba optimar

Se encarga de abastecer de agua traida del tanque de almacenamiento de
agua de 200 m® a los bulkfeeder de las lineas de empaque automatico
ubicados en la sala de procesos, el agua esta mezclada con cloro en una

concentracion de 2ppm a una temperatura de ambiente.

Fig.2.7.1.1.1 Bomba optimar

2.7.1.1.2 Bomba sanguaza
Se encarga de recuperar el agua de bombeo (agua con sangre) que viene del

desaguador y reingresar al tanque de recirculacion para enfriar hasta 2°C.

Fig.2.7.1.1.2 Bomba sanguaza
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2.7.1.1.3 Bomba a planta de hielo

Se encarga de abastecer de agua traida del tanque de almacenamiento de
agua de 200 m® a planta de hielo, el agua estd mezclada con cloro en una
concentracion de 2ppm a una temperatura de ambiente.

Fig.2.7.1.1.3 Bomba a planta hielo

2.7.1.1.4 Bomba agua a chata
Se encarga de enviar agua a la bodega del barco a 0°C.

Fig.2.7.1.1.4 Bomba agua a chata

2.7.1.1.5 Bomba de recirculacion
Se encarga de bombear agua del tanque de recirculacién hacia el buco para

su enfriamiento.
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Fig.2.7.1.1.5 Bomba de recirculacion

2.7.1.1.6 Bucos
Se encargan de enfriar el agua de recirculacibn mediante placas de

enfriamiento.

Fig.2.7.1.1.6 Bucos

2.7.1.1.7 Generadores de ozono

Se encargan de inyectar ozono a los tanques de almacenamiento y reposicion.
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Fig.2.7.1.1.7 Generador de ozono
2.7.1.1.8 Bombas de los generadores de ozono

Se encargan de inyectar ozono a los tanques.

Fig.2.7.1.1.8 Bombas de los generadores de ozono

2.7.1.1.9 Tanque de recirculacion

Almacenar agua de recirculacion para su enfriamiento.

Fig.2.7.1.1.9 Tanque de recirculacion
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2.7.1.1.10 Tanque de reposicion
Almacenar agua de recirculacion para su enfriamiento se utiliza cuando el

tanque de recirculacion esta debajo de su nivel.

Fig.2.7.1.1.10 Tanque de reposicion

2.7.1.1.11 Tanque de almacenamiento
Almacena agua dulce del pozo playero para utilizarse en la limpieza de la

planta.

’féf,,:el!“

Fig.2.7.1.1.11 Tanque de almacenamiento

2.7.1.1.12 Desaguador
Se encarga de separa el producto del agua y pasar mediante una faja a la

planta para su proceso.
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Fig.2.7.1.1.12 Desaguador

2.7.1.1.13 Tromel
Separar los residuos sélidos del liquido, recuperando el liquido para su

utilizacién

Fig.2.7.1.1.13 Tromel

2.7.2 Sala de procesos

En esta area se recepciona y selecciona el pescado. La sala de procesos se
encuentran los siguientes equipos BulkFeeder tanque que recepciona el
pescado de la faja del desaguador que llega de la chata, tiene una bomba de
recirculacion la cual circula agua fria que mantiene el producto a una

temperatura uniforme de -1°C.

El pescado es transportado por las fajas de elevacién de pescado hacia la faja
de alimentacion de la balanza dinamica y de ahi a la Balanza dinamica
(controla todo el peso del producto que ingresa a la planta), Para la seleccién
del pescado segun el tamafio se utiliza el equipo Grading son cilindros
giratorios con un angulo de abertura entre cilindros, de los Grading pasa a 5

lineas de distribucion y 5 lineas de seleccion equipo de tecnologia Noruega
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‘OPTIMAR”. Para el empaque automatico se encuentran los siguientes
equipos; Balanzas DB-8 (registra el peso que empaca cada linea de empaque),
Mezanine (zona que habilita las cajas para el empaque automatico), Plastic
Feeder (habilita el plastico que recubre las cajas para pescado), Enzunchadora
(Zuncha las cajas con pescado) y Rack Loader (este equipo coloca
automaticamente las cajas dentro de un rack este equipo es de tecnologia
Noruega “OPTIMAR”). Ademas se encuentran los siguiente equipos Baader (se
encarga del descabezamiento y fileteo del pescado jurel y caballa, este equipo
es de tecnologia Alemana “BAADER”), Hermasa (descabezadora de
anchoveta), Congelador continuo (Congelamiento mediante salmuera) estos
dos Ultimos de tecnologia espafiola. Luego el producto es transportado

mediante montacargas a los tlneles de almacenamiento.

2.7.2.1 Descripcién de los equipos

2.7.2.1.1 Bulkfeeder

Almacena el pescado que llega del desaguador hacia la planta con una
temperatura uniforme que esta entre el -1 ° C y 0°C, tiene una bomba de
recirculacion la cual circula el agua fria en el mismo bulkfeeder para tener el

producto fresco y un enfriamiento uniforme.

Fig.2.7.2.1.1 Bulkfeeder

2.7.2.1.2 Fajas de alimentacién de pescado
Distribuye el producto del bulkfeeder y llevarlo hacia faja de alimentacion a la

balanza dindmica para pesarlo.
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Fig.2.7.2.1.2 Faja alimentacién pescado

2.7.2.1.3 Faja de alimentacién a balanza dinamica
Trasladar el pescado de las fajas de Elevacion y trasladarlos a la balanza

dindmica para su pesaje.
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Fig.2.7.2.1.3 Faja alimentacién a balanza dindmica

2.7.2.1.4 Balanza dinamica
Pesar el producto que viene de la faja de alimentacion, esta programado a una
velocidad de 60 TN/h.
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2 I

Fig.2.7.2.1.4 balanza dindmica

2.7.2.1.5 Faja de alimentacién a grading

Transporta el producto de la balanza dinamica a los grading para su seleccion.

Fig.2.7.2.1.5 Faja alimentacion a grading

2.7.2.1.6 Grading

Se encarga de seleccionar el pescado por tamafio para su distribucién en las
Lineas de distribucién, los peces mas grandes pasan a las lineas de
Distribucién N° 4 y 5 los chicos a las lineas N° 1, 2,3.



2.7.2.1.7 Lineas de distribucion

Transportar el pescado desde el grading hacia las lineas de seleccién.

Fig.2.7.2.1.7 Lineas distribucion

2.7.2.1.8 Lineas de seleccion
Transportar el pescado para seleccionar la calidad y tamafio del producto a
procesar, esté trabajo lo realizar el personal de produccién que se encarga de

la seleccion.
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Fig.2.7.2.1.8 Lineas seleccion

2.7.2.1.9 Lineas de empaque automatico
e Balanza DB-8

Contiene una tolva donde se recepciona el pescado a las vez tiene dos fajas
una gruesa y una faja delgada ,la faja gruesa se encarga de llenar las tolvas de
las dos balanzas DB-8 A y B hasta 16,5 Kg. ,luego deja de funcionar la faja
gruesa y entra en operacion la faja fina hasta llenar la tolva de la balanza A con
20,4 Kg. luego llena la balanza B hasta completar 20,4 Kg. los pesos quedan
registrados en la memoria de la balanza y de ahi pasan se abren las tolvas y

pasan a las cajas.

Fig. Balanza DB8

e Transportador de bases
Transporta la caja hacia la balanza DB-8 para llenar con producto, luego se
transporta al aplicador de tapas.



Fig. Transportador cajas

e Dispensador de laminas
Las cajas vacias se dirigen hacia la balanza DB-8, el dispensador de laminas
vota una lamina de plastico sobre la caja para protegerla de la humedad que

trae el pescado y luego se sella la caja con el plastico para que quede sellado.

Fig. Dispensador laminas

e Colocador de tapas
Sincroniza mediante sensores la base que llega con producto que sale de la

balanza DB-8 y la tapa, logrando que se junten formando una caja sellada.



Fig. Colocador tapas

e Enzunchadora automatica
Recibe la caja sellada del colocador de tapas, mediante sensores detecta la
caja y para la faja para darle el primer zuncho, luego se activa huevamente la

faja y se detiene para darle el segundo zuncho al final.

Fig. Enzunchadora

e Etiquetadora automética
Recibe la caja sellada con los zunchos, el sensor lo detecta en la faja y pone la
etiqueta al final de la faja la cual indica la calidad del producto A, B, C, D.

La caja se dirige hacia los cargadores de racks.



36

Fig. Etiquetadora automatica

e Cargador de racks
Recibe las cajas en forma ordenada, los amontona en los racks de la siguiente
manera; en el primer nivel ubica las cajas en una fila de 3 por un lado y por
otro lado en filas de 2.
En el segundo nivel ubica las cajas en filas de 2 y por el otro lado en filas de 3,
asi sucesivamente hasta 12 niveles que tiene el rack almacenando en total
1200 Kg de pescado.

Fig. Cargador de Racks

2.7.2.1.10 Descabezadoras de anchoveta

La descabezadora evisceradora es una maquina automatica disefiada para el
descabezado, eviscerado y lavado de anchoveta, siendo la Unica operacién
manual de la maquina la introduccién de pescado en los cangilones para ser
llevado posteriormente a la zona donde se realizan autométicamente el resto
de las operaciones produce 600 pescados/minutos.

Para un correcto funcionamiento de la maquina es importante que el pescado
gue la alimenta este bien clasificado por tamafio.
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Se realizan los procesos de corte de cabezas y colas, eviscerado y lavado. Todos
estos procesos se realizan de forma automética sin necesidad de ningun tipo de

intervencion humana.

El grupo de vacio tiene la funcién de producir el vacio suficiente para extraer las
visceras del pescado tratado en una maquina evisceradora y proporcionar un medio
para la retirada eficaz de la mismas, mediante una breve acumulacion en el interior de
su depésito para su posterior reenvio mediante una bomba neumética a un punto de

recogida.

El vacio necesario para poder absorber las visceras se genera mediante una bomba
eléctrica. Esta se pone en funcionamiento mediante un interruptor situado en el cuadro

eléctrico que el grupo de vacio.

Fig.2.7.2.1.10 Descabezadora de anchoveta

2.7.2.1.11 Alineador de pescado BAADER

La linea de corte semiautomatico marca BAADER esta constituido por los siguientes
equipos:

Bomba de vacio.

Bandas alimentadoras, producto terminado y de desechos.

Bomba de desechos de cabezas y visceras.

En su conjunto hacen un trabajo y le dan un valor agregado al producto final, teniendo
una presentacion HG (cabeza sin visceras) y HGT (cabeza sin visceras y cola) y filete
tipo mariposa e individual y HGAA (apertura anal)
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El pescado es recepcionado en un tanque pulmoén a 2°C de temperatura del agua y
300 ml de hipoclorito de sodio mas un saco de sal diluido para mantener la cadena de
fri6 del producto, asi mismo ahi un segundo tanque con la misma proporcién de
hipoclorito y a la misma temperatura, el ultimo tanque alimenta secuencialmente a las
4 maquinas de corte semiautomatico ,el pescado entero entra a una alimentadora
semiautomatica de pescado BAADER 488 en sincronizacion con BAADER 221 que
corta el pescado, la BAADER 221 recepciona el pescado de uno en uno y mediante
unos cogilones es trasportado a las cuchillas que le dan el corte final obteniendo los
productos mencionados y el producto final es trasportado mediante bandas a una linea

de empaque automatico.

....

>
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Fig.2.7.2.1.11 Alineador pescado BAADER

2.7.2.1.12 Tunel de congelamiento

Es el encargado de quitar el calor del pescado y disminuirlo hasta -18°C llega a esta
temperatura aprox. En 18 horas de congelamiento. Cada tdnel almacena 54 toneladas
todo esto controlado bajo un mando de PLC.

Fig.2.7.2.1.12 Tunel congelamiento
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2.7.3 Sala de empaque

Después que el producto sale del tinel pasa a la sala de empaque en los racks de
almacenamiento para ser transportados en los montacargas al paletizador donde
seran forrados con el plastic feel y luego seran trasladados a la camara de

almacenamiento.

2.7.3.1 Descripcién de los equipos

2.7.3.1.1 Paletizador

Después de que el producto sale de los tuneles pasan al paletizador, el Racks es
transportado por el montacargas hacia el trasportador de cadenas N°1, se estaciona
en el N°4 y se estiba (sacar el producto del Racks y se deja en una parihuela) el Racks
vacio pasa al N°8 la cual es recogido para usarlo nuevamente. La parihuela entra al
PALL PACK la cual se le pone automéaticamente un FEEL en aproximadamente 8
segundos para tener el producto hermético, luego pasa al transportador de rodillos
para ser trasladado a las camaras.

Fig.2.7.3.1.1 Paletizador
2.7.3.1.2 Evaporadores
Son los encargados de mantener la sala de empaque a la temperatura desea de 5°C,
utiliza como liquido refrigerante el glicol, la sala de empaque tiene 2 evaporadores.

Fig.2.7.3.1.2 Evaporadores
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2.7.4 Camaras de almacenamiento y antecadmara

La planta de congelados tiene 3 camaras de almacenamiento de las siguientes
capacidades:

Céamara N°1:4000 Tn

Céamara N°2:4000 Tn

Céamara N°3:5800 Tn

Almacenando en total 13800 Tn y manteniendo el producto a una temperatura de -
24°C

2.7.4.1 Descripcién de los equipos de las camaras
2.7.4.1.1 Puertas Déanicas
Son puertas termoaislantes que no permiten la variacion de temperatura dentro de la

camara.

Fig.2.7.4.1.1 Puertas danicas

2.7.4.1.2 Cortinas de aire

El objetivo principal para la instalacion de cortinas de aire es la creacion de una
barrera de separacion entre dos ambientes, generalmente a distintas temperaturas.

En términos mas técnicos, sefialamos que las cortinas de aire tienen como funcion
separar la temperatura de ambiente que se establece fuera de un recinto de la que se
encuentra dentro del mismo, esta accion la realiza por medio de un “velo” de aire;
muchos asumen que las cortinas de aire son similares a los sistemas de aire
acondicionado y aunque en apariencia las consolas son iguales, funcionan de
diferentes forma. Estos dispositivos ajustan el fluido de aire para no permitir que el
calor del verano se adentre en un local, conteniendo al mismo tiempo el aire
acondicionado dentro del refrigerador, a su vez el uso de estos artefactos hace que los
malos olores, el polvo y los insectos permanezcan fuera de la dependencia. Las
cortinas de aire se han vuelto un auge en el mercado no sélo por las ventajas técnicas

gue poseen sino por el ahorro que significan; con su utilizacion no se consume tanta
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energia como con otros artefactos ya que su compresor de refrigeramiento no trabaja

en demasia.

Fig.2.7.4.1.2 Cortinas de aire

2.7.4.1.3 Puertas rapidas enrollables

Es una puerta de bajo mantenimiento y ahorro de energia que se puede
configurar para aplicaciones interiores o exteriores. El sensor de movimiento
detecta objetos en cualquier punto del recorrido de la puerta y retira la cortina
antes del contacto. Proporcionan velocidades rapidas de apertura que acortan

el tiempo de paso y ahorran energia al reducir los tiempos de apertura.

Fig.2.7.4.1.3 Puertas rapidas

2.7.4.1.4 Evaporadores
Del tanque de -32°C se bombea amoniaco liquido a 0.2 bar pasando por la
valvula de alivio la cual es pulverizado el amoniaco liquido ingresando a las

tuberias de los evaporadores pegandose a las paredes de los tubos, ocurriendo
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la variacion de temperatura con el medio a enfriar manteniéndose a -18°C, el

amoniaco sale del evaporador por la succion en estado gaseoso hacia el

compresaor.

Fig.2.7.4.1.4 Evaporadores cadmaras

2.7.4.1.5 Ventiladores de piso

Su funcién es enviar aire caliente del techo hacia el piso de la camara para

formar una barrera de calor y evitar que se forme hielo con la humedad del

suelo, esto es para evitar que se levante el piso de la camara.
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Fig.2.7.4.1.5 Ventiladores de piso

2.7.4.2 Descripcién de los equipos de la antecamara

2.7.4.2.1 Puertas seccionales

Su funcién es permitir que los transportes se peguen a la antecamara para

transportar los productos evitando la entrada de calor.



43

Fig.2.7.4.2.1 Puertas seccionales

2.7.4.2.2 Montacargas eléctricos
Son equipos que se utilizan para el transporte de los productos en racks, pueden

transportar hasta 2 Tn y elevar la carga hasta 5 metros

Fig.2.7.4.2.2 Montacargas eléctricos
2.7.4.2.3 Apiladores eléctricos
Son equipos que se utilizan para el transporte de los productos en racks, pueden

transportar hasta 1.5 Tn y ubicarlas a una altura de 10 metros.

Fig.2.7.4.2.3 Apilador eléctricas
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2.7.4.2.4 Traspaletas eléctricas
Son equipos que se utilizan para el transporte de los productos en racks, pueden
transportar hasta 750 Kg.

Fig.2.7.4.2.4 Traspaletas eléctricas

2.7.5 Sala de maquinas

Es la zona donde se encuentra los compresores de amoniaco (MYCON), tanques
de amoniaco, bombas de recirculacién, secador de aire, compresor de aire,
bombas de glicol. Toda la operacién de la planta se controla mediante el sistema

scada.

2.7.5.1 Descripcion de los equipos

2.7.5.1.1 Secador de aire

Los secadores de aire quitan la humedad del aire comprimido enfriandolo hasta
cerca del punto de congelacion, esto hace que se condense el agua. El
condensado se purga automaticamente, el aire se recalienta antes de salir del
secador.
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Fig.2.7.5.1.1 Secador de aire

El aire comprimido entra en el intercambiador de calor y se enfria mediante el aire
secado y fri6 que sale. Se comienza a condensar el agua en el aire que entra. Luego
el aire fluye a través del intercambiador de calor evaporador donde el refrigerante se
evapora haciendo que el aire continué enfriandose a cerca de la temperatura de
evaporacion del refrigerante, se condensa el agua en el aire. El aire fri6 pasa
enseguida a través del separador donde todo el condensado se separa del aire. El
condensado se recoge en el colector y se purga automaticamente el aire secado vy frié
pasa a través del intercambiador de calor donde se calienta mediante el aire que entra
aproximadamente a 10 grados centigrados bajo la temperatura del aire de entrada .la
condensacion en la red de aire no puede producirse a no ser que se enfrié el aire

debajo del punto de rocié a presion indicado por el indicador.

2.7.5.1.2 Compresor de aire
Son compresores de tornillo de una sola etapa con inyeccion de aceite y

accionamiento por motor eléctrico, los compresores estan refrigerados por aire.

Fig.2.7.5.1.2 Compresor de aire

Se comprime el aire aspirado por el filtro y el recuperador de admisién en elemento del
compresor, el aire comprimido y el aceite pasan al deposito de aire / separador de
aceite. El aire se descarga a través de la valvula de salida mediante la valvula de

presion minima, el refrigerador de aire y el colector de condensado.

La vélvula de presion minima impide que la presion del depdsito caiga por debajo de la
presibn minima e incluye una valvula de retencidon que evita el retroceso de aire

comprimido desde la red de aire, los compresores estan provistos de secador.
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2.7.5.1.3 Compresores de amoniaco
Su funcion es succionar el gas caliente que sale de los evaporadores y lo
comprime a altas presiones y temperaturas, para ser trasladado hacia los

condensadores evaporativos.

Fig.2.7.5.1.3 Compresor amoniaco

2.7.5.1.4 Sistema -32°C

Consiste en un tanque de acero inoxidable de capacidad la cual contiene
amoniaco en estado liquido y gaseoso que alimenta solamente a las camaras y
el generador de hielo, las bombas bombean el amoniaco liquido a 2.8 bar hacia
las camaras llegan a la valvula de expansion donde se pulveriza el amoniaco a
las paredes de las tuberias, produciéndose en intercambio de calor con la
camara frigorifica manteniéndola a -19°C, luego el amoniaco es succionado en
estado gaseoso por el compresor a una presion de succién de 0.2 bar, en el
compresor el amoniaco es descargado a una presion de descarga de 10 bar en
estado gaseosos a elevada temperatura hacia el condensador donde es
enfriado saliendo el amoniaco en estado liquido a una presién de salida de 8

bar hacia el tanque de -32°C .



Fig.2.7.5.1.4 Tanque sistema -32°C

2.7.5.1.5 Sistema -42°C

Consiste en un tanque de acero inoxidable de capacidad la cual contiene
amoniaco en estado liquido y gaseoso que alimenta solamente a los tuneles de
congelamiento.

Las bombas bombean el amoniaco liquido a 2.8 bar hacia los tuneles llegan a
la valvula de expansion donde se pulveriza el amoniaco a las paredes de las
tuberias, produciéndose en intercambio de calor con el tunel de congelamiento
manteniéndola a -18°C, luego el amoniaco es succionado en estado gaseoso
por el compresor a una presion de succion de 0.2 bar, en el compresor el
amoniaco es descargado a una presion de descarga de 10 bar en estado
gaseosos a elevada temperatura hacia el condensador donde es enfriado
saliendo el amoniaco en estado liquido a una presion de salida de 8 bar hacia

el tanque de -42°C .

'—po‘to’qo. e/

Fig.2.7.5.1.5 Tanque sistema -42°C
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2.7.5.1.6 Sistema -5°C

Consiste en un tanque de acero inoxidable de capacidad la cual contiene amoniaco
en estado liguido y gaseoso que alimenta solamente bucos N°1 y 2, las bombas
bombean el amoniaco liquido a 2.5 bar hacia la valvula de expansion donde se
pulveriza el amoniaco en las paredes de las placas de los bucos, produciéndose en
intercambio de calor ,del tanque de recirculacion se bombea agua hacia los bucos
produciéndose en intercambio de calor ,manteniendo la temperatura del agua en el
tanque a -2°C, luego el amoniaco es succionado en estado gaseoso por el compresor
a una presion de succion de 1.7 bar, en el compresor el amoniaco es descargado a
una presioén de descarga de 10 bar en estado gaseosos a elevada temperatura hacia
el condensador donde es enfriado saliendo el amoniaco en estado liquido a una
presion de salida de 8 bar hacia el tanque de -5°C .

Fig.2.7.5.1.6 Tanque sistema -5°C
2.7.5.1.7 Condensadores evaporativos
Su funcién principal es condensar el gas caliente que sale del compresor, lo condensa
mediante los serpentines que circula agua blanda osmotizada a temperatura de
ambiente, los ventiladores de los condensadores extraen el aire para del ambiente
para enfriar el gas caliente de amoniaco y, saliendo el amoniaco en estado liquido, la

cual es trasladado hacia el tanque recibidor.

|
|
L

Fig.2.7.5.1.7 Condensadores evaporativos
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2.7.6 Productores de hielo

Se utiliza el sistema de -32°C Las bombas bombean el amoniaco liquido a 2.8
bar del tanque de -32°C hacia los productores de hielo , llegan a la valvula de
expansion donde se pulveriza el amoniaco a las paredes del cilindro del
productor de hielo, a su vez de la bomba de agua del productor de hielo
bombea agua dura hacia la parte superior del productor de hielo ,formandose
hielo cuando se intercambian calor con el amoniaco que se encuentra en las
paredes del cilindro a bajas temperaturas, unas cuchillas giran en el centro del
productor de hielo rosando por las paredes del cilindro formar la escarcha de
hielo la cual se depositan en el silo de hielo, luego el amoniaco es succionado
en estado gaseoso por el compresor a una presion de succion de 0.2 bar, en el
compresor el amoniaco es descargado a una presion de descarga de 10 bar en
estado gaseosos a elevada temperatura hacia el condensador donde es
enfriado saliendo el amoniaco en estado liquido a una presion de salida de 8

bar hacia el tanque de -32°C .

Fig.2.7.6 Productores de hielo

2.7.7 Planta de hielo liquido

De los productores de hielo caen hacia el silo de hielo el hielo en escamas para
su almacenamiento, luego el motor RAKE mediante unas paletas vota el hielo
en escamas hacia el tornillo helicoidal, el motor HOIST levanta el rastrillo ,luego
el motor BIN DOOR abre la puerta y el hielo en escamas es empujado hacia el
tornillo helicoidal la cual mediante el motoreductor GUSANO RECIBIDOR es
trasportado hacia el otro motoreductor GUSANO ELEVADOR y luego hacia los
dinos a una temperatura de -5°C del hielo en escarcha.
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Fig.2.7.6 Motor Hoist

Fig.2.7.6 Transportado hielo helicoidal

Si se requiere hielo liquido cerramos la compuerta y el hielo con escamas se
dirige hacia el mezclador de hielo liquido ,para preparar hielo liquido se
necesita agua dura y salmuera al 10% la cual es bombeada hacia el mesclador
,mezclandose con el hielo en escamas ,cuando llega la mezcla a pesar 300 Kg

se mezclan automaticamente por 30 seg ,la mezcla es bombeada hacia el
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tanque de almacenamiento que sigue mezclando para que la mezcla sea
uniforme ,la bomba de hielo liquido envia hacia el bulkfeeder la mezcla saliendo

el hielo liquido a -5°C.

Fig.2.7.6 Tanque agitador
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CAPITULO 1l

PLANIFICACION Y PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO
EN LA PLANTA

En este capitulo vamos describir la planificacion y programacion del
mantenimiento preventivo en la planta, asi como la frecuencia de
mantenimiento y los trabajos a realizar en los equipos de la planta de
congelados, guiandonos de manuales y catdlogos entregados por los

fabricantes, asi también como la experiencia de los técnicos.

3.1 Definicién e importancia del mantenimiento preventivo

Organizacion del mantenimiento planificado.

En el presente capitulo definiremos los conceptos del mantenimiento

planificado asi como su organizacion.

Cuando la planta de congelados entra en operaciébn no se contaba con
personal de mantenimiento propio, hubo la necesidad de contratar personal
exclusivo para el mantenimiento de la planta pero no se tenia un orden, una
organizacién adecuada solamente se realizaba mantenimientos correctivos no
se tenia una idea de la gestion, planificacion y programacion de mantenimiento,

eso causaba elevados costos en mantenimiento.

Definicion de los conceptos basicos del mantenimiento.

3.1.1 Mantenimiento
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La ingenieria de mantenimiento (IM) debe asegurar la disponibilidad de la funcion
de las maquinas, edificios y servicios que se necesitan en distintas partes de una
organizacion para ejecutar operaciones confiables, con una tasa Optima de
rendimiento sobre la inversidn, ya sea que esté hecha en maquinarias, materiales

0 recursos humanos.

La IM se refiere a los problemas cotidianos de conservar la funcion de la planta
fisica en buenas condiciones de operacion, que verse afectadas por:

1. Desgaste

2. Maltrato

3. Mala instalacion (desnivelada)

4

Corrosion

Es por esto que es necesario un Departamento de Mantenimiento, que sea la base
para desarrollar los conceptos generales y la ideologia basica de la organizacion

de Ingenieria de Mantenimiento.

3.1.2 Aplicaciones de mantenimiento

» Industrial: maquinas.

» Servicios: electricidad.

» Inmuebles: edificios, instalaciones y construcciones de la planta.

» Muebles: de oficina o de talleres.

» Maquinas de oficina: maquinas de escribir, calculadoras de cinta, fax, etc.

» Vehiculos: autos, camionetas, camiones, montacargas, etc.

» Comunicaciones: microondas.

» Instalaciones de agua y desagie: agua de planta, agua usada.

» Proteccion de la planta: cerco eléctrico, incluyendo incendios.

» Disposicion de desperdicios: chatarra.

» Recuperacion de desperdicios: generacion de energia biotérmica.

» Eliminacién de contaminaciones y ruidos: gases de combustién de una
caldera.

» Administracion de seguros: grupo electrogeno.

» iluminacion: eventos especiales.

3.1.3 ¢ Por qué el mantenimiento?

» Es uno de los temas mas viejos conocidos por el hombre.



1.

4.

54

Hasta hace poco se le consider6 como una accion muy basica para la que
soOlo se necesita el conocimiento mas basico.

Se considera necesario tener un sistema de mantenimiento completamente
organizado, pero es un lujo costoso.

Esta distorsionada vision de la Funcién de mantenimiento ignora totalmente
la posibilidad que al administrarla apropiadamente se cree y mantenga
niveles altos de disponibilidad, confiabilidad y operabilidad de Planta.

Estos niveles altos se traducen directamente en capacidad de produccion,
productividad y asi en ganancia para la companiia.

Para mantener un nivel muy alto de contribucion a la ganancia de la
compaiiia, la Organizacion de mantenimiento debe practicar un nivel alto de

preparacion en las siguientes areas:

Dentro de su organizacion deben existir mecanismo para ayudar a la
Gerencia en la gestidn de la funcion de mantenimiento. Estos deben incluir:
- Planeamiento y programacion

- Indicadores de rendimiento y

- Auditorias regulares (anuales).

La funcion de mantenimiento tiene como primera tarea manejar las fallas en
la organizacion.

Necesita un proceso formal de instalacién (y actualizacion regular) de un
plan de mantenimiento.

Sera imposible de alcanzar una alta margen de ganancia de la compafiia
sin tal proceso.

Los resultados dependen de la ejecucion apropiada del plan de
mantenimiento y el rendimiento general de la mano de obra (calidad, tiempo
programado y eficacia).

Esto hace necesario la aplicacién de un sistema operacional apropiado de
mantenimiento, que podria apoyarse en un Sistema de Gestion de
Mantenimiento Informético — CMMS.

Se debe mantener un nivel correcto de tecnologia para apoyar el plan.
Recursos de herramientas (talleres, almacenes, equipamiento y utillajes,

equipo de limpieza, talleres de maquinas, etc.), y medios de monitoreo de la
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condicion (medidores de vibraciones y equipos de analisis, laboratorios de
analisis de aceite, equipo termografico, etc.).

Debe mantenerse una especializacién con respecto a los sistemas técnicos
especificos, debe tener un nivel suficiente de especializacién en cada uno de
los niveles de gestidn y operacién de la Organizacion, incluida la habilidad para
diagnosticar y analizar las fallas para establecer la raiz de sus causas.

Un ambiente de mantenimiento bien disefiado, que tenga instalaciones y
Organizacién apropiadas para la logistica de mantenimiento, incluyendo la
estructura geografica, la estructura interior de talleres, optimizacion de
personal, flujos materiales, flujos de informacion, etc.

Un alto nivel de desarrollo personal de mantenimiento.

Que comprende el entrenamiento formal (como ingeniero, operador, etc.),
entrenamiento en gestibn y supervision, entrenamiento en tecnologia

especifica y entrenamiento en técnicas modernas de mantenimiento.

3.1.4 Los objetivos del mantenimiento

El objetivo de la funcién de mantenimiento es apoyar al proceso de produccién con los

niveles adecuados de disponibilidad, confiabilidad y operabilidad de la funcion de los

activos a un costo aceptable.

Objetivos especificos

Estos son cuatro sub-objetivos:

1.

2
3.
4

Disponibilidad.
Confiabilidad.
Operabilidad.

Costo.

El impacto del mantenimiento sobre la ganancia de la compafia

>
>

El mantenimiento tradicionalmente se ve como gasto.

Es una funcion de apoyo, la que opera a un cierto costo, no muy facil de
manipular.

Algo que no se aprecia a menudo es que tiene un gran impacto en la ganancia
de la compafiia a través de la disponibilidad, confiabilidad y operabilidad del

equipo.

3.1.5 El impacto del mantenimiento sobre la ganancia de la compaiiia
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» Si esto se entiende apropiadamente, nos conduce inevitablemente a un
cambio completo en la gestion de mantenimiento.

» Para ilustrarlo vamos a discutir el siguiente conjunto de graficos:

a. Grafico de disponibilidad — muestra el aumento de disponibilidad con
el aumento de nivel de la prevencion.

Disponibilidad

Nivel de prevencion (MP)

Fig.3.1.5-a Grafico disponibilidad

b. Grafico de operabilidad — muestra el aumento de operabilidad con
el aumento del nivel de la prevencion.

Operabilidad

Nivel de prevenciéon (MP)

Fig.3.1.5-b Grafico operabilidad

C. Grafico de confiabilidad — muestra el aumento de la confiabilidad
con el aumento del nivel de la prevencién.
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Confiabilidad

Nivel de prevencion (MP)

Fig.3.1.5-c Grafico confiabilidad

d. Grafico de costos de mantenimiento — muestra niveles de costos

respecto a los niveles crecientes de prevencion.

Costos de totales de mantenimiento

Costos de prevencion

wde paradas

Costos minimo Nivel de prevencién (MP)

Costo de mantenimiento

Fig.3.1.5-d Grafico costos de mantenimiento

e. Modelo clasico de ganancia de la compairiia — se calcula como la

diferencia entre las curvas del ingreso y del costo.

Inareso

c\e
Ga\'\an Costos total

- * Costos variable
-
- Ll

o= Cstos fijo

Costo / ingreso

Punto de equilibrio

Produccion
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Fig.3.1.5-e Modelo clasico de ganancia de la compafia

3.1.6 Evolucién del Mantenimiento

>

vV V V V V V V

Reactivo

Preventivo
Correctivo planeado
Proactivo

RCM

TPM

PMO

RBI

3.1.6.1 Mantenimiento Reactivo

>
>
>

No se realiza ningun tipo de planificacion no programacion.
Se realiza la reparacién imprevista de fallas.

Efectivo para equipos de bajo costo, cuya funcién es auxiliar.

3.1.6.2 Mantenimiento Preventivo

>

>
>

Mantenimiento concebido para mantener los activos: equipos,
maquinas fabricas y plantas.

Utiliza la limpieza, lubricacién y apriete basado en la inspeccién.

Busca detectar fallas que potencialmente pueden causar pérdida

de produccién dafios graves al activo o problemas de seguridad.

3.1.6.2.1 Objetivo del Mantenimiento Preventivo

» Asegurar una disponibilidad alta de objetos a largo plazo es una funcién

>

importante de Mantenimiento. Se usa el mantenimiento planificado para
evitar paradas de sistema o la parada de otro objeto, que — ademas de
los costes de reparacién — a menudo provocan costes posteriores mas

elevados debido a la parada de fabricacion.

Existen muchas ventajas para utilizar el mantenimiento planificado

dentro de su empresa. Es el término genérico para inspecciones,
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mantenimiento preventivo y reparaciones planificadas, para las cuales se

puede planificar el tiempo y el alcance del trabajo con antelacién.

Ademdas de los aspectos internos de la empresa para el mantenimiento

planificado, también se deberian considerar los factores externos. Un creciente

namero de condiciones fijas establecidas por la legislacién exigen unos requisitos mas

escritos en la supervision planificada y en el mantenimiento de objetos.

3.1.6.3 Mantenimiento Correctivo Planeado

>
>

Mantenimiento planeado y programado.

Funciones de mantenimiento no deben corresponder Unicamente al

departamento.

Eliminar o reparar dichas fallas mientras estan en una “etapa inicial”, no

critica.

Repotenciar el activo para recuperar su capacidad de produccién a

niveles estandares.

3.1.6.4 Mantenimiento Predictivo (MPd)

>

Es la aplicacién de tecnologia avanzada para tratar de descubrir cuando
ocurriran las fallas. Avisa cuando ocurre un aumento excesivo en las medidas
variables especificas y le da mas tiempo para intervenir antes de la falla, para
lo que utiliza aparatos de prueba sofisticados.

Mantenimiento basado en la condicion — CBM (Condition Based

Maintenance).

3.1.6.5 Mantenimiento Proactivo

>

Es una filosofia que abarca el total de la estructura estratégica de

mantenimiento.

No usa la informacién (monitoreo u otro método) para preceder cuando

ocurrird una falla, sino para buscar erradicar la falla completamente.

Se usa para remover completamente la raiz de la causa de la falla

(RCFA).

3.1.6.6 Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM)

>

1.

Metodologia del RCM:

Preservar funciones que realizan los equipos.
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2. Identificar los modos de fallas que puedan contar las funciones de
los equipos.

3. Priorizar las necesidades de la funcion (via los modos de fallas).

4. Seleccionar sélo las tareas de MP aplicables y eficaces.

3.1.6.7 Mantenimiento Productivo Total (TPM)
> Filosofia de gestion productiva basada en mantenimiento.
> Permite mejorar permanentemente la efectividad de los equipos
con la activa participacién de operadores.
> Involucre a todo el personal de mantenimiento, operacion, calidad,

proveedores, seguridad, etc.

3.1.6.8 Las estrategias de Mantenimiento

“Gerencia Estratégica de Activos”
//_‘ M. basado en Confiabilidad
/__ Productivo Total

Gastos de mantenimiento

Preventivo / Planeado

;

M.
M. Predictivo
M.
M.

Reactivo

Y

Fig.3.1.6.8 Estrategias de mantenimiento

3.1.6.8.1 Estrategia: Mantenimiento Correctivo
. Repaso lo que falla.
. Son reparaciones no programadas.
. Generan alto costo de mantenimiento.
. Deben ser menores al 20% (para flotas).

. Altos % de no programados indican falta de gestion.
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" Son eventos no detectados por el monitoreo de condiciones e
inspecciones.

. Necesitan accion inmediata y soporte en campo.

3.1.6.8.2 Estrategia: Mantenimiento Preventivo
. Programa y Reparo en funcion a “intervalo”.
" Es accion “preventiva” antes que ocurra la falla.
" Se establece en funcién a experiencia, estadistica o recomendacion del

fabricante.

Riesgo de no uso de vida remanente y aumento del costo horario.

Incluye los mantenimientos peridédicos recomendados por el fabricante.

3.1.6.8.3 Mantenimiento Predictivo

" Reparo, si la “condicion” que define la funcién estandar falla o esta
debajo del estandar.

" Es el mantenimiento basado en inspecciones y monitoreo de la
“condicién” por inspectores especialistas.

" Usa diferentes tecnologias (analisis de vibracion, analisis de aceite,
inspecciones especializadas con instrumentos, mediciones de temperatura,
presion rpm... computador en cabina.. VIMS.. mas de 260 variables).

" Se enfoca en el Monitoreo de la Aplicacion y Salud del equipo.

3.1.6.8.4 Mantenimiento Productivo Total
. “cero accidentes y cero fallas” integrado toda la empresa para lograr la

confiabilidad de la planta”.

. Pilares:

" Mantenimiento automatico.

. Mejora enfocada.

" Educacion y capacitacion.

. Mantenimiento planificado.

. Mantenimiento de calidad.

" Seguridad y medio ambiente.

3.1.6.8.5 Mantenimiento Basado en la Confiabilidad RCM y Optimizacién del
Mantenimiento PMO
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= Proceso para tomar acciones que eviten las fallas funcionales y logran
maximizar la confiabilidad en el entorno operacional al minimo costo.

] RCM nace en el propio disefio del equipo con analisis de modos de fallo-
efecto y soluciones que se integran al producto.

] PMO analiza las fallas funcionales del producto y compara las acciones
actuales de Mantenimiento vs. Las que faltan para evitar estos Modos de falla;

define la “accion” y el intervalo.

3.1.7 indices clase mundial
Son llamados “indices clases mundial” aquellos que son utilizados segun la misma
expresion en todos los paises. De los seis “indices clase mundial’, cuatro son los que
se refieren al andlisis de la gestion de equipos y dos a la gestibn de costos, de

acuerdo con las siguientes relaciones:
3.1.7.1 Tiempo medio entre fallas (MTBF)

Relacion entre el producto del numero de items por sus tiempos de operacion y el
namero total de fallas detectadas en esos items, en el periodo observado.

MTBF = Tiempo total de operacion

NUmero total de fallas

Este indice debe ser usado para items que son reparados después de la ocurrencia de

una falla.
3.1.7.2 Tiempo medio para reparacion (MTTR)

Relacion entre el tiempo total de intervencidn correctiva en un conjunto de items con

falla y el nUmero total de fallas detectadas en esos items, en el periodo observado.

MTTR = Tiempo total de intervenciones

NUmero total de fallas

Este indice debe ser usado, para items en los cuales el tiempo de reparacién des

significativo con relacion al tiempo de operacion.
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3.1.7.3 Disponibilidad de equipos (DISP)

Relacién entre la diferencia del nimero de horas del periodo considerado (horas
calendario) con el numero de hora intervencion por el personal de mantenimiento
(mantenimiento preventivo por tiempo o por estado, mantenimiento correctivo y otros
servicios) para cada item observando y el numero total de hora del periodo

considerado.

DISP = (Tiempo disponible-Tiempos perdidos) x100

Tiempo disponible
La disponibilidad de un item representado en porcentaje del tiempo en que quedo a
disponibilidad del 6rgano de operacion para desempefiar su actividad.
el indice de disponibilidad también es identificado como “performance o desempeno de
equipos” y, para items de operacién eventual, puede ser calculado como la relacion
entre el tiempo total de operacién de cada uno y la suma de este tiempo con el
respectivo tiempo total del mantenimiento en el periodo considerado.

DISP = HORP  x 100
(HORP + HTMN)
Este indice también puede ser calculado como la diferencia entre la unidad y la
relaciébn entre las horas de mantenimiento y la suma de esas horas con las de

operacién de los equipos.

Otra expresién muy comun, utilizada para el calculo de la disponibilidad de equipos
sometidos exclusivamente a la reparacién de fallas es obtenida por la relacién entre el
tiempo medio entre falla (MTBF) y su suma con el tiempo medio para reparacion y los
tiempos ineficaces del mantenimiento (tiempos de preparacion para desconexion y
nueva conexion y tiempos de espera que pueden estar contenido en los tiempos

promedios entre fallos y de reparacion.

DISP = MTBF x 100
MTBF+MTTR

Es posible observar que ésta es la expresion mas simple ya que es obtenida a partir
de la relacién entre dos otros indices normalmente ya calculado.

El indice de disponibilidad (o performance) es de gran importancia para la gestion del
mantenimiento, pues a traveés de éste, puede ser hecho un andlisis selectivo de los

equipos, cuyo comportamiento operacional esta por debajo de estandares aceptables.
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Para su analisis, se recomienda poner en tablas mensualmente, la disponibilidad (o
performance) de los equipos seleccionados por el usuario y establecer un limite
minimo aceptable de sus valores, a partir del cual, serdn hechas las selecciones para

el analisis.

Una caracteristica, ya constatada por algunos gerentes del area de ejecucién del
mantenimiento que hacen en analisis de disponibilidad relativa, es que, después de la
realizacion de una gran reparacion (reforma o gran parada), el indice de correctivos
normalmente es elevado, debido al retorno del equipo a sus caracteristicas normales

de operacion.

3.1.7.4 Costo de mantenimiento por facturacion (CMFT)
Relaciéon entre el costo total de mantenimiento de facturacion de la empresa en el

periodo considerado.

CMFT=  Costo total de mantto x 100
Facturacion de la empresa

Este indice es de facil calculo ya que los valores, tanto del numerador como los del
denominador, son normalmente procesados por el érgano de contabilidad de la

empresa.
3.1.7.5 Costo de mantenimiento por el valor de reposicion (CMVR)
Relacion entre el costo total acumulado en el mantenimiento de un determinado

equipo y el valor de compra de ese mismo equipo nuevo (valor de reposicién).

CMVR= Costo total de mantto x 100

Valor de compra del activo

Este indice debe ser calculado para los items mas importantes de la empresa (que
afectan la facturacion, la calidad de los productos o servicios, la seguridad o al medio
ambiente), ya que como fue indicado, es personalizado para el item y utiliza valores
acumulados, lo que torna su procesamiento mas demorado que los demas, no

justificando de esa forma ser utilizado para items secundarios.

su resultado debe ser acompafiado por un gréafico lineal o de superficie, con la

indicacion de su variacién, en por lo menos los dice ultimos meses, no obstante el
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costo total de mantenimiento, estda compuesto por cinco elementos (personal,
material, terceros, depreciacion y perdida / reduccién en la facturacién), cada uno de
ellos con tres subdivisiones (costos directos, costos indirectos y costos
administrativos); dificilmente es hecha esta composicion, limitdndose las empresas a
considerar dos o tres elementos (personal, material y eventualmente tercero) y de
igual manera, una o dos de sus subdivisiones (costos directos y eventualmente, costos
indirectos).

Otro factor que torna los indices de costo imprecisos, es la utilizacion de valores
contables pertenecientes al historial de los equipos, sin correccion monetaria lo que es

mas susceptible de originar errores en el caso de una inflacion monetaria.

De la misma manera, cuando la empresa utiliza un valor de referencia (délar o mix de
monedas), la impresion aparece, debido a la variedad de los indices de correccién, o a
la no consideracion de la devaluacién del délar o de otras unidades monetarias

adoptadas.

Esta imprecision no es sensible, cuando es realizado el seguimiento de los indices en
la propia empresa, ya que estara cometiéndose el mismo error a lo largo del tiempo,
pero puede llevar grandes errores de interpretacion, cuando estos indices son
comparados con otras empresas, y cuando peor, cuando son comparados con

empresas de otros paises.
3.1.7.6 Indicador de % de mantenimiento preventivo (TBMP)
TBMP trabajo en mantenimiento preventivo, que representa la relacion entre las horas

— hombres utilizados en actividades preventivas y las horas — hombres disponibles.

TBMP= Horas hombre invertidas en mantenimiento preventivo

Horas hombre disponibles

nota: este indicador internacional es tomado en cuenta empresas de clase mundial
que se gestionan con sistemas de informacion asistidos por computador, y en donde
los costos estan disminuyendo, la disponibilidad aumentando y las pérdidas de

facturacion por problemas de mantenimiento casi no se dan.

3.1.7.7 Indicador de % de mantenimiento correctivo (TBMC)
TBMC- trabajo en mantenimiento correctivo, que presenta la relacion entre horas-

hombres gastadas en actividades correctivas y las horas-hombres disponibles.



66

TBMC= Horas hombre invertidas en mantenimiento correctivos

Horas hombre disponibles

nota: por el contrario cuanto mas informacién y conocimiento se tiene de las maquinas,
las empresa de clase mundial muestran tendencia a dejar mas partes de estas

maguinas sujetas a un mantenimiento correctivo.

3.1.7.8 Indicador de carga de trabajo del personal de mantenimiento (OCPM)

OCPM- ociosidades del personal de mantenimiento, obtenido por la relacion entre la
diferencia entre las horas-hombre disponibles y las horas-hombre trabajadas (en
preventiva, correctiva y apoyo) y las horas-hombre disponibles. Este indice cuando es

negativo, indica exceso de servicio del personal de mantenimiento y horas extras.

OCPM= Horas homb disponibles-Horas homb empleadas en MP, MC vy apoyo

Horas hombres disponibles

3.2 Periodo de mantenimiento de los equipos

Vamos a definir el periodo de mantenimiento preventivo de los equipos criticos por

area:

3.2.1 Unidades condensadores

o Periodo de mantenimiento de los motores

Cada 500 horas

1. Medicion de aislamiento y amperaje de los motores dobles y simples de los
ventiladores y las bombas de agua.

2. Andlisis vibracional de los motores dobles y simples de los ventiladores y las
bombas de agua.

3. Apriete de pernos de la base de los motores dobles y simples de los ventiladores y

las bombas de agua.

Cada 2000 horas

1. Cambio de los rodamientos de los motores dobles y simples de los ventiladores y
las bombas de agua, si estdn en buen estado limpiar y lavar con gasolina, luego
engrasar.

2. Lavado, estufado y barnizado de los motores dobles y simples de los ventiladores y

las bombas de agua.
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o Periodo de mantenimiento de los condensadores
Mensual

. Engrase las chumaceras de los ventiladores.

. Revisar estado de la base de las chumaceras.

. Apriete de pernos y retenedores de la base del ventilador

. Revisar ruidos extrafios en el motor

. Revisar estado de alabes de los ventiladores.

. Inspeccién de vibraciones anormales en el motor y ventilador.

. Revisar estado de la faja (si estan picadas, rajadas, etc.)

0 N o o B~ WN P

. Inspeccién de ruidos extrafios en el ventilador.

Cada 6 meses

. Limpieza de contactos y sistemas de proteccion de los motores.

. Limpieza de bandeja del condensador.

. Revisar/pintar el condensador

. Revisar/pintar si es necesario los ventiladores con pintura especial.

. Pintado de tuberias del condensador.

. Inspeccione y limpie los distribuidores de agua (spray) y eliminadores de gotas.

. Revisar estado del flotador de agua.

00 N OO O M W N P

. Verificar estado de las poleas de los condensadores.

Anual
1. Inspeccién del funcionamiento de las valvulas de seguridad (8 por condensador).
2. Inspeccioén del funcionamiento de las valvulas hebra (2 por condensador).

3. Limpieza de las valvulas hebra y de seguridad.

Cada 2 afos
1. Cambio de kit de las véalvulas hebra.

2. Cambio de kit de las valvulas de seguridad.

Cada 3 afios
1. Cambio de los ventiladores posterior, superior y bujes.

2. Cambio de chumaceras, pernos.
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3.2.2 Compresor de doble tornillo

La planta contiene 12 compresores de tornillo

o Periodo de mantenimiento de compresor de doble tornillo

Cada 250 horas

1. Engrase de los rodamientos del motor y del motor de la bomba de aceite.

2. Medicion del nivel de aceite del tanque del compresor.

Cada 500 horas

. Limpieza del tablero de control.

. Ajuste de borneras y pernos del tablero de control.

. Medicién de aislamiento y amperaje del motor del compresor.

. Medicién de aislamiento y amperaje del motor de la bomba de aceite.
. Andlisis de aceite

. Analisis vibracional del motor y del motor de la bomba de aceite.
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. Rellenar de aceite el tanque del compresor si es necesario, tomar muestra
De aceite.

8. Revisar estado de la resistencia de los calefactores del compresor

9. Limpieza de las barras de fuerza.

10. Revisar estado del filtro del ventilador del tablero.

11. Limpieza de rejillas.

Cada 2000 horas
1. Revisar/cambiar el filtro de descarga de la bomba de aceite.
2. Limpieza del filtro de succion de aceite del colador /cambiar si es necesario.

Cada 5000 horas
1. Mantenimiento general del motor del compresor y la bomba:
-estufar.

-cambio de rodamientos si es necesario.

Cada 25000 horas
1. Overhaul:

-Limpiar / cambiar el filtro coalescer element.
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-Lavar y drenar el separador de aceite

-Limpiar la valvula reguladora de aceite

-Llenar de aceite al tanque del compresor

-Revisar cambiar si es necesario el sello fijjo de la bomba de aceite.
-Cambio de los Relay (4pza).

3.2.3 Apiladores eléctricos

La planta contiene 4 apiladores eléctricos.

o Periodo de mantenimiento de los apiladores eléctricos.
Cada 250 horas

1. Lubricacion de los rodamientos del mastil.

2. Lubricacion de las cadenas de elevacion.

3. Lubricacion de los puntos moviles.

4. Revisar el sistema eléctrico.

Cada 1000 horas

1. Revisar el estado/cambiar si es necesario la rueda motriz, rueda loca y la rueda
de carga.

2. Revisar el nivel de aceite del tanque hidraulico.

3. Revisar estado/cambiar si es necesario los carbones del motor en marcha.

4. Lubricacién de los rodamientos de direccion.

5. Revisar estado/cambiar si es necesario las empaquetaduras de la tapa del
tanque de aceite hidraulico.

6. Revisar estado/cambiar si es necesario los carbones del motor de la bomba
hidraulica.

7. Cambio de aceite del pifion de trasmision.

8. Medicion de aislamiento y amperaje del motor.

9. Revisar estado/cambiar si es necesario los fusibles del motor de marcha.

10. Cambio del aceite hidraulico.

11. Revision del estado de las luces de emergencia/cambiar si es necesario.

12. Limpieza y barnizado con protector para tarjetas electrénicas

Cada 2000 horas
1. Revisar estado /cambiar si es necesario el porta carb6n del motor de

marcha.
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Cada 4000 horas

1. Revisar estado /cambiar si es necesario la bobina de freno.

2. Revisar estado /cambiar si es necesario el estado de la armadura del motor
eléctrico.

Cada 6000 horas

1. Mantenimiento general al pantografo del apilador.

3.2.4 Lineas de empaque Automatico
o Periodo de mantenimiento Lineas de empaque automatico

La sala de proceso tiene 7 lineas de empaque automatico las cuales se dividen en:

3.2.4.1 Balanzas DB-8
Contiene 2 motores uno en la faja fija y otro en la faja gruesa y la unidad de pesado.

Cada 12000 ton

1. Medicion de aislamiento y amperaje de los motores de la faja fija y gruesa.

2. Analisis vibracional de los motores de la faja fija y gruesa.

3. Revision del funcionamiento del sistema eléctrico de la balanza (apriete de pernos y
borneras).

4. Revisién de fugas de aire del sistema neumatico (mangueras, pistones).

Cada 4000 ton
1. Lubricacion de chumaceras de la faja gruesa (4pza).
2. Lubricacion de chumaceras de la faja fina (4pza).

3. Verificar/calibrar si es necesario las balanzas db-8

Cada 50000 ton

1. Mantenimiento general si es necesario de los pistones de la balanza db-8(cambio kit
repuestos) de kit embolo 32mm (2pza), kit repuestos embolo 40mm (2pza).

. Revisar estado de los silenciadores, cambiar si es necesario.

. Revisar estado de las mangueras, cambiar si es necesario.

. Revisar las bocinas del eje de las fajas.

. Revisar estado de sprocket.

. Revisar la unidad de mantenimiento.
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. Mantenimiento general:
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-barnizado.

-estufado.

-cambio de rodamientos si es necesario,
Si esté en buen estado lavar con gasolina,
Engrasar nuevamente.

-cambio de reten si es necesario.

Cada 6 meses

1. Calibracion y certificacion de las balanzas db-8(terceros).

3.2.4.2 Transportador de cajas

Cada 12000 ton

1. Medicion de aislamiento y amperaje del motor.
2. Analisis vibracional del motor.

3. Revisar el funcionamiento de los sensores del transportador de cajas (3pza).

Cada 50000 ton

1. mantenimiento general:

-Barnizado.

-Estufado.

-Cambio de rodamientos si es necesario,
Si esté en buen estado lavar con gasolina,
Engrasar nuevamente.

-Cambio de reten si es necesario.

Cada 4000 ton

1. Lubricacion de las chumaceras del transportador de cajas.

2. Revisar/cambiar si es necesario el kit del cilindro de 50mm ubicado en el
tobogan (1pza)

3. Desmontaje limpieza de la faja del transportador de cajas.

4. Revisar estado/limpieza de las chumaceras.

5. Revisar estado /limpiar los sprocket y eje del transportador de cajas.

3.2.4.3 Dispensador de laminas
Cada 12000 ton
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1. Medicién de aislamiento y amperaje del motor.

2. Andlisis vibracional del motor.

Cada 4000 ton
1. Lubricacion de chumaceras
2. Lubricacioén de la rueda loca.

3. Limpiar y lubricar el carril donde recorre la porta cuchilla

Cada 50000 ton

1. Mantenimiento genera de los motores:
-barnizado.

-estufado.

-cambio de rodamientos si es necesario,
Si esta en buen estado lavar con gasolina,
Engrasar nuevamente.

-cambio de reten si es necesario

Cada 50000 ton

Mantenimiento general del equipo:

1. Limpieza de las chumaceras y cadenas.

2. Mantenimiento al cuchillo (afilar, limpiar).

3. Revisar/cambiar si es necesario:

Kit del piston sin embolo (1pza).

Kit del piston de 50 mm (1pza).

Kit del piston de 25 mm (6pza).

4. Revisar/cambiar si es necesario los kit del manifold de electrovalvulas.
5. Inspeccionar/cambiar si es necesario la faja belt plastic feeder 40x3.040

6. Revisar/cambiar si es necesario las grapas de la faja.

Cada 25000 ton
1. Revisar funcionamiento de los sensores (3pza).
2. Apriete de pernos y borneras del tablero eléctrico.

3. Revisar fugas de aire de los pistones de 25mm, embolo sin vastago, de 50mm.
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3.2.4.4 Colocador de tapas
Contiene 2 motores.

Cada 4000 ton

1. Lubricacion de las chumaceras

Cada 12000 ton
1. Medicion de aislamiento y amperaje de los motores.
2. Analisis vibracional de los motores.

Cada 50000 ton

1. mantenimiento general:

-Barnizado.

-Estufado.

-Cambio de rodamientos si es necesatrio,

Si esté en buen estado lavar con gasolina,

Engrasar nuevamente.

-Cambio de reten si es necesario

2. Desmontaje/revision de fajas trasportadoras, cambio grapas si es necesario.

3. Limpieza de chumaceras y componentes mecéanicos (ejes de trasmision).

4. Verificacion estado de chumaceras y anillo segar.

5. Revision/cambiar si es necesario los cilindros neumaticos (sujetador tapas
(2pza) y uias (2pza)).

6. Revision/cambio de kit de pistén de cilindros neumaticos (estibador, sujetador).
7. Revisién del sensor fotoeléctrico (3pza)

8. Revision del sensor magnético de posicion (1pza).

9. Revision /cambio de kit de electrovalvulas.

10. Limpieza/llenar de aceite de unidad de mantenimiento

11. Revisar/cambiar si es necesario los contactores de aire.

12. Purgado de la unidad de mantenimiento.

3.2.4.5 Enzunchadora automatica
Contiene 3 motores
Cada 4000 ton

1. Limpieza de partes moviles (cabezal)
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Cada 12000 ton
1. Medicién de aislamiento y amperaje de los motores.
2. Andlisis vibracional de los motores.

3. Apriete de pernos, borneras y terminales del tablero.

Cada 50000 ton

1. Mantenimiento general de los motores:
-Barnizado.

-Estufado.

-Cambio de rodamientos si es necesario,
Si esta en buen estado lavar con gasolina,
Engrasar nuevamente.

-Cambio de reten si es necesario

Cada 25000 ton

1. Regulacién y calibracion de cabezal mdvil.

3.2.4.6 Etiquetadora 501 XP
Cada 1000 ton

1. Limpieza del cabezal de la etiqguetadora

3.2.4.7 Rack loader

Contiene 5 motores.

Cada 4000 ton

1. Revisar funcionamiento de los sensores

2. Apriete de pernos y borneras del tablero eléctrico.
3. Limpieza y lubricacion de las chumaceras.

4. Lubricacion de cadenas.

5. Lubricacion de guias del piston empujador.

Cada 12000 ton
1. Medicién de aislamiento y amperaje de los motores.

2. Analisis vibracional de los motores.
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Cada 25000 ton

1. Limpieza a la unidad de mantenimiento.

Cada 50000 ton
1. Revisar/cambiar si es necesario el kit del pistébn empujador (50mm).
2. Revisar el estado de los sprocket.

3. Limpieza/cambiar si es necesario las chumaceras.

3.2.5 Montacargas eléctricos

o Periodo de mantenimiento de los montacargas eléctricos
La sala de procesos tiene 3 montacargas eléctricos

Cada 250 horas

Revisar pintar el equipo.

Lubricar las cadenas del mastil

Revisar ruidos extrafios en el rodaje de mastil.

Revisar funcionamiento de las luces de emergencia.

Lubricacion de los puntos moviles.

Lubricacion de los rieles del asiento del conductor.
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Revisar el sistema eléctrico

Cada 1000 horas

1. Revisar/cambiar si es necesario el estado de las llantas

2. Revisar/cambiar si es necesario el porta carbon del motor de direccién.
3. Lavar la cadena de elevacion.

4. Medicion de aislamiento y amperaje del motor.

5. Revisar/cambiar si es necesario el porta carbén del motor de la bomba
hidraulica.

6. Revisar/cambiar si es necesario el carbon del motor de la bomba hidraulica.
7. Revisar/cambiar si es necesario el carbén del motor de direccion.

8. Engrase de los rodamientos y poleas.

9. Limpieza de la tarjeta CPU.

10. Mantenimiento al puente de direccion

11. Revisar/cambiar si es necesario los pines, bocinas, rotulas.

12. Mantenimiento al pedal de embrague.
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Cada 2000 horas

1. Mantenimiento general del montacargas.

-limpieza, inspeccidn, lavado, engrasé de mastil y cadenas de mastil.
-inspeccién de mangueras y rodamientos.

-inspeccion del sistema de freno (revision de zapatas, regulacion y cambio
liquido freno.)

-inspeccion del sistema eléctrico (luces, claxon).

-cambio de filtros y aceite de la bomba hidraulica.

-engrase Y lubricacién de los puntos méviles.

-inspeccion del motor eléctrico.

Revisar cambiar si es necesario el transistor assy (tarjeta control)
Revisar cambiar si es necesario el contac set

Revisar cambiar si es necesario el contac horrn (contacto claxon)
Revisar cambiar si es necesario el spring horrn (resorte claxon)
Revisar cambiar si es necesario el faro 36w

Revisar cambiar si es necesario la circulina (12v).

Revisar cambiar si el rodamiento de patrrilla (roller side)
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Revisar cambiar si es necesario el foco 12v

10. Revisar/cambiar si es necesario el purgador de freno y las cafierias.
Cada 4000 horas

1. Revisar/cambiar si es necesario estado de la cadena de elevaciéon del

cilindro central.

3.3 Programa SAP

3.3.1 ,Qué es SAP R/3?

El SAP R/3 es un sistema integrado, que va a permitir manejar todos los
procesos y operaciones de nuestra empresa.

Las siglas SAP (Systems, Applications and Products for Data Processing)
Significan Sistemas, Aplicaciones y Productos para el Procesamiento de

Datos. SAP R/3
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SAP R/3 puede soportar diversos procesos de negocio, tales como: logistica,
produccion, mantenimiento, finanzas, recursos humanos y muchos otros.

SAP R/3 es catalogado como un sistema tipo ERP (Enterprise Resource Planning),
que permite la planificacion de todos los recursos de la empresa de manera
integral, ya que toda la informacién se encuentra dentro del mismo sistema.

Por ejemplo, al realizar la programacién de la produccion se podrd saber con
anticipacion que maquinas tienen programada un mantenimiento preventivo, y de

esta manera tomar decisiones oportunas y evitar imprevistos.

3.3.2 Estructura Organizativa SAP R/3

Mandante

Sociedad 1000 1100
SE7asE

Centro 2 1000 1100

Almacén “ 0001 0002 0002 0088

Fig.3.3.2 Grafico estructura organizativa del SAP

3.3.3 Mantenimiento de Planta utilizando el SAP



78

Provee una planeacion y el control del mantenimiento de la planta a través de
la calendarizacioén, asi como las inspecciones, mantenimiento de dafios y
administracion de servicios para asegurar la disponibilidad de los sistemas

operacionales, incluyendo plantas y equipos entregados a los clientes.

Datos maestros
Lista=s de matensles

Conjunto
Piezas de recambio

l

Planes de mantenimiento
Instrucciones de
Mantenimiento

Caracteristicas

Clazas
Equipos’
Ubicacion técnica
Intemelaciones

Tanf.imputacion
Centro de coste

Puesto de trabajo
He mantenimiento
Capacidad
Estrateqgis de
manten.prevente.

Planificacion

Aviso de o

Mantenimiento

Planes de
rmanten prevente.

Gestion de ordenes

—

Rasarva de
Matarial

l

Salidasz de
Matarisl

Orden de

Mantenimiento

¥

Carga de
Capacidad

Motificacion de
Tiempos empleados

¥

Solicitud de
Pedido
¥
Pedidos/llamada de
Contacto

Entrads de mercancias’
Recepcion de
Facturas

Fig.3.3.3-1 Esquema del Mantenimiento de planta utilizando el SAP
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Clasificacion segun clase de medidas

Un objeto.

Inspeccion
Todas las medidas

Se enfocan a

Determinar el
Estado actual de

Manten.preventivo

Todas las medidas
se enfocanala
preservacion del
estado tedrico de
Un objeto

Reparacion
Todas las medidas
se enfocan al
reacondiciona-
miento del estado
tedrico de un
Objeto.

Fig.3.3.3-2 Clasificacion segun clase de medida

Apertura directa
De |la orden

Planificacion de
mantenimiento

Mecesidades y avisos
de_mantenimiento

T
Ordenes de mantenimiento
Freventivo e inspeccion

Avisos de averia

¥

¥

Ordenes de mantenimiento |«

v

Recursos

material

Actividad
Interna

Actividad
Externa

|

| Motificaciones |

l

Historial de mantenimiento

Datos maestros

Organizacion del
Mantenimiento
Centros
Flanificador de
Mantenimiento
Talleres
Capacidades

Objetos de
Mantenimiento
Ubicaciones
Técnicas
Equipos
Conjuntos

Fig.3.3.3-3 Proceso funcional en el modulo PM
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Logistica general de las unidades de organizacién

Mandante
Sociedad

Unidades de organizacion en el emplazamiento

Centrec de emplazamiento |

4| Emplazamiento | | Ej..z.B. Area, edificio

Coordenada

Area de empresa| |Ej.: Area de produccion
Jefe del servicio técnico

Fig.3.3.3-4 Estructura de organizacion de PM

Centro de planificacion del emplazamiento

Grupos de mantenimiento | |Ej.: Jefe de grupo,
Freparacion del trabajo

Fuestos de trabajo
De mantenimiento Ej.- Mecanico

Fig.3.3.3-5 Unidades de organizaciones basadas en la planificacion

3.3.4 Manual del usuario del SAP

El objetivo de este manual es:
e Describir los componentes principales del sistema en Modulo de
Mantenimiento de planta.
e Explicar cuales son los diferentes manuales del sistema.
e Definir la nomenclatura principal del sistema de mantenimiento

e Explicar algunos puntos de integracion.
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Al final del estudio de este manual se estaria capacitado para:
e Describir los componentes principales del sistema de mantenimiento de
planta SAP modulo PM.

e Conocer los manuales relacionados con mantenimiento:

Introduccién — Mantenimiento de planta
Datos maestros Objetos Técnicos
Ubicaciones Técnicas
Equipos
Clasificacion, caracteristicas y valores
Garantias
Puntos y Documentos de Medida

Listas de Materiales

e Mantenimiento Correctivo:
Avisos de mantenimiento
Catéalogos

Ordenes: Cierre, notificacion y liquidacion.

e Mantenimiento Preventivo:
Estrategias de Mantenimiento
Hojas de Ruta
Posiciones de Mantenimiento
Planes y Programacion

Programacion de los planes de mantenimiento

e Solicitud de Servicios o Material Externo PM:
Creacion solicitud de pedido externo
Creacion de solicitud de pedido de materiales
Eliminacion de solicitud de pedido de materiales

Crear una solpe cargada a una orden de mantenimiento

3.3.5 Introduccién al mantenimiento de una planta utilizando el manual del SAP
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El médulo PM (Mantenimiento de Planta) es responsable de estructurar, planear,
monitorear, costear y reportar todas las actividades de mantenimiento.

Con el estudio de este manual adquirira:

1. Conocimientos relacionados con los componentes principales del sistema de
Mantenimiento, los cuales incluyen: Objetos Técnicos y otros datos maestros

utilizados.

Para estructurar la planta, las transacciones utilizadas para colectar datos en el
sistema, las actividades de mantenimiento preventivo utilizadas para los trabajos
de esa indole y el manejo de movimientos relacionados como movimiento de

almacenes y manejo de servicios.

2. Conocimientos bésicos de la terminologia utilizada en el sistema de
mantenimiento.

El proceso de entrenamiento comienza:

Primero, con una vision general del sistema de mantenimiento de planta.
Segundo, conocera los datos maestros utilizados en las estructuras del sistema de
mantenimiento.

Tercero, conocera el procesamiento de mantenimiento de planta y los dos
documentos mas importantes utilizados: el Aviso de mantenimiento (Solicitud de
Servicio) y la Orden de servicio.

Cuarto, aprendera acerca de la programacion de mantenimiento, la cual incluye
mantenimiento preventivo y priorizacién de todas las tareas de mantenimiento.
Quinto, aprendera cuéles son los movimientos de materiales correspondientes al
almacény

Finalmente, sabra cdmo realizar reportes, los cuales permitirdn utilizar informacion

del sistema para posteriores estudios o andlisis.

3.3.5.1 Gestion de los objetos técnicos

La estructuracion de los objetos a ser mantenidos nos facilita la asignacion de
centros de coste y es primordial para Ingenieria hospitalaria (encargada de
mantenimiento) al recolectar la informacion en dicha estructura y asi poder

manejar la informacion historica en forma sistemética.
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Los escenarios siguientes son posibles en Mantenimiento:

e Creacidn de estructuras jerarquicas para objetos técnicos (por ejemplo,
la jerarquia de ubicaciones técnicas, la jerarquia de equipos)

e Modificacion de las estructuras de objetos técnicos y los registros
maestros para objetos técnicos

e La visualizacion de la estructura en un momento pasado determinado y
ver los cambios

e La visualizaciéon de los datos medioambientales dentro de la estructura,
por ejemplo, documentos, clases, caracteristicas.

e Creacion de una tarea o flujo de trabajo a partir de la estructura,

enviando un objeto técnico.

3.3.5.2 Estructura de mantenimiento de planta

La estructura de la planta se compone de los siguientes objetos:

3.3.5.2.1 Objetos técnicos

En el Sistema R/3 se representan los sistemas que se actualizaran como
objetos técnicos.

Los objetos técnicos se gestionan en los datos maestros del Sistema R/3 como

ubicaciones técnicas y equipos.

3.3.5.2.2 Ubicacion técnica
Una Ubicacién Técnica es una unidad organizativa dentro de Logistica que
estructura los objetos de mantenimiento. Una ubicacion técnica representa el

lugar en el que se lleva a cabo la actividad de mantenimiento.
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Ubicacion técnica

Jerarquia de
Ubicaciones técnicas

Y

— Ubicacion tec.

Equipo | Equipos
"| Montado

L Equipo »Jerarguia de
Equipos
Conjunto "| Lista de materiales
Fara equipo
Fieza de »| L[isfa de materiales
— Recambio para conjunto

Fig.3.3.5.2.2 Estructura de ubicaciones técnicas y equipos

3.3.5.2.2.1 Creacién de una ubicacién técnica

Utilizamos la Transaccion ILO1 para crear una ubicacion técnica

= . Favoritos
[ [ Avisos
[ [ Ordenes de Mantto
= s Uhicacidn técnica
£ IHO1 - Fepr.estructura uhicacian técnica

¥ ILOZ - Modificar
IEDZ - Modificar equipo
ILD3 - Wisualizar

[ [ Equipos

[ [ Mantenimiento preventivo

Fig.3.3.5.2.2.1 Creacion ubicacion técnica paso N°1
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FOMNEMOS LA UBICACION TECMICA,

Jhicac técnica TFE1026/-1002
dasc.codific. 5 3
Jiv jerarguicos e e e

Fig.3.3.5.2.2.1 Ponemos una ubicacién técnica de referencia paso N°2

TFE1213-1 EIEIE'II:«'CDpiar ubicacidn técnica

hodelo

Hhicac técnica: TFO1213-10

Denarminacicn MOTORES ALEILIARES

Chjetos parciales a copiar
[v] Texto explicativo

[v¥] Todas los idinmas
[v] Clasificacidn
[¥] Asignaciones docum.
[v] Asignaciones intetl.
Fermisos
Direccidn
PlosMedidaiContadar |
[v] Con texta expl.
[v] Con clasificacidn
Con asignaciones de documento

M Sistermat

TFE1213-10

nica superior

Fig.3.3.5.2.2.1 Borramos puntos medidas paso N°3
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Ohjetos parciales a copiar
ﬂ Sistema t [v] Texta explicativa

[¢] Todos los idiomas
[v] Clasificacidn

IENLOZE. 11 [v] Asighaciones docum.
[*] Asignaciones interl.

Permisos

Direccidn

| [JPtosMedidaiCantador
e Con texto expl.

Con clasificacidn

Con asignaciones de documento

@5

Fig.3.3.5.2.2.1 Aceptamos paso N°4

techica supetior

Uhic técn. \TFO1026-1002 Tipo (M sie
Denaminacidn { hotor auxiliar 2 ) |
Status |CREA, |

Emplazamiento

Datos de emplazamiento

([FP26] |
G

TASA 26
EQUIFOS ELECTROMICOS

Ce.emplazam.

Emplazamiento

Local BARCO |
Area de ernpresa £ 026] TASA 26

Fuesto trabajo

Indicador ABC
Carmpo clasif. 10, MOTORES AUXILIARES

L™

Direccian

Fig.3.3.5.2.2.1 Completamos los campos sefialados paso N°5
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Ubicacion tecnica  Tratar Pasara Detalles  Estructuracion  Entorno Sistern:

g B HH|CQQ  CHE & DH;
@|z| Crear ubicacion técriva: Datos maestros
j|| Fesumen clases || PtnsMedid;}antadnr | J | Qrigen de datos |

aic téen (TFO1026- 1002 \ | Tipo M siste
2nominacian |Mntnrauxiliar2 |
atus \CREA |

Emplazamienta

Datos de emplazamiento

Ce.emplazam.  FP2f| TASA 26

Emplazamients  F84 | EQUIPOS ELECTRONICOS
Local EARCO |

Area de empresa 026 TASA 26

Puesto trabajo |

indicador s8¢ (B[]
Campo clasif 10. MOTORES BU¥ILIARES |

Fig.3.3.5.2.2.1 Grabamos paso N°6

'@%ﬁ Se ha creado la uhicacidn técnica TFO1026-1002

Fig.3.3.5.2.2.1 Tenemos la ubicacién técnica creada
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SISTEMAS HIDRAULICOS
SISTEMAS AUXILIARES
PALNGA

b g TFA1817 -0
I g TFe1@17-a7
I G TFE1a17-a9

F R

Motor auxiliar
REDES
TASE 18 (Santa 9)

[ g TFO1817-1801
Do TFR1E17-11
I S TFa1a18

Fig.3.3.5.2.2.1 Creacion ubicacion técnica

3.3.5.2.3 Creacién de un Equipo

Un Equipo es un objeto fisico e individual que debe ser mantenido como una
unidad autbnoma, normalmente puede ser instalado en una Ubicacion Técnica
Se define y gestiona cada unidad de equipo en el Sistema de mantenimiento

(PM) en un registro maestro separado y se puede fijar un historial de

mantenimiento individual para cada equipo.

b g TCo208
= & 100303
b 2 TCO303-01
= S T00303-02
b P TCA3A3-0201

EQUIPOS DESCARGA DADODS DE BAJA
PLANTA DE HIELD
Generador de hielo Viguido
Haguina de hielo
Haquina de hielo 81
quina de hielg 82
~naduina de higlo 03

[ ¢ hielo
I P TCA33-04 Fuertas de planta de hielo
[ g TCAIA3- A5 Fvaparador planta da hisla
Fig.3.3.5.2.3 Ubicacion técnica sin equipo
=4
Mend Tratar Favoritos Detalles Sistema A
&| ol 2l QB & &

SAP Easy Access Menu SAP

ELNENEE PN

= 2 Favoritos
b [l PROYECTOS
ZPM0D24 - Puntos de Medida por Equipo
= 2 Men(d SAP
I [ Logistica
I [ Finanzas

Fig.3.3.5.2.3 Transaccion IEO1 Paso N°1
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O &ae OEE | T

Crear equipo : Acceso

ONEMOS CUALQUIER
EQUIPO,COMO REFERENCIA

Equipo | B
Valido el 09072011
Tipo de equipo F| Magquinas

Equipo
Material

Fig.3.3.5.2.3 Ubicamos cualquier equipo como referencia Paso N°2

Crear equipo : Acceso

Equipo |

Valido el |EI'Q'-EI'?.2EI'11|

Tipo de equipo |F| Maquinas
Equipo 300819392
Material | |

Fig.3.3.5.2.3 Aceptamos Paso N°3
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Equipo | |
Valido el (89.87.2011]
Tipo de equipo |f| Maguinas
Modelo
Equipo 1300019392 |
Material | |

@TER . sale esta pantalla

I@Cnpiarequipn
Modelo
Equipo 300019302
Denominacian ESTRUCTURA

Objetos parciales a copiar
[+] Lugar montaje
Tut explicativo

[+] Todos los idiomas
[+] Mota interna
Clasificacidn
[v+] Asignaciones docum.
[v] Asignaciones interl.
[¢] Permisos
[+] Direccidn

Con texto expl.
Con clasificacidn

[+] Configuracidn

Con asignaciones de documento

Fig.3.3.5.2.3 Borramos lugar montaje y ptos medias Paso N°4
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Modelo
Equipa

1300019392 |

Material

III:'Cnpiar equipo

Modelo
Equipo 300E19392
Denominacion ESTRUCTURA

(Objetos parciales a copiar
] |_ugar montaje
v| Tut explicativa

[+¥] Todos los idiomas | BORRAMOS I

Mota interna
Clasificacidn

[+] Asignaciones docum.
[v] Asignaciones interl.
Permisos

Direccidn

Con texto expl.

[v] Con clasificacidn

Con asignaciones de documento
Configuracian

Vx| &5

=

Fig.3.3.5.2.3 Aceptamos Paso N°5
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Equipo Tratar Pasara Detalles Estructuracion Entorno  Sistema Ayuda

@ BB CEa SHE ahon  BE @M

Crear equipo : Estructura

| Resumen clases || PtosMedida/Contador |

Equipa |THEIEIEIEII3EIEIEIEI1IE Tipo |F| Maguinas
Denominacién  |COSEDORA MANUAL 1 & [Z Notainter. |
Status DISP 0001 i1

Valido de 09.a7. 2011 Fin de validez 31.12.990849

_conera, Emplaamients_ organzacio{ fITTETER) Gaanis

Estructuracidan
Ubictécn.

Bl

Denominacion

Equipo superior | |
Denominacidn

Posicidn
|
|

Meldentif técn.
Tipo de montaje

Fig.3.3.5.2.3 Aceptamos Paso N°6
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Crear equipo : Estructura

| Resumen clases || PtosMedida/Contador |

FONEMOS LA UBICACIO

Equipo [TMoBEaE00R1 IE Tipo [F|  maquinas
Denominacian COSEDORA MAMUAL 1 |@ [ Mota inter. |
Status DISP o001

Vilido de 089.67.2011 Fin de validez 31.12.9999

Estructura

ECNICA DEL EQUIPO A
REAR

Estructuracidn
Ubictécn. [ /
Denominacion /
Equigpcunarinr | I
[= Maodificar lugar de montaje de un equipo ¢ .

Den

Posid Ubictécn. I iﬁ':ll
Melde] Equipo superior T_ |

Posicidn |—|

MontDesm. PN |89.67.201100:00:00]

Tipo

Fig.3.3.5.2.3 Ponemos la ubicacion técnica del equipo Paso N°7

Crear equipo : Estructura

| Resumen clases || PtosMedida/Contador |

Equipo [TMoBEABAE0R1 IE Tipo [F|  maquinas
Denominacién  |COSEDORA MANUAL 1 [ [Z Notainter |
Status |pisP 0004 |

Fin de validez

Valido de 69.07.2811

Estructuracidgn

Ubictécn. |

|

Denominacion

oocunarine | ]

Equi
[ Modificar lugar de montaje de un equipo

Den

Posid Ubictécn. TCA3E1 - 980603

€

M del Equipo superior |
Posicién |
MontDesm. PN |@9.07.2011)00:00:00|

Tipo

Fig.3.3.5.2.3 Aceptamos Paso N°8
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Equipo Tratar Pasara Detalles

94

Estructuracién  Entorno

Sistema Ayuda

G

- (Bjece CHr ©0os0 DR @®

Crear equipo : Estructura

| Resumen clases || PtosMedida/Contador |

Equipa |THI3I3I3I3I3I3I3I3I31IE Tipo |F| Maguinas

Denominacién | COSEDORA MANUAL 1 [ [ notainter. |

Status MONT | 0001 Il |
Valido de 09.07.2811 Fin devalidez  [31.12.090d]

Estructura

Estructuracion
Ubic.técn.

\TCO301-0506-03

Denominacian

Equipo superior

COSEDORAS DE EMPAQUE MANUAL

Denominacian

Posicion

Meldentif técn.

Tipo de montaje

[[@ Equipo creado con el ndmero 300023119 J

Fig.3.3.5.2.3 Grabamos Paso N°9

B e

= g TCO303-05
I g TCo303
= g TCO303-01

= @ TCO303-02
b g TCR203-0201
b o TCH203-0202
< @ TCO303-0203

Fig.3.3.5.2.3 Equipo creado

(L

FABRICA DE HIELOD
SILO DE HIELOD
GENERADOR HIELO

MAQUINAS DE HIELO

MAQUINA DE HIELO N°1
MAQUINA DE HIELO N°2
MAQUINA DE HIELO N°3

[z 300016018

MAQUINA DE HIELD B3|

@ 308619168

@ 366019170

@ 306013171
b g TCA305-22
g TCD385-23
b g TCB205-24

Fig.3.3.5.2.3 Equipo creado en su ubicacion técnica

NORTHSTAR

BOMBA RECIRCULACION GENERADOR HIELD
MOTOR BOMBA DE AGUA GENERADOR HIELD

MOTOR TAMBOR ROTOR

M5 80 S5

EXTRACTOR DE AIRE MAQUINAS DE HIELOD
ESTRUCTURA GENERADORES DE HIELO
TABLERO ELECTRICO MAQUINAS DE HIELO
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3.3.5.2.4 Mantenimiento preventivo en el SAP

El mantenimiento preventivo esta constituido por actividades que se realizaran
planificadamenté para garantizar la confiabilidad de los equipos e
infraestructura tomando en cuenta la proactividad de los técnicos de
mantenimiento. Esta funcion es clave para minimizar los tiempos de parada de
maquina y para mantener la planta en operacion en las épocas de alta

demanda.

Los componentes principales del mantenimiento preventivo son:

Estrategias de mantenimiento y paquetes para reglamentar el programa y
definir las frecuencias.

Hojas de ruta para describir las operaciones, asignar componentes y centros de
trabajo.

Posiciones de mantenimiento para relacionar las hojas de ruta con los objetos
técnicos (Ej.: Equipos).
Planes de mantenimiento para relacionar las posiciones de mantenimiento con

la programacion.

Luego de crear todos los datos maestros de mantenimiento preventivo, usted
programara planes de mantenimiento y el sistema generara llamadas. Se

utilizaran estas llamadas para convertirlas en 6rdenes de trabajo.

3.3.5.2.4.1 Estrategias de Mantenimiento

También se procesaran estrategias de mantenimiento y paquetes. A través de
las estrategias y los paquetes, se establece la frecuencia de las tareas
(ej.:1afo, 1 mes, etc.) dentro de los principales tipos de estrategias (Estrategia
mantenimiento: Basado en tiempo, Basado en tiempo utilizando dias claves,

Basado en actividad).

Las estrategias son un punto muy importante en el proceso del mantenimiento
preventivo. Estas estrategias estan definidas en el sistema. Sin embargo
pueden actualizarse cada vez que surja la necesidad, para ello debe hacerse el

requerimiento al grupo de soporte del sistema.
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La precision y control de las estrategias y de los paquetes son importantes
porque las estructuras de mantenimiento preventivo se basan en estos valores
Al cambiarlas se impacta al proceso de los planes relacionados, por lo tanto,
todos los cambios autorizados deben ser ejecutados y documentados por la
persona responsable del sistema.

Se realizaran dos tipos principales de transacciones para procesar las
estrategias y los paquetes. El primer paso serd una modificacion de estrategia,
una estrategia representa la regla general de programacion que define la
frecuencia en las cuales se realizaran las actividades de mantenimiento
preventivo. El uso de estrategias reduce el tiempo de creacion de los planes de
mantenimiento y simplifica la actualizacion de la informacién de programacion.

Uno de los componentes de la estrategia es el indicador de programacion.

Un indicador de programacion se usa para definir el tipo de estrategia:
Basado en tiempo (ej. Mensual cada 30 dias)

Basado en tiempo utilizando dias claves (ej. Cada 30 dias, el dia 30 de cada
mes)

Basado en tiempo por Calendario de empresa (ej. Cada 30 dias de trabajo,
dias hébiles).

Basado en actividad (ej. Cada 1000 HORAS_FUNCIONAMIENTO)

i e EstrategiaB
Estrategia A

P1 10 000 km
P1 mensual

P2 20 000 Km.
P2 semanal

P3 40 000 Km.
P3cada 2 afios

™
Y
'-fl ¥

Fig.3.3.5.2.4.1 Estrategias de mantenimiento
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—_—

Menu Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda

& P A H I Ca@ | 8H

SAP Easy Access Menu SAP

LN A

=+ Favoritos

I [ PROYECTOS
LPM0Z4 - Puntos de Medida por Equipa

...................

[ [ Finanzas

Fig.3.3.5.2.4.1 Transaccion 1P11

Modificar estrategias de mantenimiento: Resumen

Estructura de didlogo | [ [Mom. |Denominacién
= & Estrategias de mantenin i @

[JPaquetes B

C
D
DIASG1 | ESTRATEGIS BASADA EN DIAS
DISTA1 DISTANCIA 1
DISTAZ DISTANCIA 2
fiOR0B1 HOROMETRO 1
HOROB2 HOROMETRO 2
HORDE2 HOROMETRO 3
HOR0B4 HOROMETRO 4
HOROB5 HOROMETRO 5
HOROBE HOROMETRO 6
HOR0B7 HOROMETRO 7
HOROBE HOROMETRO 8
HORDE HOROMETRO 9
HORD18 HOROMETRO 10
HORD11 HOROMETRO 11
HOR012 HOROMETRO 12

HORD13 HOROMETRO 13 ]
HORD14 HOROMETRO 14 =l

mao)E)

Fig.3.3.5.2.4.1 Visualizamos las estrategias de mantenimiento
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Estructura de didlogo

=~ 9 Estrategias de mantenimiento

Nom. |Denominacidn

A
B
C

D
DIASO1
DISTAT DISTANCIA 1
DISTAZ DISTANCIA 2
HORDE1 HOROMETRO 1
HOROB2 HOROMETRD 2
HOROG3 HOROMETRO 3
HOROE4 HOROMETRO 4
HOROB5 HOROMETRD 5
HOROOE HOROMETRO 6
HOROBT HOROMETROD 7
HOROBE HOROMETRD 8
HOROPY HOROMETRO 9
HORO18 HOROMETRO 10
HORO11 HOROMETRO 11

ESTRATEGIS BASADA EN DIAS

HOROMETRO 12

_J

HORO13 HOROMETRO 13
HORD14 HOROMETRO 14

Fig.3.3.5.2.4.1 Seleccionamos un paquete

PIE

(D]l

El

Estructura de didlogo

= [(JEstrategias de mantenimiento

| =5 Pagquetes I

Mombre HORO12

Denominacidn 'HOROMETRO 12 |

Indicador programacidn | Activ. E| @
M® |Dur.cic|0 |Uni |Text0 ciclo mantenimien |Txt |Je |Te |
1 258/H 250 Horas AD 1A
2 508H 500 Horas AG (1A
3 1008H 1000 Horas AL [T A
4 1508H  [1500 Horas AN T A
5 2000H 2000 Horas A0 T A
fi 3000H 3000 Horas A1 A
L 45008/H 4500 Horas AT 1 A
8 BOOBH 5000 Horas AV T A
0 8008H 8000 Horas AT A
10 12600H 12000 Horas BC 1 A
11 13500H 13500 Horas BD 1 A
12 15600H 15000 Horas BF 1 A
13 186000H 18000 Horas BI 1 A
14 24000H 24000 Horas CE 1 A
15 27000H 27000 Horas CH 1 A
16 36600H 38000 Horas D6 1 A
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Fig.3.3.5.2.4.1 Visualizamos la estrategia

3.3.5.2.4.2 Creacion de hoja de ruta de mantenimiento

Las hojas de ruta para mantenimiento describen una secuencia de actividades
de mantenimiento individuales que han de efectuarse continuamente en un
objeto técnico. Estas actividades son, por ejemplo, inspecciones,

mantenimiento preventivo y reparaciones.

Ademas, las hojas de ruta PM indican que piezas de recambio y que medios
auxiliares se necesitan para las etapas de trabajo y cuanto tiempo se prevée

para la ejecucion de los trabajos.

Se utilizan para estandarizar estos procesos operacionales periédicos, para
planificarlos de forma mas efectiva y para, con su ayuda, crear ordenes y

planes de mantenimiento con mayor rapidez.

Cabeza P.ej. estrategia, grupo de mantenimiento
De la hoja puesto de trabajo, equipo.
Operacian P.ej. puesto de trabajo, descripcian, clave
De control de tiempo, datos de trabajo

Extermno, paquetes de mantenimiento
Preventivo.

Suboperacion | P.g|. operaciones, tiempo, puesto de
Trabajo, descripcion, clave de control.

Material P.e). cantidad, posicidn (lista materales)
Tipo de posicion, unidad de medida.

Medio auxiliar
| De fabricacion| P.ej. cantidad, tipo.

Paquetes
— Mantenimiento | P.ej. Asignacion de trabajos
Preventivo

Fig.3.3.5.2.4.2 estructura de la hoja de ruta
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Memﬁ Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda

& ||1A05 ldH G  BRE 5N ag
SAP Easy Access Menu SAP

L= ]l E]B]l2] [~ ][]

= = Favoritos
I [l PROYECTOS
ZPM024 - Puntos de Medida por Equipo

I [l Logistica
I [ Finanzas

Fig.3.3.5.2.4.2 Creacion hoja ruta transaccién IA05 Paso N°1

Crear instruccion: acceso

Grupo hojas ruta

NESWLM[&)

Valores prefijados

Perfil
Mumero modificacion
Dia fijado 02.08. 201

(PONEMOS UN TEXTO
|cOMO REFERENCIA

Fig.3.3.5.2.4.2 Ubicamos texto como referencia Paso N°2
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Crear instruccion: cabecera vista general

IEIIHIHEHA% Operacidn ||£ Plan |

GrHRuta N250YLD3

Grupo hojas ruta N250VLD3
Cont.grupo HRUta I E

Centro planificacidn [

Asignaciones a cabecera hoja ruta

Puesto de trabajo !

Utilizacion

Grupo planif.
Status hoja de ruta & ]
Estado instalacian —|
Estrategia mantenim. | |]
Conjunto

[]Peticién de borrado

Datos QM
Puntos de inspeccidn
Mumeracidn externa |Numeraciﬁn externa univoca posible B|

Fig.3.3.5.2.4.2 Completamos los campos vacios N°3
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Crear instruccion: cabecera vista general

EEEHEHA% Operacidn ||£ Plan |

GrHRuta M250VLD3

Grupo hojas ruta N25OVLD3
Cont.grupo HRuta |1 | MP MOTORES COMPRESORES NH3 A

Centro planificacidn FP12

Asignaciones a cabecera hoja ruta

Puesto de trabajo |MECPLAC |/ |FP12)|

Utilizacién 4 ]

Grupao planif. Iﬂ

Status hoja de ruta |4_|

Estado instalacidn —|

Estrategia mantenim. | HORDO1 @

Conjunto ] \ |

[JPeticidn de borrado \ 'E_QUlF'D "
CONTROLADO

Datos QM POR HOROMETRO

Puntos de inspeccidn |_| S i

Mumeracion externa |Numeraciﬁn externa univoca posible E||

Fig.3.3.5.2.4.2 Ubicamos la estrategia de mantenimiento N°4
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[@z] Crear instruccion: cabecera vista general

(][ «][» ][M] | [.2 operacién ||m Plan I

GrHRuta M250VLD3

Grupo hojas ruta MN250VLD3

Cont grupo HRuta |1 | MP MOTORES COMPRESORES NH3 A

Centro planificacion FP12

Asignaciones a cabecera hoja ruta

Puesto de trabajo |MECPLAC |/ |FP12|
Utilizacién 4 |

Grupo planif. lm'

Status hoja de ruta |4_|

Estado instalacidn |_|

Estrategia mantenim. HDRDEI1|I )
Conjunto |

[]Peticidn de borrado

Fig.3.3.5.2.4.2 Seleccionamos la estrategia de mantenimiento N°5

Crear instruccion: resumen operaciones

ML ] B BB Z][E Propia [[ B Extemo | [[@ cab. |2 Pian |

GrHRuta MN250VLD3 MP MOTORES COMPRESORES MH3 ContGrpoHR 1

Op. |50p |PstoThjo |Ce. |Ctrl |Descripcidn operacidn Trabaj
pa1a MECPLAC FP12 [PMO1)CADA 500 H |

Qa2 MECPLAC FP12 |PHO1

BE30 MECPLAC |FP12 |PME1 C

pa4a MECPLAC FP12 |PHOA1 |

Qas0 MECPLAC FP12 |PHO1 ]

BRGE MECPLAC |FP12 |PME1 1

Fig.3.3.5.2.4.2 Completamos la estrategia de mantenimiento N°6
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Texto Tratar Pasara Formato Incluir Sistema Ayuda

@ sadfee N muat

Modificar Texto explicag,q F5peracion 0010 Idi
I I |63f Formatos |||:?§~) Formatos de caracteres | I [

| —

* Parrafo alineado a izguierda EI| Form.caract. |

Form.parrafo

CADR S00 H
1.MEDICION ATSTAMIENTC MOTOR COMPEESCR
2. ANATISIS VIBRACIOMNAL MOTOR CCOMPRESOR

3.ENGEASE DE LOS RODMATENTOS DEL MOTOR DEL COMPEESCOR=

Fig.3.3.5.2.4.2 Completamos los textos N°7
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GrHRuta N250VLD3 MP MOTORES COMPRESORES NH3 ContGrpoHR 1

Op. |S0p |PstoThjo |Ce. |Ctl |Descripcion operacion T |Trabajo Un. |Me®
oe1e ECPLAC FP12 PMO1 CADASDOH
paza MECPLAC FP12 [PMO1 O
0a36 MECPLAC FP12 [PMO1 O
0a4a MECPLAC FP12 [PMO1 O
0a5a MECPLAC FP12 [PMO1 O
0aGaE MECPLAC FP12 [PMO1 O
0a7e MECPLAC FP12 [PMO1 O
Qaga MECPLAC FP12 [PMO1 O
0a9a MECPLAC FP12 [PMO1 O
0108 MECPLAC FP12 [PMO1 O
0118 MECPLAC FP12 [PMO1 I
0128 MECPLAC FP12 [PMO1 I
0130 MECPLAC FP12 [PMO1 I
0140 MECPLAC [FP12 [PME1 I
0150 MECPLAC [FP12 |PME1 I
0166 MECPLAC FP12 [PMO1 I
0176 MECPLAC FP12 [PMO1 O
0126 MECPLAC FP12 [PMO1 O
0196 MECPLAC FP12 [PMO1 O
0208 MECPLAC FP12 [PMO1 O
0218 MECPLAC FP12 [PMO1 O
0226 MECPLAC FP12 [PMO1 O
0230 MECPLAC FP12 [PMO1 I
[Jl][

|£ PagManPr] 2  compte. |2 REO| 2 MAF| 2 Pagsen |2 carns |  Entrada 1

Fig.3.3.5.2.4.2 Seleccionamos los paquetes de mantenimiento N°8

Cr.instruccion: Res.paquetes mantenimiento
Paquete mantenimiento preventivo I Propia I Externo lﬂ Cab. I A2 Plan .

SrHRuta M250YLD3 MP MOTORES COMPRESORES NH3 ContGrpoHR 1

Op. [s0p [Descripcion operacion  |AD ac JaL [a0 |as |av |ax [Bf

Fig.3.3.5.2.4.2 Aceptamos los paquetes de mantenimiento N°9
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—_

Instrucciones Tratar Pasara Operacion Detalles Entorno  Sistema  Ayuda

& B i @@ bR 80408 EE
Crear instruccion: resumen operaciones

IEIIHIHEI | F'rnpia” Externn| |@Dab.||£F’lan|

GrHRuta  M250VLD3 MP MOTORES COMPRESORES MH3 ContGrpoHR 1

Resumen general operacidn

op. |sop |PstoTbjo |ce. |ctr |Descripcidn operacidn [T |Trabajo
BE1a MECPLAC FP12 PMG1 CADA 500 HORAS

T MECPLAC |FP12 PMG1

~ |on3e MECPLAC |FP12 PMG1

~ |oo4n MECPLAC |FP12 PHE1

Fig.3.3.5.2.4.2 Grabamos ya esta definida la hoja de ruta N°10

3.3.5.2.4.3 Creacion de un plan de mantenimiento
Los planes de mantenimiento preventivo describen las fechas y el Alcance de

las medidas.

Continuando con el estudio de mantenimiento preventivo, en esta leccién se
aprenderd el proceso de planes de mantenimiento. Esta actividad se realiza en
el momento de establecer el mantenimiento preventivo para una determinada
ubicacion técnica o para equipos, un plan de mantenimiento preventivo
describe cuales posiciones de mantenimiento seran programadas en un
determinado momento. Usted combina posiciones de mantenimiento de
algunos equipos o ubicaciones funcionales similares. Por ejemplo: un plan de
mantenimiento puede agrupar todas las posiciones de mantenimiento de un

compresor.

La precision y control de la creacibn de planes es muy importante para
asegurar la confiabilidad de las 6rdenes creadas desde el programa de
mantenimiento preventivo;

Todas las actualizaciones de los planes de mantenimiento deben ser

documentadas por la persona responsable.
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El proceso comienza por un pedido de creaciéon de un plan. Esto ocurre cuando

un NUEevo equipo necesita un nuevo mantenimiento preventivo.

La creacion de un plan de mantenimiento es una tarea principalmente realizada
durante la instalacién del sistema pero puede realizarse cuando se compra un
nuevo equipo, cuando se cambia una estrategia o cuando se decide realizar un

nuevo mantenimiento preventivo.

Un plan de mantenimiento representa un componente del sistema de
mantenimiento que conecta una posicion de mantenimiento con un programa,
en otras palabras, la estructura de planes de mantenimiento incluye posiciones

de mantenimiento y datos de programacion.

Es valido recordar que las posiciones de mantenimiento proveen informacion
de los objetos técnicos y de las operaciones a llevar a cabo, y los datos de
programacion incluyen el ciclo de mantenimiento derivado de las

estrategias/paquetes y los parametros de programacion.

Existen dos tipos de planes de mantenimiento:
Plan de mantenimiento basado en tiempo (Plan Estrategia), cuya estrategia de
mantenimiento se basa en tiempo y las 6rdenes ocurren en intervalos de

tiempo especificos.

Plan de mantenimiento basado en contadores (Plan de ciclo individual), cuya
estrategia se basa en contadores y las 6rdenes se generan a partir de lecturas

de un contador del equipo.

Cuando se crea un plan de mantenimiento debe determinar en primera
instancia el tipo. Usted creara planes de mantenimiento principalmente para
equipos y ubicaciones técnicas, donde las tareas tendran periodos de tiempo

determinados.
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— Mormas legales (p.gj. [TV)

Mormas de hecho de los clientes
(Auditorias)

——— = Reduccidn de la frecuencia de fallos de
Los objetos técnicos

. Prolongacion del tiempo de duracion de
Los objetos técnicos

— Aumento de la productividad

~ Mejor guntrul de la explotacion de las
Capacidades

— = Reduccién de los costes de mantenimiento

Fig.3.3.5.2.4.3 Razones para un mantenimiento programado

Plan de mantenimiento
Preventivo
Prevision de las

Fechas de vencimiento
Estrategia de l::> programacion de 03.04.96
Mantenimiento mantenimiento 03.06.96
03.08.96

Posiciones de mantenimiento Ordenes de mantenimiento

Hoja de ruta para
Mantenimiento

Fig.3.3.5.2.4.3 estructura del plan de mantenimiento
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Mend Tratar Favorites Detalles Sistema Ayuda

glre ] afdHICQ& IOHE DT
SAP Easy Access Menu SAP

BN =N Y S

~ = Favoritos
I [ PROYECTOS
[#] ZPM024 - Puntos de Medida por Equipo

I» 7l Einanrac

Fig.3.3.5.2.4.3 Creacion de un plan de mantenimiento transaccion IP42 Paso
N°1

Crear plan de mantenimiento preventi

Plan mant.prev. | |

Tp.plan manten. Ord. mto preventivo TASA E||
Estrategia TIMZ2_1 |
———

Fig.3.3.5.2.4.3 Escogemos la estrategia Paso N°2
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Crear plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia

Flan mant.prev. | MP CHD COSEDORA MANUAL-1 ] |@
|B5 cabplan mant. | — —

Ciclo

Unidad |Texto ciclo mantenimiento Offset

[l ]|

Posicidn

Posicién PM [P cHD coseporamAnuALT | |2 []<8
Objeto de referencia

Ubictécn. C0301-0806-03 |

Equipo 300823119

Conjunto |

Fig.3.3.5.2.4.3 Completamos los campos Paso N°3

Crear plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia

Plan mant.prev. |
B5 Ccab.plan mant. |

[MP CHD COSEDORA MANUAL-1 [}

Param.programacidn plan mantenimiento

Determinacidn fecha Control de orden de entrega Indicador de programacidn
Factdec.conclusidn retr. 100 (% Horizonte apertura m % O Tiempo

Tolerancia (+) |5_| % Intervalo de toma |8 | AND [ c? Tmpo.segln dia fijado
Factdec.concl.anticipada 106 % ujeto a conclusidn -'@ Tmpo., calend fabrica
Tolerancia (-) 5 %

Factor de dilatacian 1. BB| Inicio programacian

Calendario de fibrica PE|

Inicio de ciclo | |

Posicién PM [ [mP cHD coseporamanua | (D& ]
Objeto de referencia

Ubictécn. |TCa301-0806-33 | COSEDORAS DE EMPAQUE MANUAL

Equipo |3000823119 | COSEDORA MANUAL 1

Conjunto | |

Fig.3.3.5.2.4.3 Seleccionamos los parametros del plan Paso N°4



111

Param.programacion plan mantenimiento

Determinacidn fecha Caontrol de orden de entrega Indicador de programacion
Fact.dec.conclusidn retr. W' % Haorizonte apertura ’m % (O Tiempo
Tolerancia (+) ’5_| % Intervalo de toma fﬁ_‘m (2 Tmpo.segun dia fijado
Factdec.concl.anticipada W‘ % Sujeto a conclusidn @ Tmpo., calend fabrica
Tolerancia (-) ’5_| %
Factor de dilatacidn |1 . EIB| Inicio programacian
Calendario de fabrica [PE] Inicio de ciclo ]

Posicidn
Posicidn P [ 'mp cHp coseDoramanua-t i (Of&g [ ]
Objeto de referencia
Ubic.técn. TCA301-0806-03 |  COSEDORAS DE EMPAQUE MANUAL
Equipo 1300023119 | COSEDORAMAMUAL 1
Conjunto | |

Datos de planificacion

Centro planif. FP12| ConsumoHumano Grupo planif. PLS| Planif Plta.Congel
Clase de orden THEZ| Mantenimiento Preventivo. Clase actividad PM 02| Mantenimiento
Pto.tbjo.resp. ELEPROCE| /' |FP12| Electricista de Proce: Divisidn

Prioridad | ] Morma de liquidacisn | &
Diocumento venta | ! | ||E|

Hoja de ruta para mantenimiento
Tp. GrHRuta CGrHR  Descripcidn

alr[Fisorco (/|1 [l |mANTTO PREVENTIVO COSEDORAFISCHBEN | | r] [N ER P4 k5

Fig.3.3.5.2.4.3 Seleccionamos la norma de liquidaciéon Paso N°5

Morma de liguidacién Tratar Pasara Sistema Ayuda

g A AE[ERQ CHE nDoan |k
Actualizar norma de liquidaciéon: Resumen

(<) | =N

Pos.mantenimiento | |MP CHD COSEDORA MANUAL-1 177
Estrategia TIMZ_1 | TIEMPO EN MESES 1 |
Tp.plan manten. |Drd. mto preventivo TASA E||

Liquidacidn real

Tp. |Receptor de liquidaci  |Texto breve receptor %% Cifra equivalen |Cla N |Es
CEC [=p2233500 Areas Comunes 100.00 TOT 11
CEC 3403233500 Areas Comunes 100.80 PER 2

Fig.3.3.5.2.4.3 Retrocedemos Paso N°6
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L=
| Flan de mantenimiento preventivo Tratar Fasara Detalles Entorno  Sistema  Ayuda

|& U {Bleee CHE DDaD DR @B

Crear plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia

Plan mant prev. | |MP CHD COSEDORA MANUAL-1 [
| IS5 cab.plan mant. I
Ciclos plan de mantenimiento 09.07.2011 Param.programacion plan mantenimiento Datos adicionales EE

Determinacidn fecha Control de orden de entrega Indicador de programacian
Fact.dec.conclusion retr. 100(% Horizonte apertura 90 (% O Tiempo
Tolerancia (+) ’5_|‘?‘4 Intervalo de toma ’E_"m‘ (O Tmpo.segln dia fijado
Factdec.concl.anticipada m % Sujeto a conclusidn @ Tmpo., calend fabrica
Tolerancia () ’5—|%
Factor de dilatacidn |1 .BB| Inicio programacidn
Calendario de fabrica E' Inicio de ciclo ’—‘
m 1icta ahinta moacisisan ErmanlaTaminnta nacisiam Miclae nne eiam MO AT 044

Fig.3.3.5.2.4.3 Grabamos Paso N°7

E@ Plan de mantenimiento 200000014132 creado

Fig.3.3.5.2.4.3 plan de mantenimiento creado

3.3.5.2.4.4 Programar el tiempo en el plan de mantenimiento
Pardmetros de programacion:

e Factor de dilatacion
Mediante el uso del factor de dilatacion se puede definir individualmente el
tiempo de ejecucidon de un plan de mantenimiento. Para ello, se modifica el
ciclo de programacion de mantenimiento para cumplir las condiciones previas

relativas a ubicacion, proceso o requisitos técnicos.

Mediante la introduccién de un factor de dilatacion se puede aumentar o
disminuir el ciclo del plan de mantenimiento. Un factor de dilatacién mayor que

uno aumenta el ciclo, mientras que un factor inferior a uno disminuye el ciclo.
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El plan de mantenimiento contiene una estrategia de mantenimiento con una
duracion total del ciclo de 60 dias. Se desea modificar para un determinado

plan de mantenimiento e introducir el factor de dilatacién 1,5.

Ciclo segiin la estrategia o dias
Factor de dilatacién .5
[Lesultado o0 & 1.5 == 90 dias

Fig.3.3.5.2.4.4 Factor de dilataciéon

e Horizonte de apertura
El horizonte de apertura se expresa en un porcentaje cuando se debe crear
una orden para una fecha de mantenimiento calculada, es decir, el intervalo de
tiempo entre la fecha de notificacion o fecha inicial y la siguiente fecha
planificada de un plan de mantenimiento hasta que se crea la orden de

mantenimiento.

Se puede definir un horizonte de apertura para un plan de mantenimiento en
funcién de la actividad o en funcién del tiempo introduciendo un porcentaje del
ciclo de mantenimiento total.

Al programar un plan de mantenimiento, el sistema calcula la siguiente fecha

prevista.

El ciclo de mantenimiento total es de 250 dias. Si se llama un horizonte de
apertura de 0%, 80% 6 100%, el sistema abre la orden de mantenimiento en

funcién de los siguientes nimeros de dias:

%% [.lamada inmediata

=00 [.lamada después de 200 dias (=80% de 250 dias)

00 [.a llamada se efectua cuando se llega a la fecha prevista

Fig.3.3.5.2.4.4 Horizonte de apertura
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No se puede definir un horizonte de apertura para un plan de mantenimiento
multiple. Para comprobar que se crea una orden en el sistema antes de llegar a
la fecha inicial, es preciso definir una holgura de adelanto en los parametros de
programacion. Introduzca la holgura de adelanto, es decir, el nUmero de dias
antes de la fecha inicial en que desea que se cree la orden.

Es preciso definir siempre un horizonte de apertura para planes de
mantenimiento en funcién de la actividad.

e |Intervalo de toma

Se puede definir un intervalo de toma para un plan de mantenimiento en
funcién del tiempo. El intervalo de toma se define en dias y especifica el tiempo
durante el que se generaran tomas de mantenimiento al programar el plan de
mantenimiento. Por ejemplo, si desea programar el plan de mantenimiento para
todo el afio, y tener asi una cola de tomas de mantenimiento generada para

todo el afio, es preciso introducir 365 dias como intervalo de toma, si se trabaja
con un intervalo de toma, es preciso utilizar la supervision de fechas para

efectuar programaciones adicionales.

L=
Menu  Tratar Favoritos Detalles  Sistema Ayuda

Ewm A H A 2 HE
SAP Easy Access Menu SAP

E L [~]+]

= o Favoritos
I} C] PROYECTOS
ZPM024 - Puntos de Medida por Equipo

..................

....................

[ [ Logistica
I* [ Finanzas

Fig.3.3.5.2.4.4 Programacion del plan de mantenimiento transaccion IP10 paso N°1



Programar plan de mantenimiento preventivo

Plan mant prev. @999999141 32@]

Fig.3.3.5.2.4.4 Ubicamos el plan de mantenimiento a programar paso N°2

L=

Plan de mantenimiento preventivo Tratar Pasara Detalles Entorno Sistema Ayuda

v B e CHE oD BE @B

Programar plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia 2000000141
I Iniciar I Inicio en el ciclo I Iniciar de nuevo . Toma de mantenimiento manual Lista resumen progr mantenimiento l

Plan mant prev. |208800014132MP CHD COSEDORA MANUAL-1 |

Llamadas programadas

I |FechaPrev. |Fechadeto |Fechadec |Paguetvenci |Cl.programacidniStatus Desv |Unidad m
(4]
=]

Programar plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia 2000000141

I Iniciar I Inicio en el ciclo I Iniciar de nuevo l Toma de mantenimiento manual Lista resumen progr. mantenimiento -

Plan mant prev. |280000014132|[MP CHD COSEDORA MANUAL-1 |

Fig.3.3.5.2.4.4 Iniciamos el ciclo paso N°3

Llamadas programadas

M |FechaPrev. |Fechadeto |Fechadec |Paguetvenci |Clprogramacidn/Status Desv |Unidad m
1 07.09.2011 01.09.2011 2M Reanudar Espera [=]
2 06.11.2011 31.10.2011 2M Programado,Espera [~]
3 05.01.2012 30122011 2M Programado,Espera

4 05032012 28022012 2M Programado,Espera "SALEN LAS FECHAS
5 04052012 28042012 2M Programado,Espera PROGRAMADAS PARAEL MANTB
6 03.07.2012 27.06.2012 1A 2N Programado,Espera

|7 01.09.2012 26.08.2012 2M Programado,Espera

|8 31102012 25102012 2M Programado, Espera

9 30122012 24122012 2M Programado,Espera

10 28.022013 22022013 2M Programado,Espera

11 29.042013 23042013 2M Programado, Espera

12 28.06.2013 22062013 1A ZM Programado,Espera

13 2T 082013 2108 2013 M Proaramardn Fanera

Fig.3.3.5.2.4.4 Las fechas salen programadas N°4
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|@ Plan de mantenimiento 200000014132 programado

I — I r— 3l [l W el S |

Fig.3.3.5.2.4.4 Grabamos el plan de mantenimiento N°5

3.3.5.2.5 Mantenimiento correctivo en el SAP

El préximo paso en el proceso de mantenimiento consiste en convertir un aviso
en una orden de mantenimiento; la orden de mantenimiento tiene un
componente fundamental como es la responsabilidad para planear, monitorear

y costear todas las actividades de Mantenimiento de Planta.

Se necesitara crear una orden de mantenimiento como requisito para reporte

de un dafio.

Normalmente los reportes de actividad son creados para completar las 6rdenes

de mantenimiento.

Algunas transacciones son:
* Asignacion de materiales

* Asignacion de servicios externos.

Para hacerla efectiva se debe generar la liberacion de la orden, donde se
informa sobre las necesidades de materiales (Almacén, Bodega de repuestos o

suministros).
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especialmente si se produce una averia.

—_—

Aviso de averia

Describe el estado de un objeto de mantenimiento,

o Describe una
realizada.

Es una documentacidon exclusivamente técnica.

actividad de mantenimiento wya

Aviso de actividad

o Soaolicita una
mantenimiento

actividad [a] una medida

—* | Solicitud de mantenimiento

Fig.3.3.5.2.5 Definicion de aviso de mantenimiento

Avizo -Fecha/hora/Responsable del awviso

-Descripcion
- Objeto de: Ubicaciéon técnica
Mantenimiento Equipos

Conjunto

- Datos sobre el emplazamiento
- Datos sobre la imputacion
- Parada/Disponibilidad

Posiciones
De aviso

Localizacian de la averia
Sintoma de awveria

Causa de la averia

Acciones - Accian

- Factores de ejecucian

L

- Descripcion de las medidas

Fig.3.3.5.2.5 Estructura de aviso de mantenimiento
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=

Mend  Tratar Favoritos Detalles  Sisterna Ayuda

& (Hol JplaH @0 BHE HDL
SAP Easy Access Menu SAP

H| [#][4]

= 4 Favoritos

[ [l PROYECTOS
= 2 Menl SAP

I [ Logistica

I [ Finanzas

Fig.3.3.5.2.5 Creacion de un aviso de mantenimiento IHO1 Paso N°1

Representacion de estructura para ubica.

Ubicacion técnica Ch
valido de 31.01. 20113
Explosion

Ctd.niv.hiacia arriba

Kiveles hacia abajo 1
[w] Jerarguia ubicacidn

[¥] Equipos montados

[w]Jerarquia de equipos

[w]Desglostipo maontage

Fig.3.3.5.2.5 Aceptamos Paso N°2

Repr.estructura ubicacion técnica: Lista de estructura

| Detalles completos |

Uhic téch. CD Walido de 31.01.2011
Denominacicn PLANTA DE CONGELADOS CH
< gD PLANTE DE CONGELADOS CH
b g TCo2 DESCARGA DE PESCADD
b &P TCO202-03 DESPACHO DE PESCADD
& gP 1003 ) PROCESOS
bGP TCO307-0211 OFICINAS CALIDAD
b g TCA307-03 OFICINAS ADMINISTRATIVAS
b g TCo4 ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS
b g TCOS MANTENIMIENTO
b g TCO6 ALMACEN DE CONSERVAS ¥ CAJAS
bogPiTocil T e CENTROS DE DISTRIBUCION PROVING

Fig.3.3.5.2.5 Seleccionamos el equipo a realizar el aviso Paso N°3



=

| Lista Tratar

@

Pasar a | Detalles

Entorno  Opciones
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Sistema Ayuda

Crear orden

*|  General

Aviso de averia

8000 0 @

Repr.estru arincn. Aviso de adividad estructura
== ENE Back [ soligtuaPm |
Ibic.técn. cD Vlido de 09.07.2011
lenominacian PLANTA DE COMGELADOS CH
7 aPco PLANTA DE CONGELADOS CH
[ & TCR2 DESCARGA DE PESCADO
> g Tco202-083 DESPACHD DE PESCADO
= @@ TCe3 PROCESDS
= g Teezet SALA PROCES0S
I g¥ TCo301-02 RECEPCION Y SELECCION DE PESCADD
I @ TCo3a1-a3 PESADD ¥ ENCAJADD AUTOMATICO
I g TCo3e1-a4 EMEANDEJADD Y PESADD MANUAL
I g TCo301-85 CORTE Y EVISCERADD HG/HGT
& TCO301-0507 SISTEMA ELECTRICO
I g TCo3e1-a7 CONGELADD TUNELES
I g TCO201-11 PUERTAS DANICA
I g TCo3e1-12 CIRCUITO ASEPTICO
I &P TCo3e1-13 BALANZAS PORTATILES SALA DE PROCESOS
= @@ TCO301-16 LINEA DE RESIDUOS SOLIDOS OFFAL

I g TCA261-0102-01
= M TCO301-6103

MOTOR TORNILLO SINFIN (MEYDAM)
BOMBA RESIDUOS SOLIDOS (MEYDAM)

[ E=9:z00004271

'EOMBA MEYDAN |

= 300004272
= 2000819054
&P TCO301-0201
I g TCE361-02681-09

MOTOR ELECTRIC 7.5KW
TABLERO ELECTRICO

MEYDAM A/S MTP252
SEW-EURDDRIVE R&7 Dv

RECEPCION DE PESCADD XX
LINEA FAJA COLECTORA OFFAL(AZUL)

Fig.3.3.5.2.5 Seleccionamos Paso N°4

Crear aviso-MT: Acceso

Aviso

[= Informacidn objeto

Referencia Vis.objeta Entorno
% b [o] (@ Doc. [E® Fut_ @l Mant. |
Ind.selec.desde 07/2010 Aviso selec.desde 23.07.2010
CTIED Parad.entr |JP Dias trat 2 264 [l 15
M AvisRegist |1 AvisoConcl |3 Aviso
NOm.OrdMT |1 Ord.cerr. 1 Orden
Descripcidon Fecha Cierre P

|MC BOMBA MEYDAM ATORO DE PIEZAS

[19.18.2010[17.11. 26810 2]

|FUGA DE ACEITE POR EJE REDUCTOR

[25.11.2009]01.02. 20112

|Elba m

eydam atascada

|25.02.2006]01.02.20113]

IE Posiciones de mant. || Enlace de/hacia || Objeto de enlace ||Q Equipo sustitutiv

Fig.3.3.5.2.5 Aceptamos Paso N°5
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I I
Ais0 EECECECEEECEER (T m

Status MEAB

orden O
Objeto de referencia
Ubictécn. TC0301-0103 BOMBA RESIDUOS SOLIDOS (MEYDAM) 8
Equipo 300004271 BOMBA MEYDAMN &
Conjunto ]
Circunstancias
Codificacion i
Descripcidn ]

L

Responsabilidades
Grupo planif PL5| /|FP12 Planif Plta.Congel

Pto.tbjo.resp. FRIGORIS| /|FP12| Frigorista (CHD)

Dptoresponsabl
Responsable
Autor del aviso [ Fechadeaviso  |23.87.2011| [16:67:47

Fechas extremas

Inicio deseado 23.07.2011| |[16:07:47| Prioridad [ =]
Fin dazaarn [ [BEERERCEL

Fig.3.3.5.2.5 Completamos los campos vacios Paso N°6
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& | A1) 5 [® oo ||

Aviso %80000600801 1111 MEYDAM ADAPTACION GUARDA FIBRA VIDRIO |
Status MEAB T
Orden [T

Objeto de referencia

Ubic.técn. TCO301-0103 BOMBA RESIDUOS SOLIDOS (MEYDAM)

Equipo 300004271 BOMBA MEYDAN

Conjunta

Circunstancias

Codificacion [ ] [

Descripcidn | WJ MEYDAM ADAPTACION GUARDA FIBRA VIDRIBI I

Responsabilidades
Grupo planif. PLS| f|FP12 Planif Plta.Congel
Pto.thjo.resp. FRIGORIS| f |FP12| Frigorista (CHD)

Dpto.responsabl

Responsable

Autor del aviso [ CTASAICD ] Fechadeaviso  |23.07.2011| [16:07:47

Fechas extremas

Inicio deseado  |23.07.2011) [16:07:47| Prioridad [[Mormal |
Fin deseadn [ | [oo:e0: 00l

Fig.3.3.5.2.5 Picamos la hoja blanca Paso N°7




122

| BOMBA RESIDUOS SOLIDOS (MEYDAM)

.~ BOMBAMEYDAN

Ubic.técn. \TCO301-0103
Equipo 300004271
Conjunto | |

(| E=ng

Circunstancias

Codificacion |

| III? Clase de orden (3) 33 Entradas encontradas

Descripcidn 'MJ MEYDAM ADAPTACION GU m

I = 2orir orden

Clase de orden

EOERERERE
CL 1Denominack5n |
THE2 SMO2 Orden de Servicio (con ingresos)

Centro planificacian

Divisian

EP12 SM03 Semvicio de Reparacidn
|_| TMO1 Mantenimiento Correctivo.

Ptotbjo.responsable

FRIGORIS! / TMOZ2 Mantenimiento Preventivo.

Respong

Grupo p

TMO3 Mantenimiento Fallas.
TMO4 Crden de Renovacidn.

Pto.tbjo.resp.

FRIGORTS| 7 TFPTZ] Frigol TMO5 Mantenimiento Operacidn

Dpto.responsabl |

" TMOG Mantenimiento Adicionales

TMOY Mantenimiento Predictivo

Responsable |

" TMO2 Mantenimiento Mayor.

= N C1ASAIGD A4 mog capitalizaciones

TMA0 Apropiaciones de Capital.

Fechas extremas

TM11 Reparacidn por Accidentes.

Inicio deseado | 23.07.2011| [16:67:47| #d TM12 Instalaciones

Fin deseado | | [8a:00:00| 4| TM13 Pintado y.
£301 Orden Mnto. AS
Posidon Z509 Orden AMP y CON AS

Parte objeto |

| £311 Orden Sintro AS

Fig.3.3.5.2.5 Seleccionamos el tipo de mantenimiento Paso N°8

Objeto de referencia

Ubictécn. TC0301-6183 BOMBA RESIDUOS SOLIDOS (MEYDAM) =)
Equipo 300804271 BOMBA MEYDAN &g
Conjunto !

Circunstancias

Clase de orden

Codificacian
Descripcidn |MJ MEYDAM ADAPTACION GUARDA FIBRA VIDRIO
Il:E’Abrirorden G

TH12|¢P

Centro planificacion

FP12

Division

—

Ptotbjo.responsable

FRIGORIS| / |FP12| Frigorista (CHD)

Respons

Grupo p #

Pto.tbjo.resp. |FRIGURIS| [ [FP12] Frigorista (CHD)

Fig.3.3.5.2.5 Aceptamos Paso N°9
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Crear Instalaciones : Cabecera central
][] 1 |[2] (][l [ |

Orden |TM12%00000088801|  [MJ MEVDAM ADAPTACION GUARDAFIBRAVIDRIO [ |
Statsist.  |ABIE DMNV =]

Datos cab.

Responsable Aviso %00000000001| 22|
Gpo.plan.  |PL5|/ [FP12| PlanifPita Congel Costes [ |P
Rs.ptotr.  |FRIGORIS|/ FP12| Frigorista (CHD) ClactvPM 020 Senicios Gen
Responsahle| || | Estdinstal |_|

Direccidn |_
Fechas
Inic. exir. 23.07.2011 Prioridad | Mormal =] |
Fin extr. Revision | | |
Objeto de referencia
Ubictécn. | TCO301-0103 | BOMBA RESIDUOS SOLIDOS (MEYDAM) .
Equipo 1300004271 | BOMBA MEYDAN |
Conjunta | |

Fig.3.3.5.2.5 Completamos el campo vacio Paso N°10

& B eEa SHE hoa RE
Crear Instalaciones : Cabecera central

CEREEREEEEE

Orden TH12[%00088008801| [MJ MEYDAM ADAPTACION GUARDA FIBRA VIDRIO |[Z]
Statsist.  |ABIE DMNV 5]

Diatos cab.

Responsable Aviso Im" fl
Gpo.plan. m ) Iﬁ' Planif Plta.Congel Costes | | F
Rsptotr. | FRIGORIS|/|FP12| Frigorista (CHD) ClactvPM |020| Senicios Ger
Responsahls| || | Estdinstal |_|

Direccidn
Fechas
Inic. extr. 23.07.2011 Prioridad | Normal =]
Finetr. | | Revision [CHDP1  [[3)

Fig.3.3.5.2.5 Damos norma de liquidacion Paso N°11
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Morma de liquidacidn  Tratar Pasara Sistema Ayuda

< Dlad|lelhe@ CHE anaa BE
Actualizar norma de liquidaciéon: Resumen

il N

Jrden EQ00080808881 | MJ MEYDAM ADAPTACION GUARDA FIBRAVIDRIO
Jiquidacidn real

‘p. |Receptor de liquidaci  |Texto breve receptor %0 Cifra equivalen |Cla |MN® |Estrateqgi
EC [p3233510 Recepcy selecc Pesc 100.00 ToT 1
EC 3403233510 Recepcy selecc Pesc 100.00 PER 2

Fig.3.3.5.2.5 Retrocedemos Paso N°12

Orden Tratar Pasara Detalles Entorno Sistema Ayuda

& | 2| dllﬁ@&l@ﬁ]&ﬂl@ﬁ&@ll

Crear Instalaciones : Operacion tratamiento externo

IEI El III IEI I I | Datos cab. || Operaciones || Componentes || Costes || Interlocutor | I

Orden %0000B000001| Operacisn  [B020] / Clv. ctrl. PMO3
Clv.modelo/Txt breve | [SERV.ADAPTACION FIB VIDRIO MOT Bb MEYDAM |[[ZF]
Ctd.operacién 1.800 [ua"| civ.clasific. ]
Precio 492 .84 |PEN | por 1 |
Grupo articulos 202 | Clase de coste
Grupo compras | 911) £ [FPU1 Acreedor
Contrato 7] ] Registro info
Destinatario rcarrion FPuesto descarga planta de congelados
Solicitante Jjmanfpi12 M° necesidad MANTTO
Plaz entr.prev. _| Ped marco i | |

Actividad

Linea | M® senicio Txt.Drv. Cantidad UM |Precio bruto on.
lilEH | ] 240402 Manto. de equipos mecanicos 1000 U 492 324 PEN
20 (] PEN

Fig.3.3.5.2.5 Grabamos Paso N°13

4[]
[Fﬁ Orden 800134871 grabada con aviso 10178137 |

— - r— |

Fig.3.3.5.2.5 Aviso de averia creado

3.3.5.2.5.1 Orden de mantenimiento
Una Orden de Mantenimiento es el documento electrénico que se usa para

definir el alcance, operaciones (pasos necesarios para realizar un trabajo),
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fechas, tiempo, costo estimado y los recursos requeridos (materiales) para

llevar a cabo el trabajo de mantenimiento descrito.

La orden incluira varias actividades incluso las tareas de la planificacion; las
siguientes funciones pueden realizarse basadas en el tipo de actividad:

Solicitud da Orden de Programa de Ciarre de

Mantanimiento

Mantenimisnto

* Evaluacién
del trabajo a
realizar

* Orden de
mantenimiento

Ejecucion

Mantenimisnto de la ordan

* Ordenes con
plazos largoes
de entrega da
rapuestos

* Programa de
mantenimiento

* Preparacidn
de drea de
trabajo v

* Liberacidn de (EEUISES

ardenes de
mantenimianto

* Ejecucién de
la arden de
mantenimiento

Fig.3.3.5.2.5.1 Orden de mantenimiento

la arden

* Motificacién
de la arden
{hrs.
trabajadas)

* Cierre
técnico de la
arden ¥ aviso

* Liquidacion y
cierra final de
la erden

Generador automatico de una
Orden de mantenimiento a partir —»| Posician de —» Orden de
De una posicidn de mant. prevente. mant.
Mantenimiento preventivo
Apertura de una orden sobre Aviso de - Orden de
La base de una aviso —_— mantenimiento mant.
Aviso de
Mantenimiento
Reuniégn de avisos de
Mantenimiento en una Aviso de Orden de
Orden de mantenimiento Mantenimiento mant.
Aviso de
Mantenimiento
Apertura directa COrden de
Ce una orden — mantenimiento
Entrada de un aviso Aviso de Crden de
Con pedido con entrega mantenimiento mant.
Inmediata

Fig.3.3.5.2.5.1 Apertura de Orden de mantenimiento
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3.3.5.2.5.1.1 Creacion de una orden de mantenimiento en el SAP

Para crear una orden de mantenimiento utilizamos la transaccion: W31

Mend Tratar Favoritos Detalles  Sisterna  Ayuda

e‘llwaﬂl DA C@n BERB anhan BAE
SAP Easy Access Menu SAP

Lajfi=| M|

7 = Favatitos
B MANTEMIMIENTO CHD
I [l PROYECTOS CHD

I [ Logistica
I [ Finanzas

Fig.3.3.5.2.5.1.1 Transaccion IW31 paso N°1

l.orden ™z III:' Clase de orden para drdenes de mantenimiento (13 30 Entradas encontr:
rioridad E
hic técn. =
f BECOOE E R ERE
: CL 1De|10|11i|1aci6|1 |
e.planif.
sl FM14 Servicios Miscelaneos, ESCOGEMOS
PM15 Refractarios. DEPEMDIEMDO DEL
SMO1 Orden de Servicio MANTTO
SMO2 Orden de Servicio {con ingresas)
1delo Sh03 Sericio de Reparacion
rden TMO1 Mantenimiento Correctivo.
TMOZ Mantenimiento Preventivo.
rden de Renovacion.
MOY Mantenimiento Predictiv )
TMOZ Mantenimiento Mayoar,
TMOS Capitalizaciones.
ThM10 Apropiaciones de Capital.

Fig.3.3.5.2.5.1.1 Seleccionamos el tipo de orden de mantenimiento paso N°2
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EisisnLa via. s L

Clorden —>|:|—/ Zleg | B ooc. [ Fur [{l mant |

Prioridad

UBICIBEN) 5 celec.desde 08/2007  Avieo selec desde 19,08 2007

Eauio | anir. |0 | Disstrat |37 I

Conjunto || i Regist |1 | #visnConel |1 | Puiso

Ce.plajnif. Mt OrdMT |4 | Ord.cerr. |4 | Criden

Diisian | Descripeidn Fecha Cierre P
cambio oring sello mecanico-compresor? |04 032008 10.04.2008| |

dodelo |

Orden

| Posiciones de mant. || Enlace de/hacia || Ohjeto de enlace ||Q Equipo sustitutiv

Fig.3.3.5.2.5.1.1 Aceptamos paso N°3

.rear Mantenimiento Preventivo. : Cabecera central

Yl B][El[2 | B

den \THOZ | $00aEo0aEad1 | |||

atsist  |ABIE DMNY FENA -

TR

Z ©

Oper. | Componentes ; Costes | Interoc. | Objetos | Datos adic.

Emplaz.

Responsahle

Gpo.plan. PLS| ¢ [FP12| Planif.Plta.Congel
Rsptotr  |FRIGORIS ¢ |FP12| Frigotista (CHD)

Axiso

Ol

Costes

FEN

Cl.acty PM BEZ| Mantenimiento

Respansahle | || Estdinstal | |
Direccion |E|
Fechas
Inic. exr. 18.08. 2008 Priotidad | 2-alto =] |E|
Fin exr. 19.08. 2003 Revigion {4 1]
Chjeto de referencia
Uhic.tacn. |T|:E|3E|2-E|1 0z | COMPRESOR DE TORMILLD -2
Equipn  |300004995 | COMPRESOR DE TORMILLO C-2

Cohjurta | |

Primera operacion

Operacién |

ClvC4 | Calcular trabajo

Fig.3.3.5.2.5.1.1 Completamos los campos N°4




128

Crear Mantenimiento Preventivo. : Cabecera central
REnEERE

Jrden ‘oz | 500800800861 | | MP MANTTO PREVEN. 5000h COMPRESOR C-2] ]@ k=
Statsist.  |ABIE DMNY FENA iEml

Diatos cab.

Responsahle Bis0 |D|
Gpo.plan. m ! W Flanif.Plta.Congel Costes PEM
Rs.pto.tr. |FF:II3IZIF:IS| / |FF‘12| Frigorista (CHD) Clact.P W Mantenimiegnto
Respnnsable| || | Estdinstal |_|

Direccidn |ﬂ
Fechas
Iric. exr. 15.08.2008] Frioridad 2-alto 3| m
Finesr.  |19.08.2008] Revisicn [ |CHDYZ

—

Chieto de referencia

Fig.3.3.5.2.5.1.1 Damos norma de liquidacion N°5

Diatos cakb.

Responsahle I@Actualizarnnrma liquidacian: A

Gpo.plan. lﬁ'a‘ FPi12 ( """" cnnprupuesta """" 'EI
Rs.pto.fr ERIGORIS] / Actualizar norma liguidacidn

Responsable | sin propuesta |

rechas | % Cancelar |
Inic.extr. 18.DB.EE|EIBI : : —
Fin awtr 19 AR 2HAR Rewvicinn LHOYW2 |

Fig.3.3.5.2.5.1.1 Con propuesta N°6
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Crear Mantenimiento Preventivo. : Cabecera central
I EnREEEE

Orden THD2 00080080801 [MP MANTTO PREVEN. 5000h COMPRESOR C-2 I  |T
Stateist  |ABIE DMNY FENA NLIO

_m Qper. i Componentes i Costes i Intetloc. i Chjetos i Datos adic. i Emplaz. i Planific. { Ci

Responsahle Aiso @
Gpo.plan, FLG| { [FP12| PlanifFlta.Congel Costes FEN
Rs ptotr. ERIGORIS ¢ FP12| Frigorista (CHD) Clact.Ph BEZ Mantenimiento
Responsahle Estdinstal

Direccidn \ﬂ
Fechas
Inic.extr. 18.08.2008 Prioridad 2-alto [ \ﬂ
Fin exdr. 19.08. 2008 Revisidn CHOWZ Orden en la 2aYeda CHD

Fig.3.3.5.2.5.1.1 Liberamos la Orden de mantenimiento N°7

Qrden  Tratar Pasara Detalles  Entorho Sisterna Ayvuda

G " i@eece 2HE anoa BE @
Crear Mantenimiento Preventivo. : Cabecera central

| Cierre comercial |

Jrden THDZ|$08000008001|  |MP MANTTO PREVEN. 5000h COMPRESOR C-2 |[&] |3

Jtat.sist. LIB. MNLIO PREC GRABAMOS Lﬂ.ﬁDEN

m Cper. i Caomponenta latos adic. i
Fesponsahle Aviso @
Gpo.plan. PLE f [FP12| Planif Plta.Congel Costes b.aa FEN

Fig.3.3.5.2.5.1.1 Grabamos N°8

3.3.5.2.5.2 Cierre técnico a una orden de mantenimiento

Se realiza el cierre técnico cuando esta concluido una orden de mantenimiento.
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Cierre de la orden

o Establecimiento de la norma de liquidacion
o Cierre técnico

Cierre del aviso

o D[Documento sobre la duracion de la averia y la
puerta.
o D[Documentacion técnica sobre la averia

Liquidaciaon de la orden

o D[Descargo de la orden segdn origen

Cierre de la orden mercantil

o Conclusion del consumo mercantil de recursos

Fig.3.3.5.2.5.2 Diagrama de Cierre técnico

3.3.5.2.5.2.1 Cierre técnico a una orden de mantenimiento en el SAP

Menu Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda

ﬁi'!iw:@ | ald B a2

SAP Easy Access Menu SAP
=N EN R

< < Favoritos
I ] PROYECTOS
ZPM0O24 - Puntos de Medida por Equipo

.................

....................

[ [ Logistica
I [ Finanzas

Fig.3.3.5.2.5.2.1 Utilizamos la transaccion IW32
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Modificar Orden: Acceso

Datos cab. Costes

Operaciones || Componentes

Datos adicionales

Crden

[_Emmaﬂf.m j

Fig.3.3.5.2.5.2.1 Vemos la orden liberada

Modificar Mantenimiento Preventivo. 800160510: Cabecera central

Bl B2 A | B ) 2| crere comeraal

Orden
Stat sist.

\TME2| 800160518 |  |MP LEA-4 BALANZA-DBS A CAMBIO CELDAS

1%
[CiE. MACO MOVM NLIO PREC | 3]

Datos cab.

B

Responsable Aviso 10196850 | 2|
Gpo.plan. El ! W Planif. Plta.Cangel Costes Q.e0 PEN
Rsptotr.  |ELEPROCE|/ [FP12| Electricista de Proce ClacvPM 002 Mantenimiento
Responsable | | | Estdinstal | |

Direccion IEI
Fechas
Inic.extr. B2.81.2012 Prioridad |Nnrma| Q| |E|
Finetr | | Revisién  |CHDP1 Orden en Produccién CHD 1a
Objeto de referencia
Ubictéen.  |TCE301-8304-01 |  UNIDAD DE PESADO DB-8
Equipo [300004431 | UNIDAD DE PESADODB-2 A
Conjunta | |

Fig.3.3.5.2.5.2.1 Seguimos la secuencia
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=
i_OrdenlIratar Pasara Detalles Entorno Sistema Ayuda

Otra orden ]al&@ﬁl@ﬂﬂhl%ﬁ@ﬁﬁll
Crear_e,” ge”e@ tenimiento Preventivo. 800160510: Cabecera central
Creacion especial ’

or Elsu_a“?'ar | [MP LEA-4 BALANZA-DBS A CAMBIO CELDAS A [w
g mermir " JLT0 PREC 5]
Grabar Ctri+s |
Para tratamiento... _
Finalizar Shift+F3 Liberar
Responsable | Cemetéonico  CHhFr2
Gpo.plan. lm' ! lﬁ‘ F Fechas «| Anular cierre técnico
Rs.pto.fr. W / |ﬁ Crear norma de liquidacidn Cierre comercial Ctrl+5hift+F12
Responsablel—l- Determ.costes Cirl+F5 Anular cierre comercial
Determ.de nuevo direc.suministro Mo efectuar
Fechas Aceptar oferta
Inic.extr. B2.01.2012 Verificacidn de limite de crédito E |E|

Fin extr. Lote de inspeccidn » Produccidn CHD 1a

Disponibilidad '
Objeto de referencia Bloguear '
Ubictéen.  |TCO301-0304-C Peticion de borrado v

Equipo 300004431 .

Conjunto | |

Fig.3.3.5.2.5.2.1 Aceptamos

Modificar Mantenimiento Preventivo. 800160510: Cabecera central
I

Orden TMe2[7)8160518 | MP LEA-4 BALANZA-DBS A CAMBIO CELDAS | |E|
Stat.sist. CTEC MACO MOVM NLIQ PREC 1 |

Datos cab.

Responsable Avisao lmk’&l
Gpo.plan. lﬁ'f FP12| Planif Plta.Congel Costes g.0oa PEN
Rs.ptotr.  |ELEPROCE| / FP12| Electricista de Proct ClactvPM 082 Mantenimiento
Responsable 0 | | | Estdinstal |_|
Direccidn |E|
e |

Fig.3.3.5.2.5.2.1 La orden esta cerrada
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3.4 Programacion del mantenimiento preventivo de los equipos en el SAP

Para la programacién del mantenimiento preventivo en el SAP vamos a tomar
como referencia los equipos mas criticos que tenemos en la planta el resto

sigue los mismos pasos.

3.4.1 Programacién del mantenimiento preventivo de los condensadores
evaporativos

Actualmente contiene 4 condensadores evaporativos de caracteristicas
mencionadas en capitulos anteriores, éstos equipos deben estar operativos al
100% para evitar paradas innecesarias la cual ocasionara pérdidas para la

empresa por lo tanto se debe realizar y tener un buen plan de mantenimiento.

Fig.3.4.1 Condensador evaporativo

Para eso se debe tener una hoja de ruta la cual nos indica las tareas a realizar
para el mantenimiento de estos equipos, esta hoja de ruta es proporcionada
por el fabricante.

En esta hoja de ruta definiremos el mantenimiento de la estructura del

condensador evaporativo.

3.4.1.1 Creacién de la hoja de ruta de los condensadores
Para la creacion de la hoja de ruta de los condensadores Utilizaremos la

transaccion 1A05 explicado en capitulos anteriores.
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ESTRUCTURA

ESTRUCTURA

ESTRUCTURA

ESTRUCTURA

Fig.3.4.1.1 Tabla condensadores

Menu__Tratar _Favoritos _Detalles  Sistema  Ayuda

&!iaﬂs & JH I C@e  EHEE
SAP Easy Access Menu SAP

E| =N FNA

~ 1 Favoritos
[ []PROYECTOS
ZPM0OZ4 - Puntos de Medida por Equipo

..................

I [ Finanzas

Fig.3.4.1.1 Hoja ruta condensadores

Crear instruccion: acceso

EE|| 2 Plan

Grupo hojas ruta I || .]

Valores prefijados
Perfil

Mamero modificacion
Dia fijado 14 .01 .2012

Fig.3.4.1.1 Completamos
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Crear instruccion: acceso

@

2 Plan

Grupo hojas ruta

CEGMEST

Valores prefijados

Perfil

|

Nimero modificacién | |

Dia fijado

14.01.2012

Fig.3.4.1.1 Ponemos unos digitos como referencia

Crear instruccion: cabecera vista general

EEEEH& Operacion ||£ Plan |

GrHRuta  CEOTEST MAMTTO PREVENTIVO CONMDEMNSADOR EVAP

Grupo hojas ruta

CEEMEST

Cont.grupo HRuta

[1 [MANTTO PREVENTIVO CONDENSADOR EVAP

Centro planificacion

[
2

Asignaciones a cabecera hoja ruta

Puesto de trabajo

\MECPLAC |/ FP12| Mecanico de Planta Callao (CHD)

Utilizacidn

4 | Mantenimiento

Grupo planif.

PLE| Mantto. Plta Congelados

Status hoja de ruta

4 | Liberado en general

Estado instalacion

3

IEstrategia mantenim.

TIN2_2| TIEMPO EN MESES 2 |

Conjunto

[JPeticidn de borrado

Datos QM
Puntos de inspeccidn

=

Mumeracian externa

| Numeracidn externa univoca posible ]

Fig.3.4.1.1 Escogemos como estrategia de mantenimiento los meses de operacion
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Crear instruccion: resumen operaciones

IX1|KN|3C1Y 29[ Propia [ Externo | [@ cav. |2 Pian |

GrHRuta

CEOMEST MANTTO PREVENTIVO CONDEMNSADOR EVAP ContGrpoHR 1

Op. |S0p |PstoThjo |Ce. |Cirl |Descripcidn operacion T |Trabajo L
0a10 MECPLAC FP12 PMB1 MEMSUAL
0a30 MECPLAC FP12 PMO1 CADA 6 MESES
0040 MECPLAC FP12 PMO1 ANUAL
0a50 MECPLAC FP12 PMO1 (CADA 2 ANOS
0a60 MECPLAC FP12 PMO1 (CADA 3 ANOS
0e7o MECPLAC |FP12 PMO1 O
0o80 MECPLAC |FP12 PMO1 O
0690 MECPLAC FP12 PMO1 O

Fig.3.4.1.1 Ubicamos las frecuencias de mantenimiento

Modificar Texto explicativo: Operacion 0010 Idioma ES

Form

| | |6’m Formatos ||r_/<§:) Formatos de caracteres | | |

.parrafo

* Parrafo alineado a izguierda EI| Form.caract. | E||

3

4 . ESTRDO

5 .ESTADO

&.ESTADO

7.ESTADO

B.ESTADO

S.ESTADO

SUAL

1.ENGRASE DE LAS CHUMACERAS INTERIORES

2 .ENGRASE DE L&AS CHUMACERAS EXTERIOEES

3.ESTADC DE LA FARJA DOELE

OE LAS POLEAS 2 CRMALES 19"

OE ILA POLERAS 4 CREMATES &"

DEL VENTITADOE DOBLE TADO FRONTAL (ZPZA)

OEL VENTILADOE DOBLE LADOS INTERICR (ZPZR)

DE L& BASE DE LA CHUMACERA.

DE LAS MANGUERAS DE ENGEASE

10.ESTADO DE LA ESTRUCTUERA

Fig.3.4.1.1 Digitamos los trabajos a realizar
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Hojaderuta Tratar Pasara Operacion Detalles Entorno  Sistema Ayuda

g Y a@|eae CHE Do BE
=] Cr.instruccion: Res.paquetes mantenimiento

E| Paguete mantenimiento preventivo || Propia || Externo | I |~E Cab. ||£ Plan |

rHRuta CEO1EST MANTTO PREVENTIVO CONDEMNSADOR EVAP ContGrpoHR 1

Resumen oper.paquetes mant.prev.

Op. |S0p |Descripcién operacidn [1n [am [em [14 |24 [3a [2m |
3010; MENSUAL O0O00a0:n
0030 CADA 6 MESES O O OO O O
o040 ANUAL OO00FO0O0
“looso CADA 2 ARIOS OO0 g OO
|ooso CADA 3 ARIOS OO0 0goog O

Fig.3.4.1.1 Grabamos y obtenemos la hoja de ruta
Obtenemos la hoja de ruta:CEO1EST

ESTRUCTURA

ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA

Fig.3.4.1.1 Tabla con hoja de ruta creada para los condensadores

3.4.1.2 Creacion del plan de mantenimiento de los condensadores
Para la realizacion de los planes de mantenimiento de los condensadores

utilizaremos la transaccion 1P42
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Menld Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda

@lipﬂ adHICaa  BH
SAP Easy Access Menu SAP

ELNEHE A S

= | Favoritos
I [ PROYECTOS
ZPM0OZ24 - Puntos de Medida por Equipo

..................

[ [ Finanzas

Fig.3.4.1.2 Creacién de plan de mantenimiento

Crear plan de mantenimiento preventivo: Acceso

Plan mant.prev.

Tp.plan manten. ~ a/]
Estrategia ™
EMOS SIES LA
ESTRATEGIA ATOMAR
SERA:
TIEMPO
PESCO
HORAS

Fig.3.4.1.2 Completamos los campos vacios
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Crear plan de mantenimiento preventivo: Acceso

Plan mant.prev. | |

Tp.plan manten. Ord. mto preventivo TASA =]
Estrategia |TIHE_1 |
| —

Fig.3.4.1.2 Tomamos como estrategia el tiempo en meses

Plan mant prev. |1639 |MP CHD MEC CONDEMSADOR N=1 |@
|®5 cabplan mant. |

Ciclos plan de mantenimiento 14.01.2012

Ciclo Unidad |Texto ciclo mantenimiento Offset
1IMES | 1Mes 0 ]
6MES G Meses 0 [«]

12MES 12 Meses 0 []

LD T [« ]

Posicidn

Pasicién PM (13541 |uP cHD MEC conpensapor 1 (] (ONeg| [ ] =)
Objeto de referencia

Ubic.técn. TC6302-6301 | CONDENSADOR 01

Equipo 308005650 | CONDENSADOR EVAPORATIVO

Conjunta | |

Datos de planificacidn

Centro planif. IE‘ Consumo Humanao Grupo planif. lm‘ Planif Plta.Congel
Clase de orden THOZ | Mantenimiento Preventivo. Clase actividad PM 002 Mantenimiento
Pto.thjo.resp. \MECPLAC |/ |FP12| Mecénico de Planta C Divisidn

Prioridad |Normal =] Norma de liquidacién Ul 2]

Fig.3.4.1.2 Completamos los espacios vacios
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Ciclo Unidad |Texto ciclo mantenimiento Offset
1MES 1 Mes 0 L]
BMES & Meses 0 [=]
12MES 12 Meses 0 [~]
LDl A [« v

Posicidn

Posicién PM (13541 |mp cHp mec conpensapor -1 [ (DIl [ [ S
Objeto de referencia
Ubic.técn. |TC0302-0301 | CONDENSADOR 01
Equipo 388805080 | CONDENSADOR EVAPORATIVO
Conjunta | |
Datos de planificacion
Centro planif. EP12| ConsumoHumano Grupo planif. Im' Planif Plta.Congel
Clase de orden IW Mantenimiento Preventivo. Clase actividad PM W Mantenimignto
Ptothjo.resp. \MECPLAC |/ |FP12| Mecénico de Planta C Divisién :l
Prioridad 'Normal =] [Norma de liguidacidn 117
Documento venta | | r| [[EH
Hoja de ruta para mantenimiento
Tp. GrHRuta CGrHR  Descripcidn
Al r[ceatesT | 7[t |l [mantToPREVENTIVO conDENSADOREVAP | ] (B[O (4] 2%

Fig.3.4.1.2 Damos norma de liquidacion
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Plan de mantenimiento preventivo  Tratar Pasara Detalles Entorno Sistema Ayuda

@ 2 A@)ece CHE nooo BE OB
Modif.plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia 000000001639

Plan mant prev. 1839 |MP CHD MEC CONDENSADOR N=1 A
b= Cab.plan mant |

Ciclos plan de mantenimiento 14.01.2012

Ciclo Unidad |Texto ciclo mantenimiento Offset
1MES  1Mes 0 L]
BMES B Meses 0 [=]
12MES 12 Meses 0 [=]
LDl Sy

Fig.3.4.1.2 Grabamos

-
I@ Plan de mantenimiento 1639 l‘nodiﬁ cado

Fig.3.4.1.2 Plan de mantenimiento creado

Para la creacion del plan de mantenimiento de los demas condensadores se

realiza los mismos procedimientos.

Como ya tenemos los planes de mantenimiento creadods ahora vamos a

realizar la programacion del mantenimiento

ESTRUCTURA

ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA

Fig.3.4.1.2 Tabla con planes de mantenimiento creados
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3.4.1.3 Programacién del plan de mantenimiento de los condensadores

Para la programacion de los planes de mantenimiento de los condensadores se

utiliza la transaccion 1IP10

Menu’ Tratar Favoritos Detalles  Sistema  Ayuda

& | o0 2 dH e O HE |
SAP Easy Access Menu SAP
L= &) | el ][] | [ ]

= 2y Favoritos
I [ PROYECTOS
ZPMO24 - Puntos de Medida por Equipo

I [ Finanzas

Fig.3.4.1.3 Programacion de los planes de mantenimiento

Programar plan de mantenimiento preventivo: Acceso

Plan mant.prev. | 1630 Iﬁ'l

Fig.3.4.1.3 Ubicamos el plan de mantenimiento a programar
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Plan mant prev. |1639 [MP CHD MEC CONDENSADOR N1 |

M |FechaPrev. |Fechadeto |Fechadec |Paguetvenci |Clprogramacidn/Status Desv |Unidad m
29 17.01.2012 13.01.2012 M Programado Fijado E|
30 16.02.2012 12.02.2012 AWM 3M EM Programado Fijado E
31 17.03.2012 13.03.2012 M Programado Fijado
32 16.042012 12.04.2012 M Programado Fijado
33 [16.05.2012 12.05.2012 M 3M Programado Fijado
34 [15.06.2012 11.06.2012 M Programado Fijado
35 [15.07.2012 [11.07.2012 M Programado Fijado
36 14.08.2012 10.08.2012 1M 3M 6M 1A 3Programado,Fijado
37 13.09.2012 09.09.2012 M Programado Fijado
38 13102012 09.10.2012 M Programado Fijado
39 12112012 08.11.2012 1M 3M Programado Fijado
40 12122012 08122012 M Programado Fijado
41 11.01.2013 07.01.2013 M Programado Fijado
42 10.02.2013 06.02.2013 1M 30 BM Programado, Fijado
43 [12.03.2013 08.03.2013 M Programado Fijado
44 |11.04.2013 07.04.2013 M Programado,Fijado
45 11.05.2013 07.05.2013 1M 3M Programado Fijado
46 10.06.2013 06.06.2013 M Programado Fijado

Fig.3.4.1.3 Iniciamos la programacién
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Pasara Detalles

Entorno

Sistema Ayuda

G

af <

e SHER DDhoa HE @ E

Programar plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia 000000(

| Iniciar || Inicio en el ciclo || Iniciar de nuevo | | | Toma de mantenimiento manual | | | | Lista resumen progr.mantenimi

Plan mant.prev.

1638

|MP CHD MEC CONDENSADOR =1

Llamadas programadas

N |FechaPrev. |Fechadeto |Fechadec |Paguetvenci |Clprogramacidn/Status Desv |Unidad
29 [17.01.2012 [13.01.2012 1M Programado Fijado E|
30 [16.02.2012 [12.02.2012 M 3M 6M Programado Fijado E‘
31 [17.03.2012 [13.03.2012 1M Programado Fijado
32 [16.04.2012 [12.04.2012 M Programado Fijado
33 [16.05.2012 [12.05.2012 1M 3M Programado Fijado
34 15.06.2012 [11.06.2012 1M Programado Fijado
35 [15.07.2012 [11.07.2012 1M Programado Fijado
36 14.08.2012 10.08.2012 1M 3M 6M 1A 3Programado Fijado
37 13.09.2012 09.09.2012 1M Programado,Fijado
38 13.10.2012 09.10.2012 1M Programado,Fijado
39 12.11.2012 08.11.2012 1M 3M Programado Fijado
40 12122012 08.12.2012 1M Programado Fijado
41 11.01.2013 07.01.2013 1M Programado Fijado
42 10.02.2013 06.02.2013 1M 30 6M Programado Fijado
43 12.03.2013 08.03.2013 1M Programado Fijado
44 11.04.2013 07.04.2013 1M Programado Fijado
45 [11.05.2013 07.05.2013 1M 3M Programado Fijado
46 10.06.2013 06.06.2013 1M Programado Fijado

Fig.3.4.1.3 Salen las fecha programadas para su mantenimiento, grabamos

3.4.1.4 Visualizaciéon

de

los

planes

condensadores en el Diagrama de GHAM

Con la transaccion IP19

Visualizamos la programacion en el SAP de los condensadores evaporativos

mediante el diagrama de GHAM

de mantenimiento

de

los
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—

Mend Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda

Glre JuaHC@6 SHME

SAP Easy Access Menu SAP

E NS

= = Favoritos
I [ PROYECTOS
ZPM024 - Puntos de Medida por Equipo

I [ Logistica
I [ Finanzas

Fig.3.4.1.4 Transaccion IP19

Resumen programacion mantenimiento y simulacion: Criterios seleccién

Seleccidn de objetos genegal

=
De fecha a1.01. 2811

Afecha 31122011

[JCon ubicaciones técn | Con drdenes (] Con avisos

[]con equipos [#] Con HRuta p.mantenim [1Con hoja entr.semnvicios
[]con conjuntos [Jcon suboperaciones

5 Gon ianss de e

[Jcon posiciones de mant [+] Con fechas adicional

Modo inic.oresumen program.mantenimienta

@ Resumen posicidn mantenimien (2 Sim.plan mantenimienta pr

Representresumen program.mantenimiento

{® grafica () tabular (O tabular con drbol de navegacidn

Seleccion posicidn de mantenimiento

Tp.plan manten. I_‘ a E
Plan mant preventivo a = ]
Posicidn mantenim. | | 4 | | =
Estrategia mantenim. a_l:l E

Fig.3.4.1.4 seleccionamos la fecha para visualizar
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Resumen programacion mantenimiento y simulacion: Criterios seleccién

Séll:c’ Seleccidn multiple para Plan mant.preventivo
[
A

Seleccionar valores ind. Seleccionar intervalos i Excluirvalores indiv. i Excluirintervalos

P [valor indiv.
'ﬁ -
EIRC i

200000007975
200000007976
200000007977

=l
]

(D]

|2l |

|
|
|
]
(0! ]

5 |

| Seleccidn multiple... |
a

Plan mant.preventivo 5

Posicién mantenim. a

Fig.3.4.1.4 Colocamos los planes de mantto

Resumen programacién mantenimiento y simulacion: Criterios seleccién

[§1 Resumen y simul.graficos de fechas de mant.: planes PM seleccionados H=]E3
Seleccion de  Grafico Tratar Pasara Opcones Unidad de tiempo  Entorno  Ayuda

Toeechs @ H @@

Afecha
D Tl ‘alores estandar a | Cangal i iar. | Cangal i sem. | Cargal i mens. men posic. inicializar | Fe.planif.fotal & planif.{en espera
Wal andar | Leyenda | CargaC: jad d CargaC: Jad CargaC: lad Resus MT | Reinicial Fe planif.fotal) | Fe planif )
L] Con equi Simulacién plan mantenimiento, clasificado poPlanes mantenim.prev J
[JCon conj
Con plan [ipianes martenimierto 201 2012
Con posi Ene Feb Mar Abr May Jun Jul PAgo Sep Oct Mow Dic Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago S
1639 MP CHD MEC CONDENSADOR N1 " = m = = " = = = ®m ®m 2
Modoa inic.res fl>00000007575 MP CHD MEC CONDENSADOR N°2 " ®m = = = " = = =E = ®m
@ Resumei (500000007576 MP CHD MEC CONDENSADOR N3 " = m = = " = m = ®m ®m
200000007977 MP CHD MEC CONDENSADOR N4 " = m = = " = m = ®m ®m
Represent.re:
@ grafica
Seleccidn pos
Tp.plan mai -
Plan mant.p b 4

Posicionm: | W1 16.89.11 07:55:39

Estrategiar.

Fig.3.4.1.4 Visualizamos los planes de mantto en el diagrama de GHAM
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CAPITULO IV

Implementacién del programa de mantenimiento preventivo en la planta de

congelados mediante el programa SAP en el modulo PM

En este capitulo describiremos paso a paso la implementacion de programacion
del mantenimiento preventivo en los equipos criticos que se encuentran en la
planta de congelados tales como balanzas, compresores, condensadores,

montacargas, apiladores, paletizador, etc.
Asi mismo describiremos como se realizaba la programaciéon del mantenimiento en
el SAP, y por ultimo compararemos las ventajas y desventajas que se encuentran

con la implementacion del mantenimiento preventivo en el SAP en el modulo PM.

4 Aplicacion del método

Para tener una buena administracion en el area de mantenimiento se propuso el
siguiente flujograma con la finalidad de optimizar loa trabajos de mantenimiento
con la ayuda del SAP.

: Mantenimiento Preventivo

SAP ERP 2004

Crear |z Estrategia de Mantenimiento

!

Administrar la Lists Geners| de Tareas de Mantenimiento

'

Crear |a Estrategia del Flan

[ ]
[ ]
[ )
!

[ )
[ )
[ )

'

Visualizar |a Frogramacion del Flan

'

Ejecutar |z Crden de Mantenimiento

!

Cerrar Técnicamente |2 Orden de Mantenimisnto

Fig.4 Flujograma propuesto
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l Mantenimiento Preventivo

Que?
Estratepiz:

= manawal

+ cada tras masse

« 303 wals Masss
« anual

Cuando?

Prevanthes Basado an Tempo
Estratagla dal Plan s Mantanimianto

-l Plan de
Mantenimiento

Ordend

MNotif Crden/

Not Crden!
Motificacion

Plan de Programacion

Donde?
Equipo

Fig.4 Flujograma de mantenimiento preventivo

l Procesamientode Mantenimiento Preventivo

L Plan de
Mantenimiento Orden/
———— Moti Orden/ .
NOt ordent
Motificacion
Programacion
_*

b | T el
I 13 D1 | W T wepbchng oF bowriing

LR \:‘:ll:l-ﬂ;"hhlu--mlﬂhbﬂtl-

[ - ELEL M Y ek v e B

BV E D1 WM B s

37! 1L I:I:-'E.u:!."“'u-'--lb-l':.':F:.P!-'-:R:':i- Despﬂch ar
W AE i e kT R ey PREee] B

SR ERI1E [ME CHMNT Fbidied b b8 B ok

TR 0010 ML IMET replece B iprd Canrg

Lista de Trabajo

Ejecucion de
Mantenimiento

Fig.4 Flujograma de procesamiento
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4.1 Control de 6rdenes de mantenimiento (O/M)

Una vez realizadas la programacion de todos los equipos de la planta, cuando
lleguen a la frecuencia programada saldrdn las O6rdenes de mantenimiento
autométicamente en el SAP, estas Ordenes de mantenimiento las

visualizaremos con la transaccion IW38.

| Mend Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda

| &[] ] HaBe@e DHE !
SAP Easy Access Menu SAP

E| =N E A

< Y Favoritos
i ] PROYECTOS
ZPM024 - Puntos de Medida por Equipo

I [ Logistica
I* [ Finanzas

Fig.4.1 Utilizamos la transaccion IW38

Modificar 6rdenes PM: Lista de 6rdenes PM

Operaciones & Subtotal

E=p | Texto breve |Drden |CI. |Status del sistema eCstiotrea_ |Inic.prog. 'I
MC RACK LOADER-3 CAMBIO DE SENSOR PISTON 800161799 ' TMO1 |LIB. MACO MOWM MNLIQ PREC 118.37 16.01.2012

| | MC APLICADOR TAPAS-04 CAMBIO DE SENSOR 800161920 TMO1 LIB. MACO MOWM NLIQ PREC 351.92

|| MC RACK LOADER-6 CAMBIO DE SENSOR PISTON 800161921 | TMO1 |LIB. MACO MOVM NLIQ PREC 118.37

|| MC MONTTACARGA-3 CAMBIO ENCHUFE BATERIA 800161904 TMO1 LIB. MACO MOVM NLIQ PREC 138.05

|| MP SALA PROCESO BALANZA CALIBRE REVISION 800161798 | TMOZ | ABIE KKMP NLIQ PREC 0.00

|| MP MONTACARGA ALQUILER EQUIPQ 800161909 TMOZ LIB. KKMP NLIQ PREC 0.00

|| MP CIRCUITQ ASEPTICO-1 PINTADO GENERAL 800161906 TM13 | LIB. FMAT MOVIM NLIQ PREC 54.14

| | MC LINEA 7 FAJA PLASTIC-FEEDER 800161879 TMO1 LIB. MACO MOWM NLIQ PREC 1,316.16 |15.01.2012

|| MC TROMEL CAMBIO CHUMACERA 800161804 TMO1|LIB. MACO MOVWM NLIQ PREC 107.81 |14.01.2012

| | MP SALA PROCESOS PINTADO DE PARED 800161785 TM13 LIB. MACO MOVWM NLIQ PREC 4319

|| MP TK BOMBEO VERTICAL RECARGA AMONIACO 800161688 TMOZ LIB. FMAT MOVIM NLIQ PREC 9,448.92 |13.01.2012

| | MC MONTACARGA-7 CAMB RODAMIENTO MASTIL 800161532 TMO1 LIB. FMAT MOV NLIQ PREC 1,331.14 12.01.2012

| | MC MONTACARGA-2 CAMBIO PANEL ASSEMBLY 800161546 TMO1|LIB. FMAT MOVIM NLIQ PREC 6.84

| | MC BOMBA DE VACIO N*2 REPARACION 800161559 TMO1 LIB. FMAT MOVM NLIQ PREC 37.54

| | MP SALA PROCESOS REPARACION DE SUMIDERO 800161489 TMOZ LIB. KKMP NLIQ PREC 0.00

|| MP MONTACARGA-4 CAMB RODAMIENTO PORTAHOR 800161531 TMOZ LIB. FMAT NLIQ PREC 0.00

|| MC LAMINADORA DE POTA CAMBIO DE CUCHILLA 800161480 TMO1|LIB. MACO MOVM NLIQ PREC 85.53 |11.01.2012

|| MP BALANZA BDP-3 CALIBR. Y CERTIFICACION 800161355 TMOZ LIB. FMAT MOVIM NLIQ PREC 2351

|| MP APILADOR-2 ENLLANTE LLANTA 800161422 TMOZ | LIB. MACO MOVM NLIQ PREC 4.87

|| MC FAJA DISTRIBUCION GRADING ARRANCADOR 800161200 TMO1 LIB. MACO MOVWM NLIQ PREC T87.09 10.01.2012

|| MP MONTACARGA-2 CAMBIO CABLES ELECTRICOS 800159633 TMOZ | LIB. KKMP NLIQ PREC 0.00

|| MC CAMBIO SELLO MECANICO OSWMOTIZADA 800159352 TMOZ LIB. FMAT NLIQ PREC 0.00

Fig.4.1 Visualizacion de ordenes de mantenimiento
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Estas ordenes de mantenimiento son liberadas y programadas semanalmente

para su realizacion por el personal técnico mediante la siguiente tabla.

. 2 I~
EQUIFOS CORMPONERTE ACTNIDAD SEMAMAZY erensante AV ARIE
MANTE CHD 201
FREF&aFRACZI0N AaSTIL TERCEROS
FAOMTAC S FRGES-T
kAR REFARACION EJE TRASERDO TERCEROS
FOMTACARGA-2
M1 FRARMTTO RERSLAL TERCEROS
TRASFALETA-1
= FAARMTTO MMERSUIAL TERCEROES
TRASEALETA-2
rAF FAARMTTO MERSLAL TERCEROS
TRASFALETA-Z
MF FAARMTTO MMERSLIAL TERCEROS
TRASPALETA-4
kAR CROMADD FISTOM TERCEROS
AFPILADOR-2
MPREJUSTE DE FREMOS BASE MOTOR OFROSALES
TUHEL.4 rOTOR-1
IMF |JUSTE DE PREMOS EASE MOTOH OROSALES
TUHEL- RMOTOR-2
MPREJUSTE DE FREMOS BASE MOTOR OFROSALES
TUHEL.4 MOTOR-3
IMF |JUSTE DE PREMOS EASE MOTOH OROSALES
TUHEL- RMOTOR-4
MPRJUSTE DE FREMOS BASE MOTOR OROSALES
TUHEL-4 MOTOR-5
IMF |JUSTE DE PREMOS EASE MOTOH OROSALES
TUHEL-A [MOTOR-E
MPRJUSTE DE FREMOS BASE MOTOR OROSALES
TUHEL-4 MOTOR-7
IMF |JUSTE DE PREMOS EASE MOTOH OROSALES
TUHEL-A MOTOR-2
MPRJUSTE DE FREMOS BASE MOTOR OFROSALES
TUHEL-1 MOTOR-3
IMF |JUSTE DE PREMOS EASE MOTOH OROSALES
TUHEL-Y MOTOR-1
MPRJUSTE DE FREMOS BASE MOTOR OFROSALES
TUHEL-1 MOTOR-2
IMF |JUSTE DE PREMOS EASE MOTOH OROSALES
TUHEL-1 MOTOR-3

Fig.4.1 Tabla de las 6rdenes de mantenimiento a realizar

Ademas se les entrega los formatos con las hojas de ruta de los equipos a

realizar el mantenimiento preventivo, el personal técnico se encargara de llenar
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estos formatos e indicara los trabajos que se han realizado asi mismo daran

algunas recomendaciones para los proximos mantenimiento.

|HOJA DE ORDEN DE MANTENIMIENTO

1 DATOS GENERALES

T A ome [ Jrecnaconi ]
comPonente[ ] Tiro ManTT{FREVEN

=
1V L

sstema [ ] PRIORIDAD:
TECHICDOS RESFONSABLES: ODMPLANIFICADA 0 ODMMO PLANIFICADA T

s Y sy T —

2 DESCRIPCION DE LA OPERACION

3 OBSERVACIONES RECOMENDACIONES

Fig.4.1 Formato a llenar por los técnicos

4.2 Cierre técnico de 6rdenes de mantenimiento (O/M)

Luego de culminar la orden de mantenimiento del respectivo equipo
procedemos a realizar el cierre técnico, el personal técnico entregara el formato
lleno indicando sus observaciones y procedemos a dar el cierre técnico, a la

vez tendremos como historial de mantenimiento los formatos completos.
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- - - - - JEEISZEAE = - -
2
SEHAHA 23
EQUIFOS COHPOHEHTE T ACTI¥IDAD RESFOHSARLE | SUWAHGE
H
I MJ | ¥
HEE
ANTENIMIENTO P 2011
MF REFARAGIOHMASTIL TERCERDS 0
MONTACARGA-7 E|FR
MP REFA&RACIONEJE TRASERO TERCEROS 1002
MONTACARGA-Z RF|FR
MP MAHTTOMEHSUAL TERGERDS i
TRASFALETA-1 R|R| R
MF MANTTO MEHSUAL TERCGERDS i
TRASFALETA-Z RF|FR|F
MF MANTTOMEHSUAL TERCERDS 0
TRASPALETA-2 E|R|R
MP MANTTOMENSUAL TERCEROS 1002
TRASFALETA- E|R| R
MP CROMADOFISTON TERCEROS B
AFILADOF-3 R|R| R
MF AJUETEDE FRENOS EASE MOTOR DROSALES i
TUHEL-1 MOTOR-1 F|FR
MF AJUSTE DE FRENOS EASE MOTOR DROSALES 0
TUHEL-1 MOTOR-2 E|FR

Fig.4.2 Formato entregado por los técnicos luego de realizar los mantto

preventivos

Procedemos a realizar el cierre técnico de las 6rdenes de mantenimiento

culminadas de la siguiente manera.

Modificar 6rdenes PM: Lista de 6rdenes PM

L

Operaciones ||E Subtotal |

1| Denom.ubictécnica |Ubicac.técnica|0rden

|CI. |Texto breve

e SumCostPin

TRANSPALETA ELECTRICA 04 1 TC0305-34
MONTACARGA ELECTRICO 097 TC0305-18
AFILADOR ELECTRICO 04 7BR TC0205-19
AFILADOR ELECTRICO 04 7BR TC0305-19
ESTRUCTURA GEMERADORE: TC0D205-23
BALAMZAS PORTATILES SALAL TC0301-13
TRANSPALETA ELECTRICA 017 TC0205-07
TRANSPALETA ELECTRICA 027 TC0305-08
TRANSPALETAELECTRICA 037 TC0305-33

800134856
800144868
800144897
800144366
800141300
800143010
800138894
800138895
800138896

BALAMZAS TCO204 800143040
LAMINADORA DE POTA TC0301-0201 1300143041
BALAMZA TC0301-0806- 800143019

800143016
800143018

BALAMZAS PORTATILES SALA L TC0301-13
BALAMZA PLATAFORMA NG (AN TCO207

CONDENSADOR 03 TC0302-0302 300142346
COMNDENSADOR 03 TC0302-0303 800142348
CONDENSADOR 03 TCO0302-0303 800142347
CONDENSADOR 03 TC0302-0303 800142349
CONDENSADOR 03 TC0302-0302 800142350
COMNDENSADOR 04 TC0302-0304 800142354
CONDENSADOR 04 TCO03202-0304 800142355

Fig.4.2 Seleccionamos la orden de mantenimiento a realizar el cierre técnico

TM13|MP CHD MEC CARGADOR BATERIAT-4 PINTAR
THMOZ2|MP MONTACARGA-9 MAQUINADO PORTAHORQUILLA
TMOZ|MP APILADOR-4 CROMADO CILINDRC CENTRAL
TMOZ | MJ APILADOR-4 REPARACION SOPORTE BATERIA
TMA3|MP CHD MEC GEMNER HIELO ESTRUC PINTAR
TM02|MP CHD EE SALA PROCESO BZA CALIBRA-CERT
TMA3|MP CHD TRANSFALETA N1 PINTADO GENERAL
TMA3|MP CHD TRANSPALETA N2 PINTADO GENERAL
TM13 MP CHD TRANSPALETA M3 PINTADO GEMERAL
TMOZ2|MP DESFPACHO CALIBRACION-CERTIFI BZA
TMOZ|MP RECEPCION CALIBRACION-CERTIFI BZA

TMOZ2 | MP ALMACEN CALIBRACION-CERTIFI BZA

TMOZ2|MP SALA PROCESOS CALIBRACION-CERTIFI BZA
TMOZ2 | MP ANTECAMARA CALIBRACION-CERTIFI BZA
TM02|MP CHD FRG CONDEMSADOR-2 MOT SIMPLE MAR
TM0Z2 |MP CHD FRG CONDEMSADOR-3 MOT SIMPLE TIER
TM02|MP CHD FRG CONDEMNSADOR-2 MOTOR DOBLE TIE
TM0Z2|MP CHD FRG CONDENSADOR-3 MOTOR Bo MAR
TM0Z|MP CHD FRG CONDEMSADOR-2 MOTOR Bb TIERRA
TM02|MP CHD FRG CONDENSADOR-4 MOTOR Bb MAR
TM02|MP CHD FRG CONDENSADOR-4 MOTOR: Bb TIERRA

0.00
1,411.06
1,085.85
1810.76

206.97
0.00
0.00

199.08

79270

110.44

110.44

27.61
1,325.28
27.61

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00
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Modificar Pintado 800138896: Cabecera central

I | Cierre comercial |

Orden TM13/ 200132596 MP CHD TRANSPALETA N3 PINTADO GENERAL |[&]  |T

Stat.sist. LIB. MACO MOVM NLIQ PREC

COper. i Compaonentes i Costes i Interloc. i Objetos i Datos adic. i

Responsable Aviso @
Gpo.plan. PLE [ FP12| PlanifPlta.Congel Costes @.oo PEN
Rs ptotr. MECPLAC | f |FP12| Mecanico de Planta Cl.actv.PM 028 Semnicios Genera
Responsable Estdinstal

Direccidn |E|
Fechas
Inic.extr. 19.05. 2011 Prioridad Marmal e IEI
Fin exr. 19.685. 2011 Revision CHDP1 Orden en Produccion CHD 1a

Fig.4.2 Seleccionamos el cierre técnico

Modificar ordenes PM: Lista de érdenes PM

[l Operaciones ||| B suototal [

=) Denom.ubictécnica |Drden |CI. |Te}d0 breve

|Status del sistema

TRANSPALETA ELECTRICA 04 7 800134856 TM13 MP CHD MEC CARGADOR BATERIA T-4 PINTAR
MONTACARGA ELECTRICO 097 800144868 TM02 MP MONTACARGA-9 MAQUINADO PORTAHORQUILLA
| | APILADOR ELECTRICO 04 7BR| 800144897 | TM02|MP APILADOR-4 CROMADO CILINDRO CENTRAL
APILADOR ELECTRICO 04 7BR 800144366 TMO0Z MJ APILADOR-4 REPARACION SOPORTE BATERIA
ESTRUCTURA GEMERADORES 800141300 | TM13 MP CHD MEC GEMER HIELO ESTRUC PINTAR
BALANZAS PORTATILES SALAL 800143010 | TM0Z MP CHD EE SALA PROCESO BZA CALIBRA-CERT
TRANSPALETA ELECTRICA 017800138894 | TM13 MP CHD TRANSPALETA N*1 PINTADO GENERAL
TRANSPALETA ELECTRICA 027 800138895 TM13 MP CHD TRANSPALETA N*2 PINTADO GEMNERAL
TRANSPALETAELECTRICA 037 800138896 TM13 MP CHD TRANSPALETA N*3 PINTADO GEMERAL

| @

BALANZAS 800143040 TMOZ MP DESPACHO CALIBRACION-CERTIFI BZA
| | LAMINADORA DE POTA 2800143041 | TM02 MP RECEFPCION CALIBRACION-CERTIFI BZA
BALAMNZA 2800143019 TMOZ2 MP ALMACEM CALIBRACION-CERTIFI BZA

BALAMNZAS PORTATILES SALA L 800143016 TMOZ2 MP SALA PROCESOS CALIBRACION-CERTIFI BZA
BALAMNZA PLATAFORMA NG (AN 800143018 TMOZ2 MP ANTECAMARA CALIBRACION-CERTIFI BZA
CONDENSADOR 02 2800142346 | TM02 MP CHD FRG COMNDENSADOR-2 MOT SIMPLE MAR
CONDENSADOR 03 800142348 TM0OZ2 MF CHD FRG CONDENSADOR-3 MOT SIMPLE TIER

Fig.4.2 La orden de mantto tiene cierre técnico

4.3 Solicitud de pedido a terceros (solpes)
Después de haber realizado los trabajos de mantenimiento

programados, observamos los reportes entregadas por el personal

ABIE KKMP NLIQ PREC

LIB. MACO MNLICI PREC

LIB. FMAT MOYM NLIQ PREC
LIB. MACO MOVM NLIQ PREC
LIB. FMAT MOYM MLIQI PREC
ABIE KKMP NLIQ PREC

ABIE KKMP NLIQ PREC

LIB. MACO MOYM MLIQ PREC
CTEC MACO MOVM NLIQ PREC
LIB. KKMP MOWM NLIQ PREC
LIB. KKMP MOWM NLIQ PREC
LIB. KKMP MOWM MNLIQ PREC
LIB. KKMP MOWM NLIQ PREC
LIB. KKMP MOWM MNLIQ PREC
ABIE KKMP MLIC PREC

ABIE KKMP NLIQ PREC

preventivo

técnico, si
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hay algunos trabajo que el personal no pueda realizar debido a lo dificil del
trabajo o por la falta de conocimiento se procede a tercerizar esos trabajos,
para eso se realizan solicitudes de pedido (solpe) que son de tres tipos: solpe

de materiales, solpe de servicios, solpe de servicios a todo costo.

| Mend Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda

@« ] z[d0Cae | SHBEI:
SAP Easy Access Menu SAP

E|= M

< | Favoritos
I L1 PROYECTOS
FPM024 - Puntos de Medida por Equipo

................

....................

I [ Logistica
I [ Finanzas

Fig.4.3 Visualizamos las ordenes de mantenimiento

Modificar ordenes PM: Lista de ordenes PM

Operacionesl@ Subtutal|

B | Ubicac.técnica |Den0m.ubic.técnica IOrden ICI. |Inic.e>dr. 'ITexto hreve E
TCO0307-0208 |DESCABEZADORA HEB00134743 |TMOZ 18.02.2011 |MP CHD MEC ESTRUCTURA DESCABEZADORA-1

T |TCo307-0208 | DESCABEZADORA HE B00134744 | ThNZ MP CHD EE TABLERO DESCABEZADORA-1

"~ | TC0307-0208 | DESCABEZADORA HE 800134717 | TMO2 MP CHD MOTOR BRIDA-1 DESCABEZAD ORA-1

T | TC0207-0208 | DESCABEZADORA HE 800134718 | TMO2 MP CHD MOTOR BRIDA-2 DESCABEZAD ORA-1

"~ | TC0307-0208 | DESCABEZADORA HE B00134719 | TMO2 MP CHD MOTOR CIPEDA-1 DESCABEZAD ORA-1

"~ | TC0307-0208 | DESCABEZADORA HE B00134740 | TMOZ MP CHD MOTOR CIPEDA-2 DESCABEZADORA-1

"~ | TC0307-0208 | DESCABEZADORA HE 800134741 | TMOZ MP CHD MOTOR Bh RECIRCUL DESCABEZADORA-1

"~ | TCc0307-0208 | DESCABEZADORA HE B00134742 | TMO2 MP CHD MOTOR Bh VACIO DESCABEZADORA-1

| Teoan SALAPROCESOS (énm 34871 |TMO1/17.02.2011  |MC SALAPROCESO REPARACION BANDEJAS ]

~ | TC0301-0205-0/ UNIDAD DE PESADO | 800134705 TMOZ2 16.02.2011 | MP LEA-5 BZA DBE CAMBIO TARJETA PRINCIPA

| Tcoz0saT MONTACARGA ELECT 800134710 | TMO2 MP MONTACARGA-8 REPARACION MASTILIARENAD

© | TC0307-0203 | CIRCUITO ASEPTICO | B00134708 | TMO2 MP CIRCUITO ASEPTICO-2 REPARACION PARED

"~ | TCO207-0209 | DESCABEZADORA HE 200134751 | TMOZ MP CHD MEC ESTRUCTURA DESCABEZADORA-2

"~ | TC0307-0209 | DESCABEZADORA HE B00134752 | TMOZ MP CHD EE TABLERO DESCABEZADORA-2

"~ | TC0307-0208 | DESCABEZADORA HE B00134745 | TMOZ MP CHD MOTOR BRIDA-1 DESCABEZAD ORA-2

~ | TC0307-0209 | DESCABEZADORA HE B00134746 TMOZ MP CHD MOTOR BRIDA-2 DESCABEZAD ORA-2

Fig.4.3 Ubicamos la orden de mantenimiento a realizar la solpe
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Modificar Mantenimiento Correctivo. 800134871: Cabecera central
I

Orden THO1|808134871 | |MC SALAPROCESO REPARACION BANDEMS | F]  |©I
Statsist  [LIB. KKMP NLIO PREC 5]

M over | comonertes | Gostes , wertvs , Obielos | aiosatie._, Emplaz_, P

Responsable Ayiso IW"‘?I
Gpoplan. ]ﬁ\ ! W Flanif Plta. Congel Costes o, ea PEM
Rs.pto.tr. ERIGORIS W Frigotista (CHD) Clact.Pm Reparacion
Respnnsable| || | Estdinstal |_|

Direccidn \E
Fechas
Inic.extr.  |17.82.2011 Prioridad | 2-alto a| ha|
Fin extr. ’—‘ Revisidn CHDP1 Orden en Produccidn CHD 14

Fig.4.3 Seleccionamos operacion

Modif.Mantenimiento Correctivo. 800134871: Resumen operaciones
I

Orden THOT[BBB134871 | [MC SALAPROCESO REPARACION BANDEJAS [
Statsist  |LIB. KKMP NLID PREG (]

Qper.

Op. |SOp |PstoThjo |Ce |Cla |Chemod |E |Tsthreoperacion TE |Trahajo Un |C
0a1e FRIGORIS [FP12 PHA1 MC SALA PROCESO REPARACION BANDEJAS H
jhozo FRIGORIS FP12 PME3 SERY reparacion bandejas sala proceso H
0a30 FRIGORIS [FP12 PHA1 H
0a40 FRIGORIS [FP12 PHA1 H
(alalaye} FRIGORIS [FP12 PHA1 H
(alalsje} FRIGORIS [FP12 PMA1 H
{nlniran} CoTenDTC Co1 9 DM (N

Fig.4.3 Completamos el texto de la solpe
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Datos cab. m Componentes i Costes i Interloc, i Chjetos i Diatos adic. i Emplaz. i Planific.

op. |50p |PstoThio |ce |cla [Clvmod |E |Tstbrvoperacidn [TE [Trabaio  |un [c

pa1a FRIGORIS FP12 PHEY MC SALA PROCESO REPARACION BANDEJAS | H
“loaza FRIGORIS FP1 2 SERV.reparacion handejas sala proceso H
|o3o FRIGORIS FP12 |PME1 H
|oa4n FRIGORIS FP12 PHEM H
“|onsn FRIGORIS FP12 PHEY H
“|onen FRIGORIS FP12 PHEY H
“|oavo FRIGORIS FP12 |PHE1 H
“|oso FRIGORIS FP12 |PME1 H
|oogn FRIGORIS FP12 PHEM H
|o1eo FRIGORIS FP12 PHEY H
lette FRIGORIS FP12 PHEY H
latzn FRIGORIS FP12 PHEY H
o130 FRIGORIS FP12 |PME1 H
o140 FRIGORIS FP12 |PME1 H
|o150 FRIGORIS FP12 PHEM H
loten FRIGORIS FP12 PHEY H
let7o FRIGORIS FP12 PHEY H

K| -
Gereral | pr || Eat Fechas | Datreal | ampliacién | ||| Factejec. |EE catal
—

Fig.4.3 Seleccionamos

Modif.Mantenimiento Correctivo. 800134871: Resumen operaciones

| Cietre comercial |

Qrden

THOT | 303134871

Stat.gist. LIE. KKMPF NLIO PREC

MC SALA PROCESC REPARACION BAMNDEJAS

III? tdodif Mantenimiento Correctivo. 800134871: Operacidn tratamiento exter

Tut.birv.aper. SERY.reparacion bandejas sala proceso
Ctd.operacion 1.000 H Clv.clasific.

Precio B.oo0 PEN par 1
Grupo ariculos K1t]t] Clase de coste
Grupo compras a11 ¢ |FPU1 Acreedor

Cantrato ! Registro info

Destinatario
Solicitante

Plaz.entr.prey.

(~])%

rearrion

JiAMNFRT 2

Fuesto descarga (planta de congelados ]

M necesidad

(manTTal |

Ped.marco

cmplaz. i Flal
Trabajo |Ur

| |

==

Fig.4.3 Completamos los espacios vacios

HE|Z|I|Z(Z(| T s T



157

Urden Iratar Pasara  Uetalles  Entormo  Sistema Ayuda

< | » J@eea Ll nDon BE @B

Modif.Mantenimiento Correctivo. 80013487 1: Operacion tratamiento extel

IE”IHI”EI ] ] | Datos cab. || Qperaciones || Cormponentes | I

Jrden BEE1 34871 Operacion 0020 ¢ Chv. ctrl, PME3
ShemodeloTat breve [ | |SERV.reparacion bandejas sala proceso (=5

General '| SOEER  Externo Fechas  Datreales . Ampliac.
Ctd.operacion 1. 000 [us | chvclasific.
Frecio 4,432.00 |FEMN | por 1
Grupo articulos 234 | Clase de coste —|
Grupo compras  |[811] ¢ [FPUT Acreedor [ ]
Contrato [ | 4] | Registro info [ ]
Destinatario rcarrion Fuesto descarga planta de congelados
Solicitante jmanfp12 M necesidad MANTTO
Flaz.entr.prew. | Fed.marco ! | |

m Camponentes i Rel.ordenacidan

| Linea | |N° Semvicio |T}d.bn-'. |Cantidad |Uh.-1 |Preci0 bruto

|ru10n. |

I—m T AB40409 Servicio mecanizado elementos mec{ElDB .gao | s 5.54

Fig.4.3 Completamos el nUmero de servicio y grabamos para obtener la solpe

4.4 Solicitud de pedido de materiales
Se realiza este pedido de materiales cuando se requieren repuestos para su
cambio como rodamientos, fajas, poleas, etc. Este trabajo lo realizan el

personal propio de mantenimiento; Utilizamos la transacciéon ME53N

Mend Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda

ﬁlme&.?n ] El|<l|@@ﬁl@f“lﬂl33
SAP Easy Access Menu SAP

L= =] =82 [ ][4]

= s Favoritos
I [ PROYECTOS
ZPMOZ24 - Puntos de Medida por Equipo

I [ Finanzas

Fig.4.3.1 Solpe de materiales

PEM
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Solicitud de pedido  Tratar Pasara Entorno  Sistema Ayuda

& JH eae DHE BT LS DRI m

Crear solicitud de pedido

[ Resumen aosumentsseve | [C3][8] | 2]

‘ [Solicitud de pedide &1 | []Determ fuente aprov

Nota de cabecera

E"] Editor texta corricE)
| m]az| [ &]F@l | [Ez[0] (2] 2] a]E] ] [#2] 2] B [E@valores de propuesta
Statusl Pos. |I |P Material ITexm breve IDamldadluM IFe solic. IT IF'edldn IF'U |Fa entrega |Grupu articulos |Camm |Almacén

Fig.4.3.1 Completamos los espacios en blanco

Crear solicitud de pedido
[Resumen socuments v || (351

[r] Solicitud de pedide & | [ Determ.fuente aprov.

Iz.Exl

@ Mota de cabecera

[«][»] Editar texto corric®
(@] [m[an] [ &[F[@[E[Fa] [ [Ele olEo|=n] (B (@] 22 [ ] [EVvares ae propuesta
Statusl F'os.ll |F' |Material |Tex10 breve |Cantidad|UM |Fe.so|ic. |T |F'edido |F'o___|Fe.entrega |
10 282504 |WVALV. CIERRE ANG. 2.1/2" SOLD.C/NVOL.ANSI 1 |PZA 03.01.2012 | T 17.01.2012

Fig.4.3.1 Aceptamos

Solicitud de pedido  Tratar Pasara Entorno  Sistema  Ayuda

7 o B)ece CHE A0 00 DR e®
®z| Crear solicitud de pedido
Resumen documento activo | ‘ IEI J

¥ Solicitud de pedide @] | ] Determ.fuente aprov.
1

| Parametriz.personal |

[¢Ex. |
Mota de cabecera

[«][»]| Editor texta corricEl
I [=manalFRET] Bl [E]& G a]E] [B] (2] 22] F1]|[&vaores de popuesta |

Statusl Pos.ll |F‘ |Materia| ITexto breve |Cantidad|UM IFe.soIic. IT |F'edid0 |F'0___|Fe.entrega
10 282504 |VALV. CIERRE ANG. 2.1/2" S0LD.C/VOL ANSI 1 PZA 03012012 T 17.01.2012

Fig.4.3.1 Grabamos
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LD

(i

— (]~

@ Creada la solicitud de pedido bajo el ndmero 0010254904

Fig.4.3.1 Obtenemos la solpe por materiales creada

4.5 Comparaciones con el antiguo sistema

Antiguo sistema:

Los programas de mantenimiento se realizaban en una tabla Excel la cual
era muy laborioso.

No se contaba con un historial de mantenimiento.

Se realizaban mantenimientos correctivos.

Elevado costos en mantenimiento.

No se tenia una buena gestién de mantenimiento.

Personal técnico con bajo nivel de capacitacion para realizar
mantenimiento preventivo.

No se realizaban 6rdenes de mantenimiento.

No se contaba con indicadores de mantenimiento.

La programacion del mantenimiento preventivo no era automatica, la cual
era muy laboriosos poder realizar el mantenimiento.

No se tenia hojas de rutas definidas.

El tiempo de parada de los equipos era muy elevado, debido a la poca

planificacion.

Sistema actual utilizan el SAP en el modulo PM:

La programacion del mantenimiento preventivo es de manera automatica.
Se capacito al personal técnico en mantenimiento preventivo, predictivo.
se cuenta con indices de mantenimiento.

Se tiene una politica de mantenimiento dirigida hacia una misma meta.
Se tiene historial de mantenimiento.

Se realizan menos trabajos de mantenimiento correctivo.
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e Los gastos de mantenimiento han disminuidos, debido a la realizacién de
mantenimiento preventivos.

e Eltiempo de parada de los equipos ha disminuido.

e Se cuenta con hojas de ruta bien definidas.

e Se entregan informes de mantenimiento.

e Aumento de la confiabilidad, disponibilidad y efectividad de los equipos.

4.5.1 Andlisis econdmico de los costos de mantenimiento antes de la
aplicacion del SAP

En el presente capitulo realizaremos las comparaciones de los costos anuales
de mantenimiento que se realizaron al poner en operacion la planta de

congelados utilizando el mantenimiento correctivo en un inicio

Al entrar en operaciéon la planta de congelados se produjeron las siguientes

descargas anuales:

ANO | DESCARGA(TN)
2007 70295
2008 58761
2009 32747
2010 199

2011 35054

Fig.4.5.1 Cuadro afio operacion VS descarga
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DESCARGA(TN)

B DESCARGA[TN)

FO295
58761
32747 2201
- — _."
2007 2008 2005 2010 2011

Fig.4.5.1 grafica afio operacion VS descarga

La empresa ha venido aplicando desde su inicio de operacion el mantenimiento
correctivo, la cual aumentaba los costos de mantenimiento, ya sea por
reparaciones imprevistas de equipos, espera de repuestos, esto ocasionaba
perdida de produccion debido a las paradas de las maquinas generando

perdida para la empresa.

Dichos costos de mantenimiento son evaluados en base a informaciones
proporcionadas por la empresa, estos gastos lo veremos con la utilizacion del
programa SAP

Menl.’l Tratar Faworitos  Defalles  Sisterna  Ayuda

& s dH C@e DRE SDLHO BHE @
SAP Easy Access Menu SAP
=] S| el ]| [ )]

= 2 Favaritos
< o PROYECTOS

MEZL - Pedidos paor proveedar
I [ HOJ&DE SERVICIOS
CM22 - Modificar grafo
ZCHATH - Resumen de estructura de proyecto
CM41 - Resumen de estructura

&l 5_ALR_87¥012311 - Saldos cuentas mayor (Folonia)
S_ALR_87013R23 - CeCo: Camparacian trimestral
= {3 Menli SAP
> ] Logistica
I O Finanzas
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Fig.4.5.1 Transaccion para visualizar el historial de gastos por mantenimiento

] 1A H SO DHE DDhLoH BE @
-entros coste: Reall
O RE0 BB X5 )2 ) [E]R) R cowms [« R
Cartro de costelgrupo M Consum Bumano
kesponsable -
Intervalo dal informe 1 a 12 2007
Clases de coste Lzt reales Cat_plan Desy. {abs) Desy. (X)
911081000 LOW - Mamt. Ins J Mat 245,246, 41 245 24641
911001300 LOM - Servicios de Terceros 132,093, 41 132,083 41
' Cargo 77,339 82 7T 339 82
** Zobre-/lInfracobert [ 377,339.32) IFT 339,62

Informe  Tratar Pasara  Vista

i E

Fig.4.5.1 Costo de mantenimiento 2007

Detalles  Opciones

Sisterna

Ayuda

JH e CRE DDhoa BE @0

‘entros coste: Real/

& &iE=lE ]| &3 i) 51 [][8 cotumna | ][« ][ |[w][m5] et %148 g

Centro de costelarupo 34 Consumo Humano
Responsable: *
Intervalo del informe: 1 a 12 2008
Clases de coste Cst.reales Cst.plan Desv. (abs) Desv. (%)
5911081000 LOM - Mant. Ins / Mat 273,832.27 422 273 .64 148 441 37- 35.156-
59110681300 LOM - Servicios de Terceros 147,960, 73 147 ,960.73
*  Cargo 421 ,793.00 422 273 .64 480 .64 - go11-
** Bobre-{Infracobert. 421,793 .80 422,273 .64 480 .54 - Bo1-
Fig.4.5.1 Costo de mantenimiento 2008
Centros coste: Reall Status: 158.06. 20811 Fagina: 2 2
Columna: 1/ 3
Centro de coste/grupo 34 Consumo Humano
Responsable: *
Interwvalo del informe: 1 a 12 2008
Clases de coste Cst.reales Cst . plan Desv. (abs) Desw. (%)
5911001008 LOM - Mant. Ins ¢ Mat 266,784 .04 266,784 .94
5011001300 LOM - Servicios de Terceros 177,146 .78 177,146 78
* LCargo 443 931 .77 443 931 .77
** Sobre-/Infracobert. 443,931 .77 443,931 .77

Fig.4.5.1 Costo de mantenimiento 2009
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D dH @@ SRERE 80480 BEE @

centros coste: Real/

= 3] [ [ cormna [[1a][ « [ » ][w ][] ] g g

Centro de coste/arupo
Respansable:
Intervalo del informe:

34

E3

1 a

12 2810

Consumo Humano

Clases de coste Cst.reales Cst . plan Desv. (abs) Desyv. (%)
5011001300 LOW - Serwicios de Terceros 124 986 (3 124,986 69
5911001860 LOM - Mant. Ins / Mat 214,209.03 445 38515 231, 176.12- 51.90-
* Cargo 339,195.72 445 ,385.15 106,189.43- 23.84-
** Sobre-/Infracobert. { 339,195.72] 445 385 .15 106,189, 43- 23.84-

Fig.4.5.1 Costo de mantenimiento 2010

ol eee oM@

g

i N 2 R B

Centros coste: Realf

il E Y] (B3] 8 coturnna [[1] | v o] ] e o] o]

Centro de costesgrupo
Responsable:
Intervalo del informe:

24

3

1 a

12 zZim

Consumo Humano

Clases de coste Cst.reales Cst.plan Lesy. (abs) Desv. (%)
5911001388 LOM - Serwicios de Terceros 29,830 68 29,830 68
50911001008 LOM - Mant. Ins ¢ Mat 86,905.30 86,905.30

T |* Caruo 118,735,938 118, 735.98
B ** Sobre-{Infracobert. 110,735 92 110,735 .98

Fig.4.5.1 Costo de mantenimiento 2011

Resumiendo los costos por mantenimiento en el siguiente cuadro en dolares:

~ |COSTOS POR
ANO MANTTO
2007 377339
2008 421793
2009 443931
2010 339195
2011 110735
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COSTOS POR MANTTO ANUAL

450000
400000
350000
3000040
230000
2000040 ECOSTOS PORMANTTO
150000
1000040 '

50000

I I I I I i‘f"-

a

2007 2008 2009 2010 2011

Fig.4.5.1 Grafica costos por mantto anual

Se observa que al inicio de la operacion el costos por mantenimiento es elevado,
eso se debe a que solamente se realizaba mantenimiento correctivos, a partir del
2010 se empezd a implementar el mantenimiento preventivo en el modulo SAP

observandose una disminucion en los costos por mantenimiento.

Realizaremos un analisis en especial en un equipo en particular para determinar
como se ha disminuido el costo por mantenimiento, de la misma forma se realizara

para los demas equipos, analizaremos las lineas de empaque automatico.

La velocidad de descarga es aprox. 70 Tn/h, teniendo 7 lineas de empaque
automatico, aproximadamente se descarga 4250 Tn mensual, este valor depende
de la capacidad de pesca de los barcos, la zona de pesca y el tamafio de los
peces, Mensualmente varia la cantidad de pesca pero estamos considerando el

promedio.

Tiempo de operacion 8 horas, procesando diario aproximado: 4250/30= 142Tn/dia,
procesando mensualmente aprox.4250 Tn/mes, siendo el precio de la tonelada
producida de $/1200, generando una ganancia anual bruta de:

4250 Tn/mes x $/Tn 1200 x 12mes/afio = 61200000 $/afio.
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Siendo el ingreso mensual promedio de: 61200000 $/afio x afio/12 meses =
5100000 $/mes y el ingreso diario promedio de: 170000 $/dia.

4.6 Anélisis econdmico de los costos de mantenimiento usando el SAP

Vamos a analizar en cuando disminuira el costo por mantenimiento
implementando el mantenimiento preventivo a las lineas de empaque
automatico, como todos los mantenimientos que se realizaran en las lineas de
empaque automatico estdn programadas en el SAP sabemos que fechas
saldran aproximadamente las o6rdenes de mantenimiento, las lineas de

empaque automatico estan compuestos por los siguientes equipos:

EauPrD COMPONENTE
MOTOR FAJA FINA
e MOTOR FAJA GRUESA
UNIDAD PESADO
TRANSPFORTADOR MOTOR TRASNF CAJAS
E CAJAS TRANSP CAJAS
E DISPERSADOR MOTOR
= LAMINAS FLASTIC FEEDER
E COLOCADOR MOTOR-1 [FAJA MARRON)
o] TAPAS MOTOR-2{FAJA AZUL]
g [LID APLICATOR] LIO APLICATOR
j TRANSFORTADOR EXT| MOTOR
g, MOTOR-1
E ENZUNCHADORA MBONBEE
= MOTOR-3
w ENZUNCHADORA
ﬁ ETIQUETADORA 501 XF |ETIQUETADORA 501 XP
E MOTOR-1[TRANSF A ETIQUETADD]
MOTOR-2(TRANSFE A ELEYADOR)
TS TSR MOTOR-3[ELEYADOR APILADOR CAJAY
MOTOR-4{TORRE FPORTA RACK)
MOTOR-5{BASTIDOR DE ELEYADOR)
RACK LOADER

Fig.4.6 Cuadro de los componentes de las lineas de empaque automéatico

Las fechas programadas en el SAP para su mantenimiento son:
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mes 1000Tn | 6000Tn

enero v4
febrero v4
marzo v4
abril v4
mayo v4
junio v4
julio v4 4G
agosto v4

septiembre v4

octubre v4

noviembre v4
diciembre v4 4G

Fig.4.6 Cuadro fechas programadas para su mantenimiento preventivo

Siendo los trabajos a realizar:

V4: Consiste en realizar la medicion de aislamiento y el andlisis vibracional a
todos los motores, lubricacion de chumaceras.

4G: Consiste en el cambio de rodamientos de los motores, cambio de cilindros

neumaticos, cambio sensores.

Estas fechas saldran automaticamente en el SAP con la orden de

mantenimiento programadas.

4.6.1 Costos por materiales para el MP en el SAP

Por cada tipo de inspeccién determinaremos los costos de los materiales:
1. Medicion de aislamiento: $/ 5

2. Analisis vibracional: $/ 5

3. Lubricacion de chumaceras: $/ 20

4. Cambio de rodamientos: $/ 50

5. Barnizado y estufado del motor: $/ 100

6. Cambio de cilindros neumaticos: $/ 100
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Estamos considerando los costos por materiales:
V4: Medicion de aislamiento y el analisis vibracional a todos los motores,

lubricacion de chumaceras (5+5+20)= $/ 30.

4G: Cambio de rodamientos de los motores, cambio de cilindros neumaéticos,
cambio sensores, medicion de aislamiento y el andlisis vibracional a todos los
motores, lubricacion de chumaceras, cambio de rodamientos
(150+400+30+50)= $/ 630.

Por cada linea de empaque automatico tenemos 15 motores cada uno con su
respectivo punto de lubricacion, Siendo el costo de materiales por cada linea

de empaque automatico mensual el siguiente:

Linea Empaque Automatico

Costo por materiales
Mes Equipos MP__ Costo (USS)

Motores |[Estr (V4 4G
Enero 15 1| 30 450
Febrero 15 1 30 450
NWarzo 15 1| 30 450
Abril 15 1| 30 450
Mayo 15 1| 320 450
Junio 15 1| 30 450
Julio 15 1| 3230|630 1080
Agosto 15 1] 30 450
Septiembre 15 1| 30 450
Octubre 15 [ 30 450
Moviembre 15 1 30 450
Diciembre 15 1| 30(630 1080
Total 6660

Fig.4.6.1 Cuadro costo anual de MP por materiales por cada lineas de

empaque automatico

El costo anual por materiales para el mantenimiento preventivo por cada linea

de empaque automatico es: $/ 6660.
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4.6.2 Costos por mano de obra para el MP en el SAP
El costo de la mano de obra del personal técnico para la realizacion del
mantenimiento preventivo es de: 1.8 $/horas-hombre, siendo las horas

requeridas para realizar el mantenimiento preventivo el siguiente cuadro:

Inspeccion horas-hombres (h)| US/horas-hombre
Analisis vibracional 1 1.8
Medicion aislamiento 1 1.8
Lubricacion chumaceras 05 1.8
Camhbio de rodamientos 4 1.8
Barnizado vy estufado B 1.8
Cambio cilindros neumaticos Z 1.8

Fig.4.6.2 Cuadro costo total horas-hombre

Considerando el tiempo en realizar el mantenimiento preventivo para:

V4: Medicion de aislamiento (15 motores) y el andlisis vibracional (15 motores)
a todos los motores, lubricacion de chumaceras (30 chumaceras).
(15x1 + 15x1 + 0.5x30):45 horas

4G: Cambio de rodamientos de los motores (15 motores), cambio de cilindros
neumaticos (10 cilindros neumaticos), barnizado y estufado motores (15
motores), Medicién de aislamiento (15 motores) y el andlisis vibracional (15
motores) a todos los motores, lubricacion de chumaceras (30 chumaceras).
(15x4 + 15x8 + 10x2 + 15x1 + 15x1 + 0.5x30): 245 horas

Siendo el costo total anual por mano de obra por cada linea de empaque automatico:
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Linea Empague Automatico
Costo por mano obra
Enero 45 1,8 81
Febrero 45 1,8 81
Marzo 45 1,8 81
Abril 45 1.8 8l
Mayo 45 1,8 81
Junio 45 1.8 8l
Julio 45 245 1.8 522
Agosto 45 1,8 81
Septiembre 45 1,3 81
Octubre 45 1,8 81
Noviembre 45 1,3 81
Diciembre 45 245 1,8 522
Total 1854

Fig.4.6.1 Cuadro costo total anual por mano de obra por cada linea de

empaque automatico

De los cuadros observamos de costos por materiales y mano de obra
obtenemos el costo total del programa de mantenimiento preventivo

implementado por cada linea de empaque automatico en el SAP.
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Linea Empaque Automatico
Castos Totales

Enero 450 81 531
Febrero 450 81 531
Marzo 450 81 531
Abril 450 81 531
Mayo 450 81 531
Junio 450 81 531
Julio 1080 522 1602
Agosto 450 81 531
Septiembre 450 81 531
Octubre 450 81 531
Noviembre 450 81 531
Diciembre 1080 522 1602

Total: 8514

Fig.4.6.2 Cuadro costo total de mantto preventivo anual por cada linea de empaque

automatico

Del analisis del cuadro observamos que el costo total anual del programa de
mantenimiento preventivo por cada linea de empaque automatico es: $ 8 514, siendo los

gastos mensuales en promedio de $ 709.5 por cada linea de empaque automatico.

Siendo el costo total anual por aplicar el MP en las 7 lineas de empaque automatico: $ 8

514 x 7 =$ 59 598

4.6.2.1 Costo antes de implementar el mantenimiento preventivo
Al entrar en operacion la planta de congelados el personal técnico no realizaba el
mantenimiento preventivo ni el predictivos, solo se basaban en correctivos la cual resulta

elevados los costos de mantenimiento como se observa en tabla adjunta.



171

2 T . e L
I

450000
400000
350000
300000 -
250000
200000
150000 +
100000
50000

MCOSTOS POR MANTTO

2007 2008 2009 2010 2011

Para visualizar cdmo afecta la aplicacién del mantenimiento preventivo y predictivo en los
costos de mantenimiento vamos a tomar como referencia a las lineas de empaque
automatico que es la ruta critica de la planta ,se tomaron los tiempos medios entre fallas
(MTBF) : 13.33 de las lineas de empaque automatico estos valores fueron entregados
por el jefe de mantenimiento que es un valor referencial para realizar un analisis de costo
de mantenimiento ,Con este andlisis de costo se demostrara que la alternativa més
economica y organizada es la implementacion de la programacién de mantenimiento
preventivo y predictivo .

Dato referencial de la confiabilidad (R) de las lineas de empaqué automatico:

LINEAS EMPAQUE AUTOMATICO

R=@-TMTBF

El tiempo de operacion es de un mes

Confiabilidad R=e"13-3% =0.927=92.77%

La confiabilidad para un mes es de 92.77%, solo estara inoperativo 7.227% por fallas

Imprevistas.

Por mes estara inoperativo: 30 x 7.227%=2.1681 dias= 2 dias durante el mes.
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Sin realizar ningin mantenimiento planificado las lineas de empaque automatico estaran
inoperativas dos dias cada mes, Considerando los ingresos de lineas de empaque
automatico mensual de:

5 100 000 $/mes y el ingreso diario promedio de: 170 000 $/dia

Por lo tanto la pérdida mensual seria: 2 dias/mes x 170000 $/dia =340 000 $/mes.

La pérdida anual: 340 000 $/mes x 12 mes/aiio =4 080 000 $/aiio.

Esto nos generaria una pérdida anual solo por tiempo parado de $ 4 080 000, tenemos
que agregar ademas otros los gastos por mantenimiento correctivos que aproximado
podria llegar al 1.2% del costo del mantenimiento preventivo planificado como referencia
a utilizar: 1.2x59 598: $ 71 517.6

Costo total sin Mantenimiento preventivo: 4 080 000 + 71 517.6= $ 4 151 517.6

Costo total del Mantenimiento preventivo: $ 59 598
Ahorro en las lineas empaque automatico: $ 4 151 517.6 - $ 59 598 =$ 4 091 919.6

Con esto datos referenciales obtenemos que la implementacion del plan de
mantenimiento preventivo y predictivo resulta ser econdomico debido a que obtenemos
una disminucion en los costos totales por mantenimiento y a la vez obtenemos mayor
confiabilidad, disponibilidad y efectividad de los equipos, con esto obtenemos un ahorro

de: $ 4 091 919.6.



CONCLUSIONES

1. Con la implementaciéon del mantenimiento preventivo y predictivo en la planta de

congelados se lograra obtener lo siguiente:

- Una base de datos establecida en el sistema (motores, bombas, tanques, etc.) la

cual facilita la ubicacién técnica de los equipos (placa, serie, modelos, etc.)

- Los indices de mantenimiento como tiempo medio entre paralizaciones (MTBF),
tiempo medio para reparar (MTTR), parametros la cual nos ayuda a controlar que
equipo esta teniendo mas paradas y por lo tanto realizar una mantenimiento

general a ese equipo.

- Se han establecido frecuencia de inspeccién de mantenimiento preventivo y
predictivo, esto nos permite detectar las fallas con anticipacion del equipo,

corrigiendo la falla antes que se agrave el problema.

2. Es necesario un software de mantenimiento, herramienta de importancia para la
planificacion y programaciéon del mantenimiento preventivo y predictivo, en este caso se

utiliza el SAP en el médulo PM la cual nos ayuda en:

Emitir érdenes de mantenimiento en funcién a las horas de operacion de los
equipos, esto hace el trabajo facil para la persona encargada de emitir las 6rdenes

de mantenimiento.

Programar y planificar los trabajos de mantenimiento anticipando la falla del
equipo para mantener en un nivel 6ptimo la operacién o funcionamiento

programando oportunamente las reparaciones.
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Nos permite evaluar costos de mantenimiento, la cual nos facilita el control del

presupuesto anual establecido en los mantenimientos preventivos y predictivos.

3. Al aplicar la planificaciéon y programar del mantenimiento se logra una disminucién en
los costos, segun el cuadro de costos tiende a aumentar pero a partir del 2010 se logra
una disminucién en el costo teniendo un ahorro en comparacion del 2009 de:

443 931.77 - 339 195.72= $ 104 736.05

Aiio Costo mantto ($)
2007 377,339.82
2008 421,793.00
2009 443,931.77
2010 339,195.72
2011 110,735.98

4. De los datos obtenidos en el calculo de las lineas de empaque automatico tenemos
que sin aplicar la planificacion y programacién del mantenimiento preventivo la planta
estara parada al mes dos dias la cual nos trae una pérdida anual sin produccién de $ 4
080 000, considerando los gastos por la reparacién de los equipos en materiales,
servicios, etc. $ 71 517.6 siendo el gasto total anual de $ 4 151 517.6

5. Aplicando la planificacion y programacién del mantenimiento preventivo en las lineas
de empaque automatico obtenemos solamente un gasto anual de $ 59 598 sin parada de

planta por reparacion la cual resulta un ahorro anual de tiempo y dinero de
$4151517.6-$ 59598 =$ 4 091 919.6
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APENDICE

Apendice-1: Observaciones y Recomendaciones

e OBSERVACIONES

1. La planta de congelados al entrar en operacién en el 2007 no se realizaba
mantenimiento preventivo ni predictivo solo correctivos.

2. A partir del 2009 se implementar el programa SAP modulo PM en mantenimiento
con esta herramienta se empieza a realizar la planificacion y programacion del

mantenimiento preventivo y predictivo.

3. Se toma como referencia el MTBF de : 13.33 dato referencial entregado por el jefe
de mantenimiento para poder calcular la confiabilidad de la planta, con esto

obtendremos los costos y dias de parada la planta anualmente.
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RECOMENDACIONES

Es importante la implementacioén de formatos de mantenimiento preventivos de los
equipos para facilitar el trabajo a los técnicos e introducir estos formatos a la
orden de mantenimiento como parte del historial.

. Capacitaciéon del personal de mantenimiento en el manejo e importancia del
programa SAP en el mantenimiento preventivo y predictivo.

Debe de haber una persona encarga de la planificacion y programacion del
mantenimiento preventivo y predictivo, la cual se encargara de monitorear y
supervisar el cumplimiento del mantenimiento planificado.
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Apendice-2: Especificaciones Técnicas

Unidades de compresién de doble tornillo

Para el sistema de -42°C tenemos 6 compresores con las siguientes

caracteristicas:

Marca Mycom
Procedencia Japon, Usa
Modelo N250VLD-TE-500
Capacidad de cada compresor 474,9 KW
Condiciones:

Refrigerante R717

Vi Variable (manual)
Regulacion de capacidad Rango 10 a 100%
Arranque del compresor Sin carga
Velocidad angular 3540 RPM.
Temperatura de saturacion de succion -42
Recalentamiento en la succion +5°C
Temperatura de condensaciéon +34°C
Subenfriamiento en economizador 10°C

Regulacién de capacidad Rango 10 a 100%
Arranque del compresor Sin carga
Enfriamiento de aceite Por termosifon

Vélvula de seguridad en el separador de aceite
Vélvulas termostaticas de tres vias para control
Minimo de temperatura

Informacién necesaria

Potencia en el eje de cada compresor 334,4 KW
Potencia del motor eléctrico 500 HP.
COP 1,42
Potencia del enfriamiento de aceite 244 9Kw.

Para el sistema de -5°C tenemos 1 compresor con las siguientes caracteristicas:
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Marca Mycon
Procedencia Usa

Modelo N200VSD-T-300
Capacidad de cada compresor 779 KW
Condiciones:

Refrigerante R717

Vi Variable (Manual)
Regulacion de capacidad Rango 10 a 100%
Arranque del compresor Sin carga
Velocidad Angular 3540 RPM.
Temperatura de saturacion de succion -5 °C
Recalentamiento en la succion +5°C
Temperatura de condensacion +34 °C
Regulacion de capacidad Rango 10 a 100%
Arranque del compresor Sin carga
Enfriamiento de aceite Por termosifon

Vélvula de seguridad en el separador de aceite
Vélvula termostaticas de tres vias para control minimo de
Temperatura.

Informacién necesaria

Potencia en el eje de cada compresor 166,4 KW
Potencia del motor eléctrico 300 Hp.
COP (proporcionar hoja de seleccién) 4,68
Potencia del enfriamiento de aceite 83,1 KW

Para el sistema de -32°C tenemos 5 compresores con las siguientes

caracteristicas:

MARCA Mycom
Procedencia USA

Modelo N200VMD-TE-250
Capacidad de cada compresor 335.7 KW

Condiciones:



Refrigerante

Vi

Regulacion de capacidad
Arranque de compresor

Velocidad angular

Temperatura de saturacion de succion
Recalentamiento en la succion
Temperatura de condensacion
Subenfriamiento en economizador
Regulacion de capacidad
Arrangque del compresor

Enfriamiento de aceite
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R717

Variable (Manual)
Rango 10 a 100%
Sin carga

3540 °C

-32
+5°C
+34
+10 °C
Rango 10 a 100%

Sin carga

°C

Por termosifén

Vélvula de seguridad en el separador de aceite

Valvula termostética de tres vias para control minimo de

Temperatura.

Informacién necesaria

Potencia en el eje de cada compresor
Potencia del motor eléctrico

COP

Potencia del enfriamiento de aceite

Condensadores evaporativos

Marca
Procedencia
Modelo

Capacidad efectiva minima de cada unidad 2636

Refrigerante

Temperatura de bulbo himedo
Temperatura de condensacion
Caracteristicas generales
Peso en operacién

Peso de transporte

Ventiladores

162,4 Kw
250 Hp.
2,0
111,2 Kw

Evapco

USA

PMCB 1175
KW

R 717
26,5
34

°C
°C

28.023
20.172

Kg.
Kg.



Potencia
2x5.50

Bombas

Kw

Caudal de recirculacion de agua
Caudal de aire

Caudal de agua de evaporacion
Dimensiones generales

Largo total

Ancho total

Alto total
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2x11.00

2x5.50
130
55,6

339.840

11024
4032
2991

Tanque de bombeo Vertical para —42°C

mm

mm

mm

Kw

Kw
1/s
m3/h
1/min

Marca MYCOM (GV Elementos)
Procedencia CHILE

Diametro 2600 mm.

Longitud del manto 4000 mm.

Conexiones

Retorno Himedo 2x12”

Succién 2x12”

Inyeccion de liquido 3’

Espesor del manto 20 mm.

Espesor del cabezal 25 mm.

Calidad del acero

ASTM A-516 Gr-70

Condiciones de disefio del tanque:

Presion de trabajo
Presion de reposo
Presion de disefio
Presion de Prueba
Temperatura de trabajo

Temperatura de reposo

+30

10,5 bar
17,5
24

-42

bar
bar
°C
°C

Tanque de bombeo Vertical para — 32°C




Marca

Procedencia

Diametro

Longitud del mato final
Conexiones

Retorno Humedo
Succion

Inyeccion de liquido
Espesor del manto
Espesor del cabezal

Calidad del acero

Condiciones de disefio del tanque:

Presion de trabajo
Presion de reposo
Presion de disefio
Presion de Prueba
Temperatura de trabajo

Temperatura de reposo
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MYCOM (GV Elemento)
CHILE

1400 mm.
4000 mm.
8!7
2”
12 mm.
14 mm.

ASTM A-516 Gr-70

10,5 bar
17,5 bar
24 Dbar
32 °C
+30 °C

Tanque de bombeo Vertical para =5°C

Marca

Procedencia

Diametro

Longitud del mato final
Conexiones

Retorno Humedo
Succion

Inyeccion de liquido
Espesor del manto
Espesor del cabezal

Calidad del acero

Condiciones de disefio del tanque:

MYCOM (GV Elemento)
CHILE

1000 mm.
2440 mm.
6"

5

174"

10 mm.
10 mm.

ASTM A-515 Gr-B
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Presién de trabajo

Presion de reposo 10,5 bar
Presion de disefio 17,5 bar
Presion de Prueba 24 Dbar
Temperatura de trabajo -32  °C
Temperatura de reposo +30 °C

Tanque de liguido

Marca MYCOM (GV Elementos)
Procedencia CHILE

Disposicion vertical
Didmetro 2400 mm.
Longitud del manto 4800 mm.
Conexiones

Entrada de Liquido de condensador 6”

Alimentacion de liquido 4>

Linea Compensacion 2’

Espesor del manto 20 mm.
Espesor del cabezal 25 mm.
Calidad del acero ASTM A-515 Gr-B

Condiciones de disefio del tanque:

Presion de trabajo

Presion de reposo 10,5 bar
Presion de disefio 18 bares
Presion de Prueba 24 bar

Temperatura de trabajo +34 °C
Temperatura de reposo +30 °C

Tanque de purga de aceita para tanques de bombeo

Marca MYCOM (QF)
Tipo

Disposicion Horizontal
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Capacidad 10 Its.
Largo de manto 600 mm.
Diametro 150 mm

El tanque de bombeo tiene las siguientes conexiones:

Retorno de aceite para cada domo de tanques de bombeo

Linea de compensacion Y
Alimentacion de gas caliente Y
Conexion de purga en el fondo iz

Visor de nivel de aceite
Calefactor de aceite 150 W
Calidad de acero ASTM A-515 Gr-B

Presion de trabajo

Presion de reposo 10,5 bar
Presion de disefio 17,5 bar
Presion de Prueba 24  bar
Temperatura de trabajo +34 °C
Temperatura de reposo +30 °C

Tanque Termosiféon

Marca

Procedencia
Disposicion
Diametro

Longitud del manto
Espesor del manto
Espesor del cabezal
Calidad del acero

Conexion principal

Matriz de distribucién de liquido

Matriz de retorno de gases

Conexion de descarga
Presion de trabajo

Presion de reposo

MYCOM (GV Elemento)
CHILE

Horizontal
1350 mm.
4000 mm.
12 mm.
14 mm.

ASTM A-515 Gr-B
6”

37

47

47

10,5 bar
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Presion de disefio 18 bares
Presion de Prueba 24  bar
Temperatura de trabajo 32 °C
Temperatura de reposo +30 °C

Bombas para circuito de =42 °C

Para el sistema -42°C tenemos 3 bombas con las siguientes caracteristicas:

Marca Cornell

Procedencia USA

Modelo 2.5HT-10-4

Caudal requerido 26.1 m3/h
Presion estatica 34,4 m. C. NH3
Motor eléctrico 10 HP.
Alimentador 440V/3f/60Hz

Velocidad angular 1750 rpm

Bombas para circuito de =32 °C

Para el sistema -32°C tenemos 2 bombas con las siguientes caracteristicas:

Marca seleccionadas Cornell
Procedencia USA

Modelo 1.5HT -5-4
Caudal requerido 16,12 m3/h
Presion estatica 41,5 m. C. NH3.
Motor eléctrico 5HP
Alimentador 440V/3f/60Hz
Velocidad angular 1750 r.p.m.

Bombas para circuito de =5 °C

Para el sistema -5°C tenemos 2 bombas con las siguientes caracteristicas:
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Marca Cornell
Procedencia USA

Tipo Hermética
Modelo 1.5HT--54
Caudal requerido 7,1

Presion estatica 37,8

Motor eléctrico 5
Alimentador 440V/3f/60Hz
Velocidad angular 1750 rpm

Evaporadores de tubos aleteados destinados a los tlneles de

congelacioén

Cada evaporador se compone de un bloque de tubos aleteados derecho y un

bloque de tubos aleteados izquierdo. Cada bloque esta compuesto por tres

serpientes, para montaje uno sobre otro.

Cantidad

Marca

Procedencia

Modelo

Capacidad

Temperatura de evaporacion
Temperatura de retorno de aire
DT1

Refrigerante

Tasa de circulaciéon

Espesor de hielo en serpentin
Caudal de aire

Caida de presion del aire
Serpentin sin hielo

Serpentin con hielo

Paso de aletas

2 filas

2 por cada tunel

Helpman
Holanda
ZT 78.8-2/16-6/12-450-3R-MF
215 KW
-40 °C
-34 °C
6 °C
R717 Bombeado
1:3
1 mm

210.000 m3/h

61l P.a.
86 P.a.
16 mm
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6 filas 12 mm
Superficie total 1740 m?
Deshielo Gas caliente

Dimensiones generales

Altura del evaporador** 4928 mm
Ancho de cada bloque 4900 mm
Profundidad 780 mm
Diametro de las conexiones

Entrada 3 x33,7 mm

Salida 3x88,9 mm

Peso del evaporador 6.850 Kg.
Volumen de refrigerante (R717) 875 Litros
Bandeja de deshielo Sin bandeja

Evaporadores de tubos aleteados destinados a camaras de

almacenamiento congelado

En total contienen 4 evaporadores por cAmara siendo en total 12 evaporadores

con 5 motores por evaporador siendo en total 60 motores.

Marca Helpman

Procedencia Holanda

Modelo TYR-Z SPECIAL-10-400-3V- G2-
12 MODEL CS 6

Capacidad 68 KW

Tipo de ejecucion Toma de aire a través del Serpentin

Temperatura de evaporacion -30 °C

Temperatura de retorno de aire -25,5 °C

DT1 4,5 °C
Refrigerante R717  Bombeado
Tasa de circulacion maxima 1:3

Espesor de hielo en serpentin 0,5 mm
Caudal de aire 72000 m3/ h
Presion disponible en la descarga 150 Pa

Numero de ventiladores 5
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Potencia de motores 15 Kw

Velocidad 1,750 rpm

Tipo de aire 30 m.

Superficie total 560 m?

Paso de aletas 10 mm.

Deshielo Gas caliente en serpentin y
Bandeja.

Dimensiones generales

Larga 5990 mm

Alto 280 mm
Profundidad 1450 mm
Diametro de conexiones

Entrada 33,7 mm

Salida 88,9 mm

Peso del evaporador 1300 Kg.

Volumen de refrigerante (R717) 250 litros
Bandeja de deshielo Aislada

Ventiladores de los tuneles

54 Ventiladores de aluminio del tipo axial Con aletas de paso regulable

Marca Continental
Modelo 112/255/6/13
Procedencia USA

Caudal de aire de cada ventilador 46.500 m3/h.
Presion estatica 40 mm. C . a.
Temperatura de aire -40 °C
Rendimiento del ventilador 78%

Material Al

Motor

Potencia 10 Hp
Velocidad angular 1740 rpm
Marca Siemens

Modelo ILA 7133-4AA60



Grado de Aislacion

Enfriador de agua de mar
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IP55

Contiene 2 enfriadores de tipo falling film

Marca

Procedencia

Modelo

Capacidad

Refrigerante

Temperatura de evaporacion
Fluido secundario
Temperatura de entrada agua
Temperatura de salida agua
Factor de ensuciamiento
Caudal

Tasa de recirculacion maxima

Dimensiones generales

Largo 1715
Alto 1815
Profundidad 885
Didmetro de las conexiones

Entrada 33,7
Salida 60,3

Peso del enfriador

Volumen de refrigerante (R717)

Material de las placas, marco, bandeja

De distribucion

Generadores de hielo liquido

Marca
Modelo
Procedencia

Capacidad de produccién hielo lig.

Buco
Alemania
BWP — 505
505 KW
R717 Bombeado
-4,5 °C
Agua de mar
+9 °C
+1,8 °C
0,00015 m?2 K/IW
60 m3/h
1:2
mm
mm
mm
mm
mm
561 Kg.
107,5 litros
AISI 316Ti
Formax
FB-300
Islandia
4-10 Ton/h



192

Contenido de hielo y de la mezcla 10-35 %
Volumen interior 400 1
Volumen batch 300 1
Motores:

Principal batidora 11 Kw.
Bomba evacuadora 3 Kw.
Voltaje 440V/3F/60Hz
Dimensiones

Largo 1320 mm

Ancho 1050 mm

Alto 1780 mm

Peso

Vacio 350 Kg.
Con Carga 750 Kg.
Componentes incluidos:

- Generador con sistema de control

- Estanque de salmuera 1,3 m3

- Estanque de almacenamiento hielo, 2,2 m3

- Cinta de alimentacién de hielo 4 m3

- Bomba de entrega de hielo

Motor bombas

o Bombas para circulacion Enfriador de Salmuera(dos)
Marca CORNELL
Procedencia USA

Modelo 4WB-3-4

Caudal requerido 70 m3/h
Presion estatica minima 80 kPa

Fluido Etilen Glicol al 25%
Gravedad especifica 1,036
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Viscosidad cinematica 3,75 cP
Motor eléctrico 0,75  Kw.
Voltaje 3/440V/60Hz
Velocidad angular 1.750 r.p.m.
Tipo de sello en eje Mecanico

Altura neta de succion positiva requerida 2,1 m

Conexiones:

Entrada 5”

Salida 4”

Cuerpo y soporte de la bomba Acero Fundido

Véalvulas de Circuito enfriamiento

Véalvulas y accesorios del sistema central de refrigeracion del amoniaco

o Conjuntos de véalvulas asociadas a los compresores de —42°C (6 tipos)

1 Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 200A

1 Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 80A

1 Valvulas seguridad Dual Mycom /4

1 Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 80A

1 Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 100A

3 Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 40A

1 Valvulas de expansion manual Danfoss REG-40A STR

1 Valvulas solenoide con filtr6  Mycom 1-7%"

1 Filtro de malla Mycom 1-1/2”

1 Valvulas de alivio Danfoss PM-1-20+CVP(HP)
2 Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 20A

o Conjuntos de valvulas asociadas a los compresores de —32°C (3 tipos)
1 Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 125A

1 Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 65A
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Valvulas seguridad Dual Mycom Y
Vélvulas paso manual Danfoss SVA-ST 50A
Vélvulas paso manual Danfoss SVA-ST 65A
Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 32A
Valvulas de expansién manual Danfoss REG-32A STR
Valvulas solenoide con filtr6  Mycom 1- 2
Filtro de malla Mycom 1-1/4”
Valvulas de alivio Danfoss PM-1-20+CVP(HP)
2 Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 20A
Conjuntos de valvulas asociadas alos comprensores de =5°C (un tipo)
Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 125A
Vélvulas paso manual Danfoss SVA-ST 80A
Vélvulas seguridad Dual Mycom Y
Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 50A
Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 65A
2 Valvulas de alivio Danfoss PM-1-20+CVP(HP)
Vélvulas paso manual Danfoss SVA-ST 202
Conjuntos de vélvulas asociadas a condensadores (3 tipos)
Valvula paso manual Danfoss SVA-ST 100A
Valvula paso manual Danfoss SVA-ST 65 A
Vélvulas seguridad Dual Danfoss DSV2+SFA15T222
Vélvulas paso manual Danfoss SVA-ST 15A
Vélvulas solenoide Danfoss EVRA 15+filtro
Valvulas de purga Danfoss SNV ST 2" FPT
Conjunto de valvulas asociadas a las bombas de amoniaco compuestas de:
Valvulas de paso 5” Hansen AWS500H
Filtro de 4” Hansen STW 500
Valvulas de paso/retencion 2-1/2” Hansen SCK250C
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3 Valvulas de retencion Danfoss NRVA 20

6 Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 20A

3 Presostatos diferenciales Danfoss RT260A

3 Manometro diferencial (NH3) Tempress 100 mm

3 Valvula para Mandmetro Danfoss SNV ST 4" FPT
o Conjunto de inyeccion de liquido compuesto de:

1 Varilla Control de nivel Danfoss AKS 41,300mm
1 Control de nivel Danfoss EKC 347

1 Valvula de inyeccién por pulso Danfoss AKV A20-5

1 Valvula solenoide Danfoss PM1-40+EVM

1 Filtro Danfoss FIA-50

3 Valvulas paso manual Danfoss SVA-ST 80A

1 Vélvulas de Expansion manual Hansen RW301H

2. Vélvulas paso manual Danfoss SVA-ST 20A

1 Valvula alivio presion Danfoss PM1-40+CVP-LP
o Conjunto de Valvulas Asociadas a Tuneles de congelacion:

Conjunto de inyeccién de refrigerante liquido compuesto de:

6 Vélvulas de paso manual Danfoss SVA-ST 40 A

3 Valvula solenoide Danfoss EVRA 40

3 Filtro de malla Danfoss FA 40

3 Valvula de retencion Danfoss NRVA 40

3 Valvula de Servicio Danfoss SNV ST V2" FPT
6 Valvulas de Expansién manual Hansen REG-252 STR

Conjunto de valvulas de succién compuesto de:

6 Vélvulas de paso manual Danfoss SVA-ST 125A
3 Valvula servo asistida N.A Hansen HCK2, 5" WN

3 Valvula solenoide con filtro Danfoss EVRA 15
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3 Filtro de malla Danfoss FA 15
3 Vélvula de paso manual Danfoss SVA- 15
3 Valvula de Servicio Danfoss SNV ST W~

Conjunto de Valvulas de gas caliente compuestos de:

6 Vélvulas de paso manual Danfoss SVA-ST 50A

3 Valvula solenoide Danfoss EVRA 50

3 Filtro de malla Danfoss FA 50

3 Valvula de retencion Danfoss NRVA 50

3 Valvula de Servicio Danfoss SNV ST V2" FPT

Conjunto de Vélvulas de retorno de condensado compuesto de:

6 Vélvulas de paso manual Danfoss SVA-ST 32A

3 Vélvula reguladora de presion Danfoss PM1,32+CVP

3 Valvula de retencion Danfoss NRVA 32

3 Valvula de Servicio Danfoss SNV ST V2" FPT
3 Mandmetro Tempress 100mm

1 Valvula para Mandmetro Danfoss SNV ST V4” FPT
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Apendice-3: Procesos de mantenimiento

La clave del Ver

Mantenimiento JUZEHP
Actuar
Controlar

Recursos del mantenimiento

>

Para cumplir con el mantenimiento se necesitan los siguientes recursos:
Herramientas

Econdmicas

Repuestos

Humanos

Materiales

tecnolégicos

Responsabilidades del mantenimiento

>

objetivos:

maximizar las disponibilidades de la funcién de los activos, maquinas y

equipos para la produccion.

Preservar el valor de los activos, minimizar su deterioro.

Conseguir estas metas en la forma mas econdmica posible y a largo

plazo.

Funciones béasica del mantenimiento

Seleccionar, capacitar y entrenar a personal calificado.

Planear y programar el mantenimiento.

Coordinar para realizar el mantenimiento.

Conservar, reparar y revisar activos, maquinas y equipo de produccién
(buen estado).

Instalar, redistribuir o retirar maquinaria.

Administrar otros equipos de servicios delegados al grupo.

Absolver consultas técnicas sobre problemas en produccion.

Proporcionar adecuada proteccion contra incendios de la planta.



198

Establecer y mantener registros, historial de equipos de planta y demas
bienes.

Ejecutar funciones en forma segura y eficiente.

Organizacion de mantenimiento

Division razonable y clara de la autoridad, sin cruces o0 con muy pocos.
Lineas verticales de responsabilidad y autoridad lo mas cortas posibles.
Mantener cantidad 6ptima de personas que informen a un solo
individuo.

Adecuar las personas al perfil necesario en la organizacion.

Aspectos béasicos para una buena organizacion

Tipo de operacion: predominio de determinado campo en la fabrica.
Continuidad de las operaciones: formas y turnos de trabajo en la planta.
Situaciébn geografica: depende de la descentralizacion de las
instalaciones.

Tamafio de la planta; cantidad de mantenimiento.

Alcance del departamento de mantenimiento de la planta.

Etapa de adiestramiento y confiabilidad de la fuerza de trabajo.

Areas relacionadas con mantenimiento

>

YV V. V VYV V V

La Gerencia
Planeamiento
Produccién
Logistica
Personal
Mantenimiento

Contabilidad (Finanzas)

Relacion con la gerencia

>

YV V V V V

Descripcion y definicibn de la organizacion (¢Donde se ubica

mantenimiento?)

Politicas de mantenimiento.
Descripcion de la funciones del departamento de mantenimiento.
Planificacion de los recursos.

Definicién de los objetivos.
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> Preparacion de las escalas de evaluacion.

Relacidon con produccién
> Registrar volimenes de produccion y caracteristicas de calidad.
Control de caracteristicas del material.
Determinar parametros de regulacion.
Coordinar fechas para trabajos de mantenimiento.
Contratar personal calificado.

Y V V V V

Fijar normas de comportamiento en lugar de trabajo (limpieza,

seguridad, etc.).

> Tener procedimientos para tareas de conservacion efectuadas por el
personal operador (mantenimiento automatico).

> Efectuar inspecciones y tareas de conservacion.

> Mantener condiciones de trabajo favorables con relacion al lugar de

trabajo.

Relacion con logistica
> Minimizar el stock correspondiente a componentes de
mantenimiento.
Planificar y controlar las adquisiciones.
Solicitar las adquisiciones.
Minimizar proveedores.

Reducir el tiempo de las adquisiciones.

YV V V V V

Preparar la lista de los proveedores.

Relacién con personal
> Contratar personal calificado en coordinacién con R.R.H:H.
> Realizar actividades de capacitacion permanente (objetivos de la
empresa, tecnologia, concientizacion).
> Remuneracion de acuerdo al rendimiento.

> Descripcion de funciones para el puesto.

Relacion de contabilidad

> Presentacion de los costos derivados del mantenimiento.
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> Proporcionar informacion al departamento de mantenimiento, para
posibilitar la optimizacion de los costos.
> Planificacion de los costos.

> Comparacion de los costos planificados y los costos reales.
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Apendice-4: Modelo del ciclo de mantenimiento

>

El ciclo de mantenimiento que se muestra en la figura consiste en
dos ciclos sobrepuestos. El ciclo exterior representa los procesos de
gestion en el mantenimiento de la Organizacion, mientras que el ciclo
interior representa los procesos técnicos y operacionales.

Existe una interaccion entre los ciclos exteriores e interiores. No
pueden existir por si solos.

Los procesos administrativos definen los alcances de los
procesos del ciclo interior.

Los resultados del ciclo interior pueden determinar el éxito o

afectar cumplimiento, los objetivos y al planeamiento de la gestion.

SUB-Ciclo administrativo

Ciclo de gestion de mantenimiento, es un ciclo cerrado y el proceso es repetido

en una frecuencia fija (normalmente anual).

Falitas ¢ Planeamienis de ba
Maniraimesnis _"‘i e ’—" Cootidn
DHuedo del Shimma Deganiracién
iclelel de Hana de Obea

Haemarenieain Hecurss
Fisanras

Sub-Ciclo administrativo
El ciclo de Gestion de mantenimiento es un
ciclo cerrado vy el proceso es repetido en una

T S 0 (et AL A

frecuencia fija (normalmente anualmente).

Riadetiila de
mantesimients
U Hedicin de
i !

Politica de mantenimiento

>

>

Directivas en un documento que declara lo que el departamento
quiere lograr.

Describe el ciclo de mantenimiento.
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Objetivos
> Se deben plantear objetivos para el departamento de

mantenimiento.

> Actualizar los objetivos del departamento, por lo menos
anualmente.
> Estos objetivos deben apuntalar en efecto cascada a los objetivos

de la empresa.

Planeamiento de la gestion
> Basada en la politica y los objetivos del mantenimiento, el equipo
de gestion del mantenimiento planificado el funcionamiento de la
organizacion del mantenimiento.
> Debe planificar los recursos que se van a necesitar.
> Hay que hacer presupuesto anual de mantenimiento.
La responsabilidad especifica de la gestion del mantenimiento considera:
- Organizacion del mantenimiento.
- Mano de obra.
- Recursos.
- Planes de mejoras.
- Forma de financiamiento.
- Presupuesto propio.
Auditoria del mantenimiento
> Una auditoria formal anual del departamento, que incluye una
Auditoria de la planta, y otra para la Gestion del departamento.
- Auditoria fisica.

- Auditoria de los sistemas.

Medicién del rendimiento del mantenimiento
> Una combinacion de indicadores de rendimiento nos dara una

medida éxito con que se han seguido las politicas del mantenimiento.
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» | Politicas de —'IM'—. Planeamiento

mantsnimiento de la gestidn

Dizsfio del sistema

{cicle) d=

mantenimisnto . -
Organizacion
Mano de
Obra
Recursos
Finanzas

Sub- Ciclo administrativo
Ciclo de gestion de mantenimiento, es un ciclo cerrado y el proceso es repetido
en una frecuencia fija (normalmente anual).

Auditoria de »
mantenimiento
Medicion de
rendimiento de *
mantenimiento

Modelo del ciclo de mantenimiento Sub-ciclo Operativo

Sub-Ciclo operacional
> Ciclo interno que involucra planeamiento técnico y parte

operacional del presupuesto del departamento de mantenimiento.

Il sl ol ot m b po mlers

ez Libro “Maintenance™ — Jasper Coelnee
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Gestién de mantenimiento
> Se debe escoger primero la prevencion, sino correr hasta que falle y por
altimo redisefar.
> M. Preventivo, M. Predictivo, M. Planeado, Overhaul, M. Correctivo, etc.
> Escoger la estrategia de mantenimiento para cada uno de los

componentes de cada activo, equipo y/o maquina.

Plan de mantenimiento
> Trazar un plan para cada maquina o equipo combinando las diferencias

estrategias, con el fin de cumplir con los objetivos trazados.

Administracién de mantenimiento
> Tradicionalmente conocida como programacion del mantenimiento que
incluye:
- Programacion de tareas,
- Planeamiento de tareas,
- Obtener recursos para las tareas,
- Documentacién de tareas, y

- Retroalimentaciéon de informacion de tareas.

Ejecucién de tareas
> Proceso durante el cual las tareas se ejecutan siguiendo las

especificaciones del documento de la tarea.

Gestion de tareas
> Proceso de supervision, donde la tarea es controlada, que incluye:
- Control de calidad, asesoria experta para los trabajadores, seguimiento
de tareas, requerimientos, priorizacion, gestion de backlog, gestion de
eficiencia de trabajo, control de gastos, seguridad y housekeeping y gestion

de instalaciones (talleres).

Retroalimentacion de tareas
> Cerrar documentos de tareas como ejecutados completa o
parcialmente.

> Se busca poder medir cuando toca la proxima tarea.
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Resultados de costos

> Analisis de costos de las tareas.
> Gestion con indicadores para ver si estamos dentro del
presupuesto.

Indicadores de mantenimiento
> Los resultados sirven para que mantenimiento haga su control

operacional en busca de la excelencia.

Historial de mantenimiento

> Almacenar toda la historia de cada una de los activos, maquinas y
equipos.
> Sirve para optimizar las estrategias de mantenimiento.

Optimizacion de mantenimiento
> Las estrategias de mantenimiento escogidas pueden optimizarse
con un frecuencia regular (anual) basandose en el historial agregado.
> Pueden utilizarse técnicas de RCM, andlisis de la data de

mantenimiento y modelos matematicos.
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Apendice-5: Ciclos de vida de los equipos

Definicion de una falla
> Idea intuitiva de falla: es el sistema que no puede funcionar.
> No incluimos normalmente casos de habilidad reducida para realizar la
funcién a pesar que afecta negativamente el proceso productivo.
> Definicion:
“Una falla es una condicién insatisfactoria”
La falla puede ser clasificada en dos tipos:
> Falla funcional es la incapacidad de un componente (o del sistema/sub-
sistema en que estd instalado) para alcanzar un estandar de funcionamiento
especifico.
> Falla potencial — una falla potencial es una condicion fisica identificable

que indica que una falla funcional es inminente.

El proceso de falla

> Cada maquina y/o componente se encuentra bajo una tensién
operacional.
> Durante el disefio de la maquina y/o componente se hicieron

estimaciones con respecto a los niveles de tension esperados.
> La unidad se disefié con una capacidad fundamental para resistir la

tension.

> Esta capacidad sirve para evitar una falla, asumiendo la tension del plan
de operacion.

> Mientras que la tension de operacion sea mas baja que la fuerza
inherente, no fallara.

> Cuando por otra razoén, la unidad soporta una tensién superior a su

resistencia debido a un abuso, se producira una falla.

Ciclo de vida de los equipos
> Basado en observaciones efectuadas en equipos y sistemas complejos
en diferencias industrias; y sistemas complejos en diferentes industrias; y su
funcionamiento en relacién a las fallas que se registran, se puede determinar

gue la cantidad de fallas, no es uniforme a los largo de su vida util, sino que
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existen variaciones bien definidas durante su periodo inicial y final, asi como
un gran lapso comprendido entre ellos, en el que la tasa de fallas es

relativamente constante.

> Es posible graficar el comportamiento futuro de un equipo o
conjunto de equipos, apoyandose en conceptos de probabilidad y
estadisticas, de tal forma de obtener una descripcion bastante confiable
del patron de fallas; la curva representativa de esta grafica se llama

“curva de la bainera”

Curva de la banera

Costos de
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Limite fisico
de vida
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Curvas de desgaste y mantenimiento
o la capacidad de produccion de un equipo se va perdiendo a
medida que pasa el tiempo.
En las curvas se aprecia que cuando este se desgasta se presenta un
cambio brusco en su productividad.
o IM debe mantener en su punto 6ptimo el nivel de produccion. Esto
tiene un costo que va aumentando a medida que la maquina se

desgasta.
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Apendice-6: Periodo de mantenimiento de los equipos de la sala de procesos

Tuneles de congelamiento

e Periodo de mantenimiento de los Evaporadores de los Tuneles de
congelamiento.
Cada tunel tiene un evaporador con 9 ventiladores cada uno, siendo en total 54
ventiladores.
Cada 3 meses
1. Medicion de aislamiento y amperaje de los motores del evaporador.

2. Andlisis vibracional de los motores de los evaporadores.

Anual

1. Apriete de pernos de la base de los motores de los evaporadores.

o Periodo de mantenimiento de los Extractor de aire de los tlneles
Cada tunel tiene un extractor de aire, siendo en total 7 extractores de aire
Cada 3 meses

1. Medicion de aislamiento y amperaje de los motores del evaporador.

2. Andlisis vibracional de los motores de los evaporadores.

o Periodo de mantenimiento de los tableros eléctricos de los tuneles
Cada 3 meses

1. Revisar luces y sirenas de emergencia.

2. Revisar/cambiar si es necesario las luminarias.

3. Revisar los tableros eléctricos de la sala de procesos (ajuste de pernos y

borneras, limpieza del tablero)

. Periodo de mantenimiento de las valvulas de los tluneles
Cada 6 meses
1. Limpieza de los filtros de las valvulas de gas caliente

2. Limpieza de los filtros de las valvulas de ingreso de liquido

. Periodo de mantenimiento de sensores de amoniaco de los tineles
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Por cada tiinel tenemos un sensor de amoniaco en total son 7 sensores

Cada 6 meses

1. calibracion y certificacion de los sensores de amoniaco.

Evaporadores

o Periodo de mantenimiento de los evaporadores de la sala de
procesos

Contiene 2 evaporadores con 2 motores cada uno, siendo en total 4 motores

Cada 3 meses
1. Medicién de aislamiento y amperaje de los motores del evaporador.

2. Andlisis vibracional de los motores de los evaporadores.

Balanzas Precix Weight

o Periodo de mantenimiento de las balanzas precix weight

La sala de proceso tiene 14 balanzas de la marca PRECIX WEIGHT

Cada 2 meses
1. revision, ajuste y calibracion de la balanza.

Cada 6 meses

1. certificacion de la balanza (terceros)

Descabezadoras de Anchoveta

o Periodo de mantenimiento Maquina descabezadora

Contienen 6 motores: motor brida a y b, motor cipeda a y b, motor bomba
recirculacion y motor bomba de vacio.

Cada 250 horas

1. Medicién de aislamiento y amperaje de los motores.

2. Andlisis vibracional de los motores.
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3. Apriete de pernos de los cangilones.

4. Revision y limpieza de las boyas superior e inferior del tanque.
5. Verificacion filo de las cuchillas.

6. Alineamiento de las guias con respecto a las cuchillas.

7. Lubricacion de las chumaceras.

8. Apriete de pernos y borneras del tablero eléctrico.

Cada 500 horas

1. Limpieza interior de la bomba de vacio.

2. Lavado, estufado y barnizado del motor.

3. Cambio del silenciador de la bomba de vacio.

4. Revisar estado rodamientos del motor cambiar si es necesario.

Cada 1000 horas

1. Cambio de rodamientos al motor.

Si estan en buen estado limpiar y lavar con gasolina, luego engrasar.
2. Lavado, estufado y barnizado del motor.

Balanza Dinamica

o Periodo de mantenimiento Balanza dinamica
Contiene un motor, el periodo de mantenimiento es:
Cada 3meses:

1. Medicién de aislamiento y amperaje al motor

2. Andlisis vibracional al motor

3. Limpieza de los pistones neuméaticos

4. Revisar el estado de las mangueras neumaticas

5. Revisar fuga de aire por los pistones neumaticos

Cada 6 meses

1. Mantenimiento al tacometro

Grading
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o Periodo de mantenimiento Grading

Contiene un motor hidraulico el periodo de mantenimiento es:
Cada 3meses:

1. Medicién de aislamiento y amperaje al motor

2. Andlisis vibracional al motor

Cada 6 meses:
1. Cambio del filtro hidraulico del Grading
2. Revisar fuga de aceite por el sistema hidraulico

3. Revisar estado de la base del motor

Anual

1. Mantenimiento general al sistema hidraulico

Lineas de seleccién

La sala de procesos contiene 5 lineas de seleccion con dos motores por linea

siendo en total diez motores.

. Periodo de mantenimiento de las lineas de seleccién
Cada 3 meses

1. Medicién aislamiento y amperaje del equipo

2. Analisis vibracional del equipo.

3. Revisar estado de las chumaceras

Lineas de distribucién

La sala de procesos contiene 5 lineas de distribucion con dos motores por linea

siendo en total diez motores.

. Periodo de mantenimiento de las lineas de distribucion
Cada 3 meses
1. Medicién aislamiento y amperaje del equipo

2. Andlisis vibracional del equipo.
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3. Revisar estado de las chumaceras

Anexo-6: Periodo de mantenimiento de los equipos de Sala maquinas

Compresor de aire

o Periodo de mantenimiento de compresor de aire

Cada 1000 horas

-Compruebe los refrigeradores, limpielos si es preciso.
-Purgué el condensado.

-Compruebe el nivel de aceite del compresor.
-Compruebe el indicador de servicio del filtro de aire.

-Pintado del compresor de aire.

Cada 2000 horas
-Andlisis vibracional del motor del compresor de aire.

-Medicion de aislamiento y amperaje del motor del compresor de aire.

Cada 4000 horas

-Si utiliza aceite atlas copco, cambie el aceite y reemplace el filtro de aceite.
-Reemplace el elemento filtrante de aire.

-Reemplace las almohadillas filtrantes de aire del convertidor.

-Compruebe si hay fugas.

-Pruebe la funcién de la parada de emergencia.

-Pruebe la véalvula de seguridad.

-Limpie las aletas de enfriamiento del motor eléctrico.

-Compruebe el funcionamiento de los ventiladores de refrigeracion del
convertidor.

-Engrase los cojinetes del motor de accionamiento.

Cada 8000 horas
-Reemplace el separador de aceite.
-Reemplace el kit de la valvula de parada de aceite.

-Reemplace el kit de la valvula de minima presion.
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-Reemplace el kit de la trampa de agua.

-Reemplace el kit de la valvula de la valvula de admision.
-Reemplace el kit de la valvula check.

-Reemplace el kit del separador de aceite.

-Reemplace el kit de la valvula termostatica.

Cada 22000 horas

-Mantenimiento general del compresor de aire (OVERHAUL).

Sistema -5°C

o Periodo de mantenimiento del sistema -5°C
Constituido por 2 bombas herméticas

Cada 500 horas

1. Medicién aislamiento y amperaje.

2. Andlisis vibracional.

Cada 2000 horas

1. Cambio de carbones /si es necesario.

2. Pintado general del motor y la bomba.

3. Cambio/apriete de pernos de la base del motor.

o Tanque recirculacion -5°c
Cada 3 meses

1. Revisar/pintar si es necesario la estructura del tanque.

Cada 6 meses

1. Limpieza de contactos.

2. Lubricacion de roldana.

3. Limpieza del cabezal de medidor de nivel.

4. Limpieza de filtro de ingreso de liquido.

5. Verificacion de fugas de amoniaco (empaquetaduras, cordén de soldadura,
vastago).

6. revisar el correcto funcionamiento de los manémetros.

Anual
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1. Revisar funcionamiento del limit switch/cambiar si es necesario.
2. Revisar /cambiar si es necesario el kit para el reservorio.

3. Revisar /cambiar si es necesario la bobina akva 24v.

4. Revisar /cambiar si es necesario el cabezal medidor de nivel aks.
5. Revisar /cambiar si es necesario la bobina solenoide 10w.

Sistema -32°C

o Periodo de mantenimiento del sistema -32°C
Constituido por 3 bombas abiertas

Cada 500 horas

1. Medicion aislamiento y amperaje.

2. Andlisis vibracional.

Cada 2000 horas

1. Cambio/apriete de pernos de la base del motor.

2. Revisar estado de rodamiento/cambiar si es necesario.
3. Barnizar/estufar el motor.

4. Pintado general del motor y la bomba.

o Tanque recirculacion -32°c
Cada 3 meses

1. Revisar/pintar si es necesario la estructura del tanque, volantes, etc.

Cada 6 meses

1. Limpieza de contactos.

2. Lubricacion de roldana.

3. Limpieza del cabezal de medidor de nivel.

4. Limpieza de filtro de ingreso de liquido.

5. Verificacion de fugas de amoniaco (empaquetaduras, cordon de soldadura,
vastago).

6. Revisar el correcto funcionamiento de los mandémetros.

Anual
1. Revisar funcionamiento del limit switch/cambiar si es necesario.

2. Revisar /cambiar si es necesario el kit para el reservorio.



216

3. Revisar /cambiar si es necesario la bobina akva 24v.
4. Revisar /cambiar si es necesario el cabezal medidor de nivel aks.

5. Revisar /cambiar si es necesario la bobina solenoide 10w.

Sistema -42°C

o Periodo de mantenimiento del sistema -42°C
Constituido por 3 bombas abiertas y una bomba hermética
Cada 500 horas

1. Medicién aislamiento y amperaje.

2. Andlisis vibracional.

Cada 2000 horas

1. Cambio/apriete de pernos de la base del motor.

2. Revisar estado de rodamiento/cambiar si es necesario.
3. Barnizar/estufar el motor.

4. Pintado general del motor y la bomba.

o Tanque recirculacion -42°c
Cada 3 meses

1. Revisar/pintar si es necesario la estructura del tanque.

Cada 6 meses

1. Limpieza de contactos.

2. Lubricacion de roldana.

3. Limpieza del cabezal de medidor de nivel.

4. Limpieza de filtro de ingreso de liquido.

5. Verificacion de fugas de amoniaco (empaquetaduras, cordon de soldadura,
vastago).

6. revisar el correcto funcionamiento de los manémetros.

Anual

1. Revisar funcionamiento del limit switch/cambiar si es necesario.
2. Revisar /cambiar si es necesario el kit para el reservorio.

3. Revisar /cambiar si es necesario la bobina akva 24v.

4. Revisar /cambiar si es necesario el cabezal medidor de nivel aks.
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5. Revisar /cambiar si es necesario la bobina solenoide 10w.

Secador de aire

o Periodo de mantenimiento del secador de aire
Cada 250 horas

1. Pintar el equipo.

2. Purgar el secador.

Cada 750 horas

1. Medicién de aislamiento y amperaje.

2. Andlisis vibracional.

3. Limpieza del condensador (aletas, compresor, etc.).

4. Medir el nivel de aceite.

Cada 1500 horas

1. Rellenar de aceite.

2. Cambio del filtro.

3. Recarga del refrigerante.

4. Cambio del deshidratador.

5. Cambio de rodamientos a los motores.

6. Limpiar los componentes internos del colector del condensador.

Apendice-8: Programacion del mantenimiento preventivo de las lineas de
empaque automatico

La planta cuenta con 7 lineas de empaque automatico la cual estan
constituidas por los siguientes componentes: balanza DB-8, transportador de
cajas, dispensador de laminas, colocador de tapas, Enzunchadora, impresora,

rack loader que se encargan de la realizacion del proceso de congelado

e Creacion de la hoja de ruta para las lineas de empaque automatico
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Para la creacion de la hoja de ruta de las lineas de empaque automatico vamos
a tomar como estrategia de mantenimiento los pesos producidos, eso es

debido a que la produccion no es constante, es por temporada de pesca.

EauirD COMPONENTE HOJA RUTA
MOTOR FAJA FINA
R MOTOR FAJA GRUESA
UNIDAD FESADD
TRANSFORTADOR MOTOR TRASNF CAJAS
E CAJAS TRANSP CAJAS
8 DISPERSADOR MOTOR
= LAMINAS PLASTIC FEEDER
E COLOCADOR MOTOR-1 [FAJA MARRON]
=} TAPAS MOTOR-Z{FAJA AZUL)
g [LID APLICATOR]) LID APLICATOR |
5 TRANSPORTADOR EXT|MOTOR
= MOTOR-1
E ENZUNCHADORA ACITGi=>
= MOTOR-3
u ENZUNCHADORA
5 ETIQUETADORA 501 XP (ETIQUETADORA 501 XP
E MOTOR-I[TRANSF A ETIQUETADO]
MOTOR-Z[TRANSF A ELEYADOR]
R U MOTOR-3[ELEYADOR AFILADOR CAJAS)
MOTOR-4{TORRE PORTA RACK]
MOTOR-5[BASTIDOR DE ELEYADOR])
RACK LOADER

Fig.: 1 Tabla de componentes de linea de empaque automatico

Para la creacion de las hojas de ruta utilizamos la transaccion 1A05

Meni Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda

& [=00 | a dH I Sae 24

SAP Easy Access Menu SAP

EL 7]l+]

= ¢ Favoritos
I ] PROYECTOS

siel FORAAA S Mhiede s A Blm i e T omaiemm

Fig.: 2 Transaccion IA05

En el espacio en blanco digitamos unas iniciales como referencia para el motor

de la faja fina de la balanza DB-8
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Crear instruccién: acceso

Grupo hojas ruta I Teadich| iﬁ’il

Valores prefijados

Perfil ]
Mumero modificacidn ’—|
Dia fijado 25.01.2012

Fig.: 3 Digitamos iniciales como referencia

Crear instruccion: cabecera vista general

IEEIIHE J |£ Operacidn ||£ Plan |

GrHRuta LEADICH MANTTO PREVENTIVO LINEAS EMPAQUE AUTOMAT

Grupo hojas ruta LEAB1CH
Cont.grupo HRuta |1 |MANTTO PREVENTIVO LINEAS EMPAQUE ﬁUTDMﬂ@
Centro planificacién FP12

Asignaciones a cabecera hoja ruta

Puesto de trabajo |MECPLAC |/ FP12|Mecanico de Planta Callao (CHD)
Utilizacidn |4_| Mantenimiento

Grupo planif. lm' Mantto. Plta Congelados

Status hoja de ruta |4—| Liberado en general

Estado instalacidn |_|

Estrategia mantenim. PESOBT | PESO T

P e [ 1

Fig.: 4 Escogemos como estrategia de mantenimiento el peso

Digitamos la frecuencia del mantenimiento,en este cada por peso en toneladas.

Crear instruccion: resumen operaciones

(D)) (2 B[ | (][ Propia [l Exemo ||[@ ca. [[.2 Pian |

GrHRuta LEAQICH MANTTO PREVENTIVO LINEAS EMPAQUE AUTOMAT  ContGrpoHR 1

Op. |SOp |PstoThjo |Ce. |Ctrl |Descripcidn operacidn T |Trabajo Un. |N® |Dur.
[a20 MECPLAC |FP12 PM@1 |CADA 1000 TON [

:‘aaw MECPLAC |[FP12 PME1 CADA G000 TON [#]
oa40 MECPLAC [FP12 IPMQ1 i

Fig.: 5 seleccionamos el periodo para realizar el mantenimiento
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Modificar Texto explicativo: Operacion 0020 Idioma ES
J J |6’@° Formatos ||@ Formatos de caracteres | J I E

3

* Parrafo alineado a izquierda EI| Form.caract. |

Form.parrafo
CADA 1000 TON

1.MEDICICON DE AISLAMIENTO Y AMPERZJE DEL MOTOR.

2.ANATISIS VIBRACIONAT DEL MOTOR.=

Fig.: 6 Trabajos a realizar cada 1000 Tn

Modificar Texto explicativo: Operacion 0030 Idioma ES
J J |o’€p Formatos ||@ Formatos de caracteres | I I E

* Parrafo alineado a izquierda EI| Form.caract. |

Form.pérrafo
CREDA &000 TOM

1.CAMBIAR RODREMIENTOS AL MOTOR SI ES NECESARIO
2 .BARNIZAR ESTUFAR EL MOTOR

3.PINTAR EL MOTOR=

Fig.: 7 Trabajos a realizar cada 6000 Tn

Instrucciones  Tratar Pasara Operacidn Detalles Entone Sistema Ayuda

& | o Bjee@ CHE DDOa | RAE

Crear instruccion: resumen operaciones

[l ][] ) [ B[ | 2] Propia ][ externo ] [ @ cab. [[.2 Pian |

LEADTCH MANTTO PREVEMTIVO LINEAS EMPAQUE AUTOMAT  ContGrpoHR 1

GrHRuta
Op. |S0p |PstoTbjo |Ce. |Ctrl |Descripcidn operacidn T |Trabajo
pa2a MECPLAC |FP12 |PMO1 CADA 1000 TON [¥]

9038 | MECPLAC FP12 PM1 CADA 6000 TON
jpa4e MECPLAC FP12 PMO1 B

Fig.: 8 Grabamos

Asi mismo realziamos los mismos pasos para los demas equipos de las lineas

de empaque automatico.
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EGUIPFO COMPONENTE HOJA RUTA
MOTOR FAJA FINA LEADCH
DE-% MOTOR FAJA GRUESA DEELEA
UNIDAD PESADOD | UPOSDE
EABZOT
TRANSFORTADOR MOTOR TRASNF CAJAS MOTMTC
E CAJAS TRANSF CAJAS TCOIL
E DISPERSADOR MOTOR MOTOIDL
= LAMINAS PLASTIC FEEDER DPOILA
E COLOCADOOR MOTOR-1 [FAJA MARRON]) MOTOILA
=] TAFPAS MOTOR-Z2{FAJA AFUL]) MOTOZLA
5 [LID APLICATOR]) LID AFPLICATOR LADILE
: TRANSPORTADOR EXT|MOTOR TEDILEA
a, MOTOR-1 MOTOIEZ
E ENZUNCHADORA MOTOR-2 MOTOZEZ
= MOTOR-3 MOTOIEZ
u ENZUNCHADORA EZDILEA
E ETIQGUETADORA 501 XF | ETIGUETADORA 501 XF ETOILEA
E MOTOR-1[TRANSF A ETIQUETADO) MOTOIRL
MOTOR-Z2[TREANSF A ELEYADDR]) MOTO0ZEL
RACK LOADER MOTOR-Z[ELEYADOR APILADOR CAJAY MOTOIRL
MOTOR-4[TORBE FORTA RACK]) MOTO4RL
MOTOR-5[BASTIODOR DE ELEYADDOR) MOTOSREL
RACK LOADER RLOILEA

Fig.: 9 Tabla con hojas de ruta creadas

e Creacion de los puntos de medida de las lineas de empaque
automatico
Como estamos tomando como estrategia de mantenimiento los pesos (TON),
se requiere tener un punto de medida que se utiliza para introducir la cantidad

producida en el sistema.

Utilizaremos la transaccion IKO1

Meni  Tratar Favoritos Detalles  Sistema Ayuda
@‘|ikm | EIRRN= R 1% R
SAP Easy Access Menu SAP

E= <=

= = Favoritos
I CJ PROYECTOS
ZPM024 - Puntos de Medida por Equipo

I [ Logistica
I [ Finanzas

Fig.: 1 Transaccion IKOlcreacion puntos medida
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Crear punto de medida: Acceso

Obj.pto.medida IEQ| Equipo
Equipo [paa18212 [=)
Denominacicon

Tipo pto.medida m Punto de medida general

Fig.: 2 Ubicacion del equipo a crear el punto de medida

=
Punto de medida Tratar Pasara Detalles Entorno Sistema Ayuda

@ AH @@ LEHE a000 | RE@E
Crear puntos de medida: datos generales

| Datos adicionales... ‘| Ultimo docum.medida |

Punto de medida 6151 Tipo : Punto de medida general

Posicién medida || |

Denominacién |I—
Equipo 300004303
Denominacion UNIDAD DE PESADO DB-8 1-A

Datos generales

Caracteristica |

Unidad caract. [ Pto-medida es cont
Decimales [ ] Exp.coma flot

Grupo codigos —| [ céd. val. suficiente
Conjunto

Grupo autoriz. :l

TransfValMedid  []prevista TransfValMedid ’—|

Valor tedrico

Valor tedrico [+ | |

Texto [ |

Fig.: 3 Completamos los espacios en blanco

| Datos adicionates... || §#| [l Documentos oe medicion |[ Oitmo docum.media |

Punto de medida 5276 Tipo : Punto de medida general

Posicidn medida  |TPHR_CHDLEAG1

Denominacidn PESO MOTOR FAJA FINA | &
Equipo 300004307
Denominacion MOTOR BANDA FINA 0.43KW, 1670RPM 440V

Datos generales

Caracteristica CARGA_TH | Carga en Peso
Unidad caract. ™ Tonelada Métrica Pto-medida es cont.

Decimales Zl Exp.coma flot
Grupo codigos

Conjunto
Grupo autoriz.
TransfvalMedid [ prevista TransfVallledid

Datos de contador

ContadorMarcDes 99999.90 |TM | [ Contar retrocede
Actividad anual 1800008
Texto |

Fig.: 4 Grabamos
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Punto de medida 276

Fig.: 5 Obtenemos el punto de medida creado

De la misma manera creamos de los demas equipos los puntos de medida

E|UIFD COMPDNENTE PUNTO MEDIDA | HOJA RUTA
MOTOR FAJA FINA 5276 LEAOICH
DE-8 MOTOR FAJA GRUESA 5277 DBELEA
UNIDAD PESADO 5230 UP0SDE
EAEBZO7
TRANSPORTADOR MOTOR TRASNF CAJAS 5297 MOTMTC
E CAJAS TRANSF CAJAS 5304 TCOIL1
8 DISFERSADOR MOTOR 531 MOTMDL
= LAMINAS FPLASTIC FEEDER 5318 DFOILA
E COLOCADOR MOTOR-1 [FAJA MARRON] 5232 MOTOILA
o TAPAS MOTOR-2{FAJA AZUL) 5233 MOTOZLA
'5 [LID AFPLICATOR] LID AFLICATOR 5234 LADILE
: TRANSPORTADOR EXTIMOTOR 5423 TEDILEA
a MOTOR-1 5340 MOTMEZ
E ENZUNCHADORA MOTOR-2 5341 MOTOZEZ
= MOTOR-3 5342 MOTO3IEZ
it ENZUNCHADORA 5343 EZDILEA
E ETIQUETADORA 501 XP |ETIQUETADORA 501 XP 5I6E ETOILEA
E MOTOR-1{TRANSP A ETIQUETADO) 5238 MOTHMREL
MOTOR-Z[TRANSF A ELE¥YADOR]) 5239 MOTOZRL
RACK LOADER MOTOR-Z[ELE¥ADOR AFPILADOR CAJA: 5240 MOTOIRL
MOTOR-4[TORBE FORTA RACK) 5382 MOT04RL
MOTOR-5[BASTIDOR DE ELE¥ADOR]) 5381 MOTOSRL
BACK LOADER 5383 RLOILEA

Fig.: 6 Tabla con puntos de medidas creado

e Creacion del plan de mantenimiento de las lineas de empaque
automatico en el SAP
Luego vamos a crear los planes de mantenimiento, la cual utilizaremos la

transaccion 1P42.

Meni Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda
G@F= ] tja0leee ol
SAP Easy Access Menu SAP

L] [][«]

= = Favoritos
I [] PROYECTOS
ZPMO024 - Puntos de Medida por Equipo

< i Mend SAP

b L Logistica
I [ Finanzas

Fig.: 1Transaccion 1P42
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Crear plan de mantenimiento preventivo: Acces(

Plan mant.prev. |

Tp.plan manten. ™ g |

Estrategia A

Fig.: 2 completamos los espacios en blanco

Crear plan de mantenimiento preventivo: Acceso

Plan mant.prev. |

Tp.plan manten. Orden de mantenimiento prevena|
Estrategia PESDET|

Fig.: 3 utilizamos como estrategia el peso

Plan de mantenimiento preventivo Tratar Pasara Detalles Entomo Sistema Ayuda

@ 5108006 0Hk 0D00 AN O

Crear plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia

Plan mant prev. [ Il 2]

[Ciclo Unigad_[Testo ciclo mantenimiento. Offset

b e (<[

[ E|

Foscinen | n B
Objeto de referencia

Ubictécn

Equipo

Conjunto

Dalos de planificacion

Centro planif. Grupo planif. [ ]

Clase de orden Clase actividad P [ ]
Plothjo.resp. o] Division

Prioridad 3] Nerma de liquidacién Mled 2]
Documento venta I

Hoja de rula para mantenimiento

Tp. GrHRuta CGMHR  Descripeion

(] Jr[ &) | 122 | 2 I 2

Fig.: 4 Completamos los espacios en blanco
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=
Plan de mantenimiento preventivo  Tratar Pasara Detalles Entorno  Sistema  Ayuda

@ 313 CEa EHE aDhon FAE @m

Modif.plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia 200000012150

Plan mantprev.  |200800012150|}4Pd CHD LEA-1 BZADB8 MOT FAJAFINA (1]

B5 Cab.plan mant. |

lan de mantenimiento 2 [
Contador 5276 | []E¥ PESOMOTOR FAJAFINA
Ciclo Unidad _[Texto ciclo mantenimiento Offset
1000 TH 1000 Ton. Métricas 0 d
5000 TH 6000 Ton. Métricas 0 [=]
[+]
[l R ——

Posicion PM 20290 |mPd cHD LEA-1 B2A DB8 MoT FAJAFi[iZ] [D<8| [ ]S
Objeto de referencia

Ubictgen. TC0301-0301-61 UNIDAD DE PESADO DB-8

Equipo 3000804367 MOTOR BANDA FINA 0.43KW, 1670RPM 440V

Conjunto

Datos de planificacion

Centro planif. l@‘ Consumo Humano Grupo planif. ’m‘ Planif.Plta.Congel
Clase de orden  |TMO7| Mantenimienta Predictiva Clase actividad PM 802| Mantenimiento
Pto tbjo.resp. MECPLAC | / [FP12| Mecénico de Planta € Divisidn [ ]

Prioridad | Normal | Norma de liquidacin Dlﬂ il

Documento venta | | 1] (=]

Hoja de ruta para mantenimiento
Tp. GrHRuta CGrHR  Descripcidn

' 11 B [mantTo PREVENTIVO LinEAS EMPAQUE AUTOMA| ]| (B O] %] 2144

Fig.: 5 Completamos los espacios en blanco

L=
Plan de mantenimiento preventivo  Tratar Pasara Detalles Entomo Sistema Ayuda

@ 2B e CHE DD BE @
Modif.plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia 200000012150

Plan mant.prev. |200000012158|[MPd CHD LEA-1 BZA DBE MOT FAJA FINA |@

B5 cab.plan mant. |

Param.programacion plan mantenimiento

Determinacidon fecha Control de orden de entrega

Fact dec conclusidn retr 100|% Horizonte apertura 90 |%
Tolerancia (+) 5 |% | Intervalotoma § |Afo|
Fact.dec.concl.anticipada 100|% Sujeto a conclusidn

Tolerancia (-) 5 |%

Factor de dilatacién 1.80]

Fig.: 6 Grabamos y obtenemos en plan de mantenimiento creado
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Grabamos y obtenemos el plan de mantenimiento creado,los mismos pasos

para los demas equipos.

EaUIrFD COMPONENTE PUNTO MEDIDA | HOJA RUTA PLAN MANTTO

MOTOR FAJA FINA 5276 LEADICH 200000012150

DE-2 MOTOR FAJA GRUESA 5277 DBELEA 200000012162
UNIDAD PESADO 5290 UFP0EDE 200000012158

EABZD7 200000008250

TRANSPORTADOR MOTOR TRASNF CAJAS 5297 MOTOITC 200000012163

E CAJAS TRANSF CAJAS 5304 TCoIL 200000012291
8 DISPERSADDR MOTOR 531 MOTOIDL 200000012180
= LAMINAS PLASTIC FEEDER 5318 DPFOILA 200000012298
E COLOCADOR MOTOR-1 [FAJA MARRON] 5232 MOTOILA 200000012187
(=] TAFPAS MOTOR-Z[FAJA AZUL] 5233 MOTOZLA 200000012191
5 [LID APLICATOR] LID APLICATOR 5234 LADILE 200000012316
: TRANSPORTADOR EXT|MOTOR 5423 TEDILEA 200000012351
g, MOTOR-1 5340 MOTOIEZ 200000012198
E ENZUNCHADORA MOTOR-2 534 MOTOZEZ 2000002225
= MOTOR-2 5342 MOTOZEZ 200000012232
w ENZUNCHADORA 5343 EZDILEA 200000012330
E ETIQUETADORA 501 XF | ETIQUETADORA 501 XP 5368 ETOILEA 200000012337
E MOTOR-1[TRANSF A ETIQUETADO] 5238 MOTOIRL 2000002246
MOTOR-2[TRANSF A ELEYADOR]) 5239 MOTOZRL 200000012263

RACK LOADER MOTOR-I[ELE¥ADDR APILADOR CAJAY 5240 MOTO3RL 20000002270
MOTOR-4[TOBRE PORTA BACK)]) 5382 MOTO4REL 2000002277

MOTOR-5[BASTIDDR DE ELEYADOR]) 5381 MOTO5RHL 200000012284

RACK LOADER 5383 BLOILEA 200000012344

Fig.: 7 Realizamos los mismos procedimientos y completamos la tabla de los

demas equipos

e Programacion del plan de mantenimiento de las lineas de empaque
automatico en el SAP
Para la programacion del plan de mantenimiento utilizaremos la transaccion
IP10

end Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda

M
(/] B AH C@e S
SAP Easy Access Menu SAP

BILNENE| TN N

= = Favoritos
I [ PROYECTOS

[ [ Finanzas

Fig.: 1 Transaccion IP10
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Programar plan de mantenimiento preventi

Plan mant.prev. | Iﬁ'l

Fig.: 2 Completamos el espacio en blanco

Programar plan de mantenimiento preventivo:

Plan mant.prev. ! ZBBBBBB1Z1SB|§JI

Fig.: 3 ubicamos el plan de mantenimiento creado

=
Plan de mantenimiento preventivo  Tratar Pasara Detalles Entorno  Sisterna  Ayuda

& D JH @ SHE Dhon BE @

Programar plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia 2000000121

| Iniciar || Inicio en el ciclo || Iniciar de nuevo | | | Toma de mantenimiento manual | | | | Lista resumen progr.mantenimiento |

Plan mant prev | 2008880812156 MPd CHD LEA-1 BZA DBS MOT FAJAFINA |

Llamadas programadas

Contador |5276 | PESO MOTOR FAJA FINA
Valor total cont. [ 4660 |
M |FechaPrev. |Fechadeto |Fechade c |Paquetvenci |Cl.programacién/Status Desv_|Unidad |V
3 [25.01.2012 Wd Programado, Toma med.grabar E|
4 [25.01.2012 25122011 W4 Programado Espera E|
5 [25.01.2012 [14.01.2012 V4 Programado,Espera
6 05022012 03022012 W4 4G Programado Espera
7 [25.02.2012 23022012 W4 Programado Espera
|8 17.03.2012 [15.03.2012 V4 Programado,Espera
9 |06.04.2012 04.04.2012 Va4 Programado,Espera
10 26.04.2012 2404 2012 Wd Programado Espera
11 17.05.2012 14.05.2012 W4 Programado Espera
12 06.06.2012 04.06.2012 V4 4G Programado,Espera
13 26.06.2012 24062012 Wd Programado Espera
14 16.07.2012 14.07.2012 W4 Programado Espera
15 |06.08.2012 04.08.2012 Va4 Programado,Espera
16 [26.08.2012 24082012 Wd Programado, Espera
17 15.09.2012 13.09.2012 W4 Programado Espera
18 05.10.2012 03102012 V4 4G Programado Espera
19 [26.10.2012 24.10.2012 V4 Programado,Espera
20 [15.11.2012 13112012 Wd Programado Espera
21 05122012 03122012 W4 Programado Espera E|
26.12.2012 24122012 V4 Programado,Espera E|
III I
7

Fig.: 4 Grabamos y obtenemos las fechas programadas
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Apendice-9: Programacion del mantenimiento preventivo de los
compresores de tornillo

Uno de los equipos criticos que tenemos son los compresores de tornillo de la
marca MYCOM las cuales tenemos 12 unidades, estos equipos son de mucha

importancia para ello se debe tener un buen programa de mantenimiento

Fig.: 2 Compresor tornillo

e Creacion de los puntos de medida
Los puntos de medida se utilizan cuando los equipos se van a controlar

mediante un contador, ya sea horometro o pesos.



1 EQUIPD COMPONENTE TIPO MANTTO PTO MEDIDA HOJA RUTA PLAN MANTTO
2 COMPRESOR-1 MOTOR 02
3 COMPRESOR-2 MMOTOR TMOZ2
4 COMPRESOR-3 MOTOR TMO2
4 COMPRESOR-4 IMOTOR THOZ
f COMPRESOR-5 IMOTOR THMOZ
7 COMPRESOR-6 MMOTOR TMOZ2
3 COMPRESOR-7 MOTOR TMO2
9 COMPRESOR-8 IMOTOR THMOZ
10 COMPRESOR-9 MMOTOR TMOZ2
11 COMPRESOR-10 MOTOR THMO02
12 COMPRESOR-11 MOTOR TMO2
13 COMPRESOR-12Z|  poTOR TMO2

Fig.: 1 Tabla para completar los puntos de medidas

Menu

Tratar

Favoritos Detfalles Sistema Ayuda

& | ot

Aaaeaas

SAP Easy Access Menu SAP

BN EENAaR

= | Favoritos

I [l PROYECTOS

Fig.: 1 Utilizamos transaccion IKO1

Crear punto de medida: Acceso

Obj.pto. medida

Iﬁ Equipo

Equipo

[Rooeosoos =)

Denominacion

Tipo pto.medida

COMPRESOR DE TORNILLO C-3
m Punto de medida general

[]Pto-medida es cont.

Fig.: 2 Ubicamos el numero del equipo
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Datos adicionales... | Documentos de medicidn || Ultimo docum.medida

Punto de medida W Tipo : Punto de medida general
Posicién medida TPHR_CHDC2

Denominacién HOROMETRO COMPRESOR MYCOM C-3 ) |

Equipo 300005003

Denominacion COMPRESOR DE TORNILLO C-3

Datos generales

Caracteristica TIEMPO_HORA | Tiempo en horas

Unidad caract. h | Hora Pto-medida es cont.
Decimales Zl Exp.coma flot.

Grupo cadigos —|

Conjunto

Grupo autoriz. :l

TransfvalMedid [ prevista TransfvalMedid |—|
Datos de contador

ContadorMarcDes 99999 .9dkh [JContar retrocede
Actividad anual L 3500.00

Texto |

Fig.: 3 Completamos los espacios libres

Punto de medida Tratar Pasara Detalles Entorno  Sistema Ayuda

& @] @@ DHE ODOD BAE @

—

Modificar puntos de medida: datos generales

| Datos adicionales... || Documentos de medicidn || Ultimo docum.medida |

Punto de medida 4384 Tipo : Punto de medida general

Posicién medida  [TPHR_CHDC3

Denominacién |HDRDMETRD COMPRESOR MYCOM C-3 || []
Equipo 300005003
Denominacian COMPRESOR DE TORMILLO C-3

Datos generales

Caracteristica |TIEMPD_HDRA Tiempa en horas
Unidad caract. h Hora Pto-medida es cont.
Decimales 2| Exp.coma flot

Pieiimn mA A |—|
Fig.: 4 Grabamos
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A B C D E F
1 QuUIPO OMPO PO MA 0 PTO DDA 0JA RUTA PLA A 0
2 |COMPRESOR-1 MOTOR TM0Z 4882
3 COMPRESOR-2 MOTOR TMO2 4583
4 |COMPRESOR-3 MOTOR T2 5231
£ |COMPRESOR-4 MOTOR TMO2 4885
f |COMPRESOR-5 MOTOR TMO2 4336
7 |COMPRESOR-5 MOTOR TMO2 4887
8 COMPRESOR-T MOTOR TMOZ 4588
5 COMPRESOR-8 MOTOR T2 4589
10 | COMPRESOR-9 MOTOR TMO2 4890
11 (COMPRESOR-10|  moTOR ThMO2 4891
12 (COMPRESOR-11 MOTOR TMO2Z 4892
13 |COMPRESOR-12 MOTOR TMO02 4893

Fig.: 5 De la misma manera se realizan los puntos de medida para los demas

equi

e Creacion de las hojas de ruta de los compresores
Las hojas de ruta nos indican los procedimientos a realizar para el

mantenimiento del equipo.

Meni Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda

& [=05 adH Caal 3
SAP Easy Access Menu SAP

| == = 7 N |

< & Favoritos
I [l PROYECTOS
ZPI024 - Puntos de Medida por Equipo

Fig.: 1 Utilizamos la transaccion IA05

Crear instruccion: acceso

Grupo hojas ruta I |a

o __—____

Fig.: 2 En el espacio en blanco ponemos unas iniciales como referencia para

las hojas de ruta.
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Crear instruccion: acceso

Grupo hojas ruta N250VLD1
e ——
Valores prefijados
Perfil
Mimero modificacién |
Dia fijado 25.01.2012|

Fig.: 3 Digitamos las iniciales.

Crear instruccion: cabecera vista general

[J[«][»] ] [2 operacién || 2 Pian

GrHRuta  N250VLD1 MANTTO PREVENT. COMPRESOR MYCOM 474 9KW

Grupo hojas ruta N256VLD1

Cont.grupo HRuta 1 [MANTTO PREVENT. COMPRESOR MYCOM 474.9K1[ 27 O
Centro planificacidn FP12

Asignaciones a cabecera hoja ruta

Puesto de trabajo MECPLAC |/ [FP12| Mecanico de Planta Callao (CHD)
Utilizacidn 4 | Mantenimienta

Grupo planif. LS| Mantto. Plta Congelados

Status hoja de ruta 4 Liberado en general

Estado instalacidn [ ]

Estrategia mantenim.  [HOR011| HOROMETRO 11

Conjunto

[ Peticién de borrado

Fig.: 4 Ubicamos como estrategia el horometro

Crear instruccién: resumen operaciones

EEEE' || F'ropia|| Exlemo|||@Cab.||£F'lan|

GrHRuta N250VLD1 MANTTO PREVENT. COMPRESOR MYCOM 474.9KW  ContGrpoHR. 1

Op. |SOp |PstoTbjo |Ce. |Ctrl |Descripcidn operacion T |Trabajo Un. [N |Dur.
DBZB MECPLAC FP12 PMO1 CADA 2000 HORAS v
0040 MECPLAC FP12 PMG1 [CADA 5000 HORAS
0A60 MECPLAC |FP12 PMG1 [CADA 25000 HORAS
0080 MECPLAC |FP12 |PMO1 CADA 500 HORAS
0690 MECPLAC |FP12 PME1 CADA 250 HORAS
0100 MECPLAC |FP12 PMO1 O

Fig.: 5 Picamos la flecha
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Modificar Texto explicativo: Operacién 0020 Idioma ES
J J |6’qﬂ Formatos ||@ Formatos de caracteres | J I

Form.parrafo

* Parrafo alineado a izquierda E| Form.caract. |

2000 HORAS

1.REVISER/CAMBIAR EL FILTRO DE DESCARGA DE LA

BOMBA DE ACEITE.

2.LIMPIEZA DEL FILTRO DE SUCCION DE ACEITE DEL COLADOR /CAMBIZR

SI ES NECESARTO.=

Fig.: 6 Digitamos los trabajos a realizar en cada frecuencia de mantenimiento

Instrucciones Tratar Pasara Operacion Detalles Entorno  Sistema Ayuda

& | i@ eae SHE atoo BE
Crear instruccion: resumen operaciones

MDD B BB [2][E Propia [ extemo | [ cab |2 Pian |

GrHRuta  MN250VLD1 MANTTO PREVENT. COMPRESOR MYCOM 474.9KW  ContGrpoHR 1

Resumen general operacion
Dp. |s0p [PstoTojo [ce. |ctr |Descripcidn operacidn It [Trabajo
BE20 MECPLAC FP12 PMO1 CADA 2000 HORAS [l
20440 MECPLAC |FP12 PME1 |CADA 5000 HORAS [#]
DBED MECPLAC |FP12 PME1 [CADA 25000 HORAS [#]
aa8a MECPLAC [FP12 PME1 [CADA 500 HORAS [+]
2094 MECPLAC |FP12 PME1 [CADA 250 HORAS [+]
Fig.: 7 Grabamos
A B C D E F

1 EQUIPO COMPONENTE TIPO MANTTO PTO MEDIDA HOJA RUTA PLAN MANTTO

2 COMPRESOR-1 MOTOR TI02 1882 N250VLD1

3 COMPRESOR-2 MOTOR TM02 4883 N250VLDA

4 |COMPRESOR-3 MOTOR TM02 5231 N250VLDA1

5 | COMPRESOR-4 MOTOR TM02 4885 N250VLDA

6 COMPRESOR-5 MOTOR TM02 4886 N250VLDA

7 COMPRESOR-6 MOTOR TM02 4887 N250VLD1

8 COMPRESOR-T MOTOR TM02 4888 N250VLD1

9 COMPRESOR-8 MOTOR TM02 4889 N250VLD1

10 |COMPRESOR-9 MOTOR TM02 4890 N250VLDA1

11 COMPRESOR-10|  MOTOR TM02 4804 N250VLDA

12 COMPRESOR-11|  poTOR TI02 4592 N250VLD2

13 COMPRESOR-12|  poTOR TI02 4393 N250VLD2
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Fig.: 8 Grabamos y obtenemos la hoja de ruta,los mismos paso para la

creacion de las hojas de ruta de los demas equipos.

e Creacion de plan de mantenimiento preventivo de los compresores

Para la creacion de los planes de mantenimiento utilizamos la transaccion 1P42

=

Mend Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda

& [r2 ) DA H @ BHE nos
SAP Easy Access Menu SAP

L=l Rl ]

= ) Favoritos
b [ PROYECTOS
ZPM0O24 - Puntos de Medida por Equipo

> [ Logistica
I [ Finanzas

Fig.: 1 Transaccion 1P42

Crear plan de mantenimiento preventivo: Acceso

Plan mant.prev.

Tp.plan manten. Orden de mantenimiento prevena|
Estrategia horo11[=]

Fig.: 2 Ubicamos en la estrategia el horometro
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Crear plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia

Plan mant.prev. | [11P CHD MANTTO COMPRESOR MYCOM-1 | A
|E| Cab.plan mant. |

Ciclos plan de mantenimiento 25.01.2012

Contador [48s2 ]

Ciclo Unidad |Texto ciclo mantenimiento Offset

L] iy

Posicion PM | || e =

Objeto de referencia
Ubic.técn. 1C0362-0161 ]
Equipo 300004887 )
Conjunto | |
Datos de planificacin
Centro planif [ ] Grupo planif. [ ]
Clasedeorden | | Clase actividad P [ ]
Pto.tbjo.resp. f ’_| Divisidn _|
Prioridad [ al Norma de liquidacién )7
Documento venta | | ! | ||E|
Hoja de ruta para mantenimiento
Tp. GrHRuta CGrHR  Descripcian

[A); (rzzevot ) ()] | ElEEIZEE

Fig.: 3 Completamos los espacios libres
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Posicion PM [ [mF cHD manTTo comPresor mycd (] (D& [ ]
Objeto de referencia

Ubic técn. TCO302-0101 COMPRESOR DE TORNILLO C-1

Equipo 300004957 COMPRESOR DE TORNILLO C-1

Conjunto

Datos de planificacion

Centro planif. FP12| Consumo Humano Grupo planif. 'PL5| PlanifPlta.Con gel
Clase de orden TMO2| Mantenimiento Preventive. Clase actividad PM 882| Mantenimiento
Pto.tbjo.resp. FRIGORIS| / |FP12| Frigorista (CHD) Divisién 4]

Prioridad ormal ) Norma de liquidacién | (O3]~ ] ]

Documento venta ﬁ —

Fig.: 4 Seleccionamos la norma de liquidacion

Morma de liquidacion Tratar Pasara Sistema Ayuda

@ 1Al ([Cee SHE anoD BE @
Actualizar norma de liquidacion: Resumen

(YT Y

Pos.mantenimiento | [MP CHD MANTTO COMPRESOR MYCOM][Z
Estrategia HORD11 [HOROMETRO 11 |
Tp.plan manten. Orden de mantenimiento prevenﬁ\na|

Liquidacidn real

Tp. |Receptor de liguidaci |Texto breve receptor % Cifra equivalen |Cla |N® |Estrategia
CEC [&FP3233550 Congelado Tuneles 100.00 ToT 1
CEC |3403233550 Congelado Tuneles 100 .60 PER 2

Fig.:5 Retrocedemos con la flecha
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HE ano8 | EE @
Crear plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia
Plan mant prev. [ [MP CHD MANTTO COMPRESORMYCOM-1|[ZH]

B5 Cab.plan mant. |

e mantenimiento

caa o

DE|

Contador 4882 HE| HOROMETRO COMPRESOR MYCOM C-1
Ciclo Unidad |Texto ciclo mantenimiento Offset m
250H 250 Horas 0 U
500H 500 Horas 0 [=]
2000H 2000 Horas 0 [+]
K 0 — [

Fig.:6 Programamos los parametros del plan de mantenimiento

Plan de mantenimiento preventivo  Tratar Pasara Detall Entorno  Si
: FEAE R =lalle

Crear plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia
Plan mant prev. [ [MP CHD WANTTO COMPRESOR MYCON-1 |27

B5 Cab.plan mant. |

ADE|

Determinacion fecha Control de orden de entrega
Fact dec.conclusidn retr. 100/% Y Horizonte apertura oo |%
Tolerancia (+) 5 |%| Intervalotoma 8 |ﬂﬁq@
Fact.dec.concl.anticipada 100 % Sujeto a conclusién
Tolerancia (-} 5 |
Factor de dilatacién 1.00] M Inicio programacién

Valor inicial cont. [n m

Fig.:7 Grabamos

|_Q Flan de mantenimiento 2031 creado

Fig.:8 Obtenemos el plan de mantenimiento
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A B C D E F
1 EQUIPD COMPONENTE TIPO MANTTO PTOMEDIDA HOJA RUTA PLAH MANTTO
2 COMPRESOR-1 MOTOR TMO2 4882 H250VLD1 | 200000007365
3 COMPRESOR-2 MOTOR TMO2 4883 N2E0VLDY | 200000007366
4 COMPRESOR-3 MOTOR TMO2 5231 N250VLD1 | 200000012090
5 COMPRESOR-4 MOTOR TMO2 4885 N250VLD1 | 200000007363
f COMPRESOR-5 MOTOR TMO2 4886 N250VLDY | 200000007293
7 COMPRESOR-G MOTOR TMO2 4887 N250VLD1 | 200000007299
4 COMPRESOR-7 MOTOR TMO2 4883 N250VLD1 | 200000007370
9 COMPRESOR-8 MOTOR TMO2 4889 N2E0VLDY | 200000007372
10 COMPRESOR-9 MOTOR TMO2 4890 N250VLD1 | 200000007373
11 COMPRESOR-10|  MOTOR TMO2 4891 N250VLD1 | 200000007375
12 COMPRESOR-11 MOTOR TMO2 4892 N250VLD2 | 200000007376
13 COMPRESOR-12 MOTOR TMO2 4893 N250VLD2 | 200000007378

Fig.:9 De la misma manera realizamos los planes de mantenimiento para los

demas equipos

e Programacién del plan de mantenimiento preventivo de los
compresores
Para la programacion de los planes de mantenimiento utilizamos la transaccion
IP10

_Henl.'l Tratar Favoritos Detalles Sisterna  Ayuda

& [Fio ] 2 dH @@ BHbE

SAP Easy Access Menu SAP
L= (][]

= ) Favoritos
i [l PROYECTOS
ZPM024 - Puntos de Medida por Equipo

I [ Finanzas

Fig.:1 Transaccién IP10

Programar plan de mantenimiento preventivo: Acceso

Plan mant.prev. EEI?J J

Fig.:2 Ubicamos el plan de mantenimiento a programar
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Programar plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia 000000002!

[J Iniciar ]| Inicio en el ciclo || Iniciar de nuevo | | | Toma de mantenimienta manual | | | | Lista resumen progr.mantenimiento |

Plan mant.prev. [eaa1 [MP CHD MANTTO COMPRESOR MYCOM-1 |

&
R

Contador HOROMETRO COMPRESOR MYCOM C-1

Valor total cont. go2s[H |

M |FechaPrev. |Fechadeto |Fechadec |Paguetvenci |Clprogramacidn/Status Desy |Unidad |V

JeE

Fig.:3 Iniciamos la programacién

Programar plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia 0000000020

| Iniciar || Inicio en el ciclo || Iniciar de nuevo | | | Toma de mantenimiento manual | | | | Lista resumen progr.mantenimiento |

Plan mant prev. [2031 [MP CHD MANTTO COMPRESOR MYCOM-1 |

Llamadas programadas

Contador 4382 HOROMETRO COMPRESOR MYCOM C-1
Valor total cont. 8028
M |FechaPrev. |Fechadeto |Fechadec |Paguetvenci |Clprogramacidn/Status Desv |Unidad |V
ﬂNﬂmero de 10ma| AD Reanudar ,Toma med.grabar |E|
|2 25012012 29112011 AD AG Programado Espera -]
3 25012012 25122011 AD Programado Espera
4 25012012 20012012 AD AG Programado Espera
5 17.02.2012 [15.02.2012 AD Programado Espera
6 14032012 12.03.2012 AD AG Programado Espera
7 10.04.2012 07.04.2012 AD Programado,Espera
18 06.052012 03.05.2012 AD AG AD Programado,Espera
9 01.06.2012 29052012 AD Programado,Espera
10 27.06.2012 24.06.2012 AD AG Programado,Espera
11 23.07.2012 20.07.2012 AD Programado,Espera
12 18.08.2012 15.08.2012 AD AG Programado Espera
13 13.09.2012 10.09.2012 AD Programado Espera
14 09102012 06.10.2012 AD AG Programado Espera
15 04112012 01.11.2012 AD Programado Espera
16 30.11.2012 28.11.2012 AD AG AD Programado Espera

Fig.:4 Obtenemos las fechas programadas para la realizacion del plan de

mantenimiento preventivo
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Plan de mantenimiento preventivo  Tratar Pasara Detalles Entorno  Sistema  Ayuda

| & @ e@a DHE Dooan BE @@
Programar plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia 00000000:

| Iniciar || Inicio en el ciclo || Iniciar de nuevo | | Toma de mantenimiento manual | | Lista resumen progr.mantenimientc

Plan mant. prev. 2031 MP CHD MANTTCO COMPRESOR MYCOM-1

Llamadas programadas 1 . Pardm.pr

plan imi | Datos adic_

Contador 4882 HOROMETRO COMPRESOR MYCOM C-1
alor total cont. 8028|H
Lista programacidn
N [FechaPrev. [Fecha deto [Fechade c [Paguetvenci |ClprogramaciéniStatus |Desv [unigad [vi|
_1 25.01.2012 AD Reanudar ,Toma med.grabar El
_2 25.01.2012 29.11.2011 AD AG Programado,Espera El
_3 25.01.2012 2512.2011 AD Programado,Espera
_4 25.01.2012 [20.01.2012 AD AG Programado,Espera
75 17.02.2012 [15.02.2012 AD Programado,Espera
Fig.:5 Grabamos
|@ Plan de mantenimiento 2031 programado
Fig.:6 Obtenemos el plan programado
EQUIPD COMPOMENTE TIPO MANTTO PTO MEDIDA HOJA RUTA PLAH MANTTO
COMPRESOR Th02 4852 N250VLD1 | 200000007365
COMPRESOR-1 (o1 comp TMOZ 4882 HZ50VLD3 | 200000014182
1MOT Bb ACEITE THD2 4552 N250VLD3 | 200000014183
COMPRESOR T2 4833 N250VLD1 | 200000007366
COMPRESOR-2 | poT COMP ThDZ2 4883 H250VLD3 1952
MOT Bb ACEITE TH02 4883 N250VLD3 1953
COMPRESOR TH02 5231 N250VLD1 | 200000012090
COMPRESOR-3 [MOT comP TMDZ2 5231 N250VLD3 1954
MOT Bb ACEITE TH02 5231 N250VLD3 1955
COMPRESOR TH02 4855 N250VLD1 | 200000007368
COMPRESOR-4 [pOT cOMmP TMDZ2 4885 N250VLD3 1956
1MOT Bb ACEITE THD2 4885 N250VLD3 1957
COMPRESOR TH02 4356 N250VLD1 | 200000007295
COMPRESOR-5 [poT comp TMD2 4586 N250WLD3 1958
MOT Bb ACEITE Thn2 4586 N250WVLD3 1959
COMPRESOR Thn2 4887 N250WVLD | 200000007299
COMPRESOR-G (pOT COMP THDZ 4587 N250VLD3 1960
MOT Bb ACEITE THDZ 4587 N250VLD3 1961
COMPRESOR THDZ 4838 N250WVLD1 | 200000007370
COMPRESOR-T (pOT COMP THDZ 4838 N250VLD3 1962
MOT Bb ACEITE THD2 4538 NZ250VLD3 1963
COMPRESOR T2 4539 N250VLD1 | 200000007372
COMPRESOR-8 [MOT COMP TMDZ 4559 N250VLD3 1964
MOT Bb ACEITE TH02 4839 N250VLD3 1965
COMPRESOR TH02 4390 N250VLD1 | 200000007373
COMPRESOR-2 [MoOT CcompP TMDZ2 4590 N250VLD3 1966
MOT Bb ACEITE TH02 4390 N250VLD3 1967
COMPRESOR TH02 4591 N250VLD1 | 200000007375
COMPRESOR-10[ ot comp ThDZ2 4891 H250VLD3 1968
MOT Bb ACEITE Thn2 4591 N250WVLD3 1969
COMPRESOR Th02 4592 N250VLD2 | 200000007376
COMPRESOR-11|MOT COMP THD2 4592 N250VLD3 1970
MOT Bb ACEITE THDZ 4592 NZ250VLDS 1971

Fig.:7 De la misma manera realizamos la programacién de los planes de

mantenimiento para los demas equipos
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