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RESUMEN

TITULO: DESARROLLO DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO A
LAS AREAS DE DERIVADOS Y UHT PARA LA PLANTA BUCARAMANGA DE
LA EMPRESA FRESKALECHE S.A.*

AUTOR: LISETH KATHERINE PALOMINO CABALLERO**
PALABRAS CLAVES: Plan de mantenimiento preventivo, criticidad, SAP.

DESCRIPCION:

El presente trabajo de grado propone un plan de mantenimiento preventivo para la
empresa FRESKALECHE S.A. El cual tiene como finalidad brindarle a los
procesos de produccién llevados a cabo en las &reas de UHT y DERIVADOS una
mayor disponibilidad y confiabilidad de equipos, de manera eficiente y segura
contribuyendo en el cumplimiento de la politica de calidad establecida por la
empresay en principio mejorar la gestion del area de mantenimiento.

Para el desarrollo del plan de mantenimiento preventivo se realizé un diagndstico
de la gestion del mantenimiento en la empresa FRESKALECHE S.A., para
identificar las debilidades y fortalezas. Posteriormente se presentd una propuesta
de codificacién de equipos y se determin6é por medio de un andlisis la criticidad
para cada uno de los equipos identificados en las dos areas de produccion, con
base a ello se crearon las fichas técnicas y las actividades de mantenimiento
programado basado en manuales del fabricante y experiencia de los técnicos y
operarios y listados de stock; las actividades fueron establecidas para todos los
equipos de las areas, con prioridad a los equipos que fueron catalogados como
criticos, para la gestion de mantenimiento la compafiia cuenta con el sistema SAP
donde por medio del moédulo PM se pudo organizar y establecer los
procedimientos del mantenimiento preventivo desarrollado en este proyecto, con el
fin de gestionar la adquisicién y disponibilidad de la informacién y optimizar las
actividades de mantenimiento. Ademas se implementan indicadores para la
gestion de mantenimiento con el fin de evaluar el cumplimiento y el desempefio
del plan de mantenimiento, para luego realizar los ajustes y cambios pertinentes.

* Proyecto de grado. Modalidad practica empresarial.
** Facultad de ingenieria Fisico-Mecanica, Escuela de Ingenieria Mecanica, Director: Ingeniero Carlos Borras
Pinilla PhD., MSc.
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ABSTRACT

TITLE: DEVELOPMENT OF A PREVENTIVE MAINTENANCE PLAN TO THE
AREAS OF DERIVADOS AND UHT FROM BUCARAMANGA PLANT FOR
ENTERPRISE FRESKALECHE S.A.*

AUTHOR: LISETH KATHERINE PALOMINO CABALLERO**
KEY WORDS: Preventive maintenance, Critycaly, SAP
DESCRIPTION:

This paper proposes a grade preventive maintenance plan for the company
FRESKALECHE SA which aims to provide production processes carried out in the
areas of UHT and derivatives increased availability and reliability of equipment,
efficiently and safely contributing to the fulfilment of the quality policy established
by the company and in principle improve the management of the maintenance
area.

To develop the plan of preventive maintenance diagnosis of maintenance
management in the enterprise FRESKALECHE SA was carried out to identify the
weaknesses and strengths. Subsequently, a codification proposal was presented
and equipment was determined by a criticality analysis for each of the equipment
identified in the two areas of production, based on this data sheets and scheduled
maintenance activities were created based on manufacturers’ manuals and
experiences of technicians and operators and stock listings; activities were
established for all teams of the areas, with priority to the teams that were deemed
critical for the maintenance management company has the SAP system where by
the PM module is able to organize and establish maintenance procedures
Preventive developed in this project, in order to manage the acquisition and
availability of information and optimize maintenance activities. Furthermore
indicators for maintenance management are implemented in order to assess
compliance and performance of the maintenance plan, and then make the
necessary adjustments and changes.

* Degree Project: Modality business practice.
** Faculty of Physical-Mechanical engineering, Mechanical engineering school, Engineer Carlos Borras Pinill
PhD. MSc, Project Manager.
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INTRODUCCION

FRESKALECHE S.A. esta dedicada al desarrollo, produccion y comercializacion
de productos lacteos y alimentos procesados como yogurt, leche, kumis, quesos,
arequipe, postres, gelatina, refrescos, entre otros que cumplan con altos

estandares de calidad.

La planta principal se encuentra ubicada en la ciudad de Bucaramanga en el
parque industrial de Bucaramanga km 3 via Palenque Chimita la cual cuenta con
885 activos de los cuales 188 pertenecen al area de derivados y 201 al area de
leches, 225 Servicios industriales y lo restante pertenece a las instalaciones
administrativas. Adicional a esta se cuenta con una planta en Aguachica,

agencias en Cucuta, Barrancabermeja, Barranquilla y Santa Marta.

La empresa contaba con una informacién desactualizada e incompleta sobre los
equipos, ya que la compafiia outsourcing que realizaba las labores de
mantenimiento, al término de su contrato no dejé informacién sobre dichas
actividades, dejando en desconocimiento total al nuevo grupo de trabajo, el cual
durante dos afios ha trabajado realizando un mantenimiento netamente correctivo
a los equipos, en vista de la continua falla de los mismos y gastos elevados por
los sobre costos que acarrea manejar una planta de estas con este tipo de
mantenimiento, se crea la necesidad de realizar un nuevo direccionamiento
planteando como primer paso la creacion de un plan de mantenimiento

preventivo, el cual se desarrolla bajo pardmetros de criticidad de equipos.
Teniendo en cuenta que la empresa FRESKALECHE S.A. no realizaba la gestion

de mantenimiento de manera preventiva, era evidente el enfoque que debia tener

la metodologia, sin embargo se fue necesario priorizar los aspectos en los que se
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veia una mayor problematica para de esta manera atacarlos, en consecuencia se

realiz6 una auditoria para determinar la efectividad del mantenimiento.

Se utilizé informacion recopilada de la base de datos de los procedimientos
correctivos y del historial de movimiento de repuestos del almacén de la empresa,
ademas del registro de inventario de esta, el cual fue un aporte de vital

importancia para la ejecucion del proyecto.

A cada equipo se le genero un respectiva ficha técnica y listado de repuestos
maximos y minimos requeridos para su mantenimiento preventivo y precaucion de
fallas esporadicas, la hoja de vida del equipo simplemente se modificd, pues la
empresa si contaba con un formato para el registro de los procedimientos
realizados a los equipos. Esta documentacion permite tener en registro la
informacion clara y relevante de cada uno de los equipos ademas que permitira
tener una serie de normas, técnicas y procedimientos a implementar en cada

mantenimiento.

Se realiz6é un barrido de los equipos principales de cada una de las areas con el
fin de verificar que cada uno de ellos tuviera codificacion y estuviera de forma

correcta.

Luego se abordd, explico y ejecuto la metodologia de jerarquizacion de los
equipos por medio de un analisis de criticidad y factores ponderados basados en
la teoria, lo que evidencio las maquinas mas criticas en el proceso productivo de

la empresa.
Finalmente se consolido el trabajo alimentando el modulo PM del sistema SAP de

la empresa el cual contiene la informacion necesaria para poder mejorar la

administracion del mantenimiento de manera preventiva.
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1. OBJETIVOS

1.1 OBJETIVO GENERAL

Consolidar la relacion Universidad-Empresa, cumpliendo con la mision y la vision
de la Universidad Industrial de Santander, mediante el desarrollo de un plan de
mantenimiento preventivo, que contribuya con el fortalecimiento del area de

mantenimiento de la empresa FRESKALECHE S.A y la formacion del estudiante.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Realizar una auditoria y diagndstico sobre la gestibn de mantenimiento en la
empresa FRESKALECHE S.A.

» Recopilar, organizar y actualizar la informacion de cada uno de los equipos
que conforman las areas de DERIVADOS y UHT.

» Realizar el inventario de los activos con su codificacion asignada de activo fijo,
emplazamiento, centro de costo y numero de equipo en SAP para generar una
relacion maestra de equipos en Excel.

» Desarrollar un andlisis de criticidad basado en factores ponderados para los
equipos de UHT y DERIVADOS generando una categorizacion de equipos en
criticos, medianamente criticos y no criticos.

» Generar el programa maestro de mantenimiento preventivo para los equipos
segun su categorizacion.

» Utilizar la herramienta informatica SAP para la incorporacion del plan de
mantenimiento preventivo desarrollado para la empresa FRESKALECHE S.A.

en el moédulo PM, el cual debe contener:

25



v' Cronograma del plan de mantenimiento preventivo

v Generacioén de orden de trabajo segun el plan.

v Aviso de mantenimientos mayores para la realizacion oportuna del proceso
de compra de repuestos

v Creacion de reserva de repuestos para la realizacion de cada actividad.
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2. FRESKALECHE S.A.

2.1 GENERALIDADES DE LA EMPRESA

FRESKALECHE S.A. es una empresa colombiana ubicada en el departamento de
Santander, cuenta con una gran experiencia y trayectoria en el desarrollo,
produccién y comercializacién de productos lacteos y alimentos procesados, con
altos estandares de calidad.

Fue fundada en el afio 1982 con la asociacion de grupos ganaderos del Sur de
Cesar, Sur de Bolivar, Norte de Santander y Santander, en sus inicios liderada
por el Dr. Humberto Polania con el nombre de COOPROLECHE LTDA. El 1 de
marzo de 1989 sale al mercado los primeros 4000 litros de leche pasteurizada,
crema de leche y cuajada, este lanzamiento no resulta del todo bien y conlleva al
retiro de algunos asociados, sin embargo con quienes contindan en la compafiia
reestructuran la cooperativa y le dan origen a la sociedad andnima
FRESKALECHE S.A.

Después de 33 afios de trabajo con su visién de expansion y fortalecimiento de la
marca reconocida a nivel regional, en Marzo de 2015 la compafiia es vendida al
grupo ALQUERIA Productos Naturales de la Sabana S.A. responsables hoy en

dia de la marca.
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Figura 1. Logo FRESKALECHE S.A.

= 1ECI

Te deleita con amor

Fuente. Freskaleche S.A.

La empresa no solo se ha interesado por brindar al publico productos de alta
calidad y nutritivos, sino también se preocupa por el deporte en la region,
apoyando y patrocinando a el equipo de futbol representativo de Santander
Atlético Bucaramanga, ademas de ser socio y copatrocinador del Real Santander,
patrocinadores de Alianza Petrolera de Barrancabermeja y el Union Magdalena de
Santa Marta. También ha sido creadora de torneos de futbol para el publico (copa

Yogurcito Freskaleche) y de baloncesto (“El Super Tazén Tampico”).

2.2 UBICACION

La planta principal de la compafila estd ubicada en el parque industrial de
Bucaramanga Km. 3 via Palenque-Chimita, departamento de Santander,

Colombia. Ver figura 2.

Teléfonos de contacto: PBX (7)6761761-FAX (7)6761919-FRESKALECHELINEA:
018000 917032
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Figura 2. Planta FRESKALECHE S.A. Bucaramanga

Fuente. FRESKALECHE S.A. Guia de induccioén.

Ademas de su planta principal la empresa cuenta con cinco agencias en el pais

las cuales quedan ubicadas en:

» Barranca: Calle 40 A N° 62-27 Barrio El Campestre. Teléfonos: 620 5564 - 620
6550

» Cucuta. Av 4 N7n-75. Zona industrial Cucuta. Teléfono: 679 1128

» Barranquilla: Km 2 via Galapa, Poligono, Parque Industrial Galapark. Bodega
N° 1.

» Santa Marta: Avenida Libertador N° 23 - 16. Teléfono 434 9176

» Aguachica: Km 7 Via Bucaramanga. Teléfono 313 423 5269

Figura 3. Agencias de la empresa FRESKALECHE S.A. en el pais.

e

Agencia-Aguachica Agencia-Santa Marta

Fuente. FRESKALECHE S.A. Guia de induccién.
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2.3 MISION

Desarrollar, producir y comercializar productos lacteos y alimentos procesados
que aporten bienestar y nutricion a nuestros consumidores cumpliendo con altos
estandares de calidad y politicas organizacionales, con el fin de generar
beneficios a la sociedad, nuestros proveedores, clientes, colaboradores y

rentabilidad para los accionistas.*

2.4 VISION

A 2017 Freskaleche crecera en 50% sus ventas de manera rentable.?

2.5 POLITICA INTEGRADA DE GESTION

Ofrecer productos lacteos y alimentos procesados, con el compromiso de cumplir
los requisitos legales vigentes y de otra indole aplicables de calidad, inocuidad,
ambiental, seguridad y salud en el trabajo que garantice la satisfaccion de las
necesidades de nuestros clientes y colaboradores, aportando bienestar y nutricion
a nuestros consumidores, mediante la innovacion, mejora continua de los
procesos, estrategias para prevenir la contaminacion, los accidentes de trabajo,

lesiones y enfermedades laborales.

2 Ibid ., P.5
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Contar con personal competente y comprometido que fortalezca la cultura de
gestion integral, servicio y comunicacion para lograr mayor competitividad y

consolidar asi nuestro liderazgo.

De esta manera, asegurar nuestro crecimiento, desarrollo y rentabilidad.?

2.6 CERTIFICACIONES

La empresa FRESKALECHE S.A. Cuenta con las certificaciones 1SO 9001
sistema de gestion de calidad, OHSAS 18001 Sistema de Gestién en Seguridad
Industrial y Salud ocupacional, ISO 14001 Sistema de Gestion Ambiental, HACCP
Analisis de Peligros y Puntos de Control Criticos.

3bid ., P.5
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Figura 4. Certificados de la empresa FRESKALECHE S.A.

Fuente: FRESKALECHE S.A. Guia de induccion.

2.7 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La estructura organizacional de la empresa esta formada por una junta directiva,
Gerencia, diez Directores entre administrativos, sus jefaturas y sus respectivos

grupos de trabajo.

La estructura correspondiente al area en que se desarrollé el proyecto se muestra

a continuacion.
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Figura 5. Estructura organizacional de la empresa FRESKALECHE S.A.

[ Asamblea

Revisoria 1
Fiscal 1

[ Junta Directiva

Gerencia

| |
[

Subgerencia

Jefe de Auditoria ‘—

Innovacién

Dir. — o Dir.
Grin ﬁ'at' Dir. Dir. Dir. Dir. Sistemas Dir. Desarrollo Prod
ministrativa Logistica Ventas cimie Produccion de Juridica Humano uccion
Y financiero - P— Aguachica
Informacion rganizacional

Dir.
Gestion Dir.
Integral Mercadeo y
= Trade r i

Fuente. FRESKALECHE S.A. Manual de Gestién de Calidad versién 12
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2.8 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DEL AREA DE MANTENIMIENTO

Figura 6. Estructura organizacional del area de mantenimiento empresa
FRESKALECHE S.A.

DIRECCION DE DIRECCION DE
PRODUCCION PRODUCCION
BUCARAMANGA AGUACHICA
]
1 PERSONA
—_—
* ¥
COORDINADOR | | peoconn COORDINADOR 1 peoconn
BUCARAMANGA AGUACHICA
1 PERSONA 1 PERSONA l
PLANEADOR DE PLANEADOR DE / QOUTSOQURCING \.
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO \1_ _///
J l TOTAL DE PERSONAL DE
v ! e MANTENIMIENTO : 17
TEC. TEC. -
TEC. SERVICIOS | MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO S NI NI (comramsms) PERSONAS
INDUSTRIALES CORRECTIVO / PREVENTIVO LOCATIVO —
e TEC. LINEA —_—
3 PERSONAS 2 PERSONAS 1 PERSONA

6 PERSONAS

2.9 PRODUCTOS

Los productos que ofrece la compafiia en su portafolio se agrupan en bebidas

lacteas, refrescos, postres y quesos:

» Leche ultra alta temperatura (UHT)
» Bebidas lacteas
v Bebida lactea
v’ Bebida lactea con cereal
v' Avena
v Yogurt entero
34



v kumis

» Postres y otros
v Gelatina
v Arequipe
v' Mantequilla
v' Quesos

» Refrescos
v' Citrus-fruit
v’ Tangelo

Figura 7. Productos FRESKALECHE

Fuente. FRESKALECHE S.A.
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2.10 PROCESO DE PRODUCCION

De acuerdo con el portafolio de la empresa, la produccién se divide en dos areas
de procesos, area de UHT y area de DERIVADOS, en las cuales se realiza la

elaboracion de leches y el resto de productos del portafolio respectivamente.

Algunos términos importantes a considerar para el entendimiento del proceso de

produccion se describen a continuacion:

» Esterilizacion: Tratamiento térmico a altas temperaturas (138+2°C de 2 a 4
seq) para eliminar microorganismos.

» Homogenizacién: Es la reduccion del tamafio de los glébulos de grasa por
efecto de la presidén y temperatura para estabilizar la emulsion de la materia
grasa.

» Bactofugacion: separacion de esporas y bacterias por medio de una fuerza
centrifuga con eficiencia de limpieza (6900 a 7150 rpm.).

» Desodorizarian: eliminacién de olores y aromas indeseables en la leche por
medio de vacio.

» Pasteurizacion: eliminacion de microrganismos patdgenos a través de
secciones de placas con separadores que permiten flujo en contracorriente de
leche y agua de calentamiento y enfriamiento.

» Termizacion: tratamiento térmico por el cual la leche es tratada a una
temperatura que oscila entre los 70+1°C durante por lo menos 15 segundos
con el fin de estabilizar la proteina lactea para que pueda soportar el

tratamiento de pasteurizacion.
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2.10.1 Area de UHT. En esta area se lleva a cabo la produccion de todos los tipos
de leche que ofrece la compafa (entera, deslactosada, light) en las diferentes

presentaciones que se encuentran en el mercado (900 ml, 450 ml, 1100ml, 1250
ml).

Figura 8. Vista general planta de leche

Fuente. FRESKALECHE S.A.

Figura 9. Area de proceso de leche y envase

HOMOGENIZADOR PASTEURIZADOR REDA

ESSI 1330 FBF 110 DESCREMADORA REDA

BACTOFUGADORA

REDA

£SS12728

'REPAC 2

DOSIFICADOR TETRA ALFAST

HOMOGENIZADOR FBF 128

Fuente. FRESKALECHE S.A.
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2.10.1.1 Proceso de produccion de leche UHT: La produccion de leche ultra
alta temperatura entera semidescremada y semidescremada deslactosada en la
planta FRESKALECHE S.A. Bucaramanga sigue el procedimiento descrito en la
figura 10. El cual representa de forma general la transicion de la leche desde su

adquisicion hasta su despacho.

Figura 10. Diagrama de flujo para produccion de leche UHT

|. RECIED DELECHE CRUDA 4:2°C J

| ALMACENAMIENTD DELECHE CRUDA 2:2°C |
}
"' ESTANDARIZACION DE GRASA ‘

EMTERA: 3,0-3,5%
| SEMIDESCREMADA:15-1.7%
4
| BACTOFUGACION 53007250 RPM . DESCARGA DE LODOS A 104170 ]
|_ DESODOREZACKN -0.3 A -0.5 bar ]
)

[ TERMEACION 71T |
ENFRIAM IENTO £:2°C

!
| ESTABILEACION Y ADICION DE VITAMINAS ]
4

| ALMACEMAMIENTO DELECHE TERMEADA 4:2°C |
| + )

ESTERILIEACION 1382°C
HOMOGENIZADOR 170-190 Bar

!

ULTRA ALTA TEMPERATURA 133:2°C DE2 A 4 SEGUNDOS

l"— i LY
— DOSIFCACION DE ENZIM A
| enuasaoo | LACTASA {Suko para

— destactasada)

EMBALAJE - o
I |

ALMACENAMIENTD DEPRODULTD TERMINADD |
25-30"C

I S

|_ DESPACHD |

Fuente. FRESKALECHE S.A.
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2.10.1.2 Proceso de produccion leche pasteurizada para derivados: Este
proceso esta encargado de realizar el tratamiento que se requiere para la leche

gue es usada en los procesos del area de derivados.

Figura 11. Diagrama de flujo procesos de produccion leche pasteurizada
para derivados

ALMACENAMIENTO 45290
LECHE CRUDA
- 7000 a 7289
DESCREMADO P

Descarga cada 10 £ 1 min

4

; E . 0800 a 7250 rpm
KA ST s Descarga cada 10 = 1 min

4

| DESODORIZACION | -04 a -05bar
' -
[ HOMOGENIZACION ] 140 - 210 bar
' -
[ PASTEURIZACION ] 75+1°C, 15 seg
A 4
ALMACENAMIENTO ] 422°C

Fuente. FRESKALECHE S.A.

2.10.2 Area de derivados. Esta area esta dedicada a la produccién de todos los
productos diferentes a la leche del portafolio de la empresa, en la planta de

Bucaramanga se produce avena, yogurt, Tangelo, mantequilla, gelatina, arequipe.
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Esta area esta distribuida en dos pisos, en los cuales se ubican las siguientes sub

areas de procesos:

» Proceso de empaques Flexibles: se realiza empaque de Tangelo y yogurt en

bolsa.

Figura 12. Area de derivados - empaques flexibles (primer piso)

.»~ — = ‘-,-—1

em DESCRIFCION [ mem | DESCRIPCION
PAAGUINA SOLPAK 2
; SEIIALDIEA - {2000X2 500X £20] (ANC XA ARG
- K MAGUMA TWIN T (1520 X1340 X1 500
z CESTILLCS | 7 | T T )
3 ENFARDACOR 3 MAGUINA TWIN 3 (1560 X1340 X1 60C)
12400X 23001 000] (A\CXAL'XLAQX IA.NCKAL'XLI« |
- MAGUNA TWIN Z (1560 X 1340 X1500)
1 FUERTA CUARTO DE FLASTCO ENRESERVA | 9 | PR A
'3 MAQU Nk SOPAK | 10 ACQUEBNA BRASHOLANT A
FZ000X2S00X | 600) LANCXALT XLARG) 4 7OR2S00R 03 ANC RKAL KLAR]

Fuente. FRESKALECHE S.A.
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» Proceso de empaques Rigidos: realiza empaque en botella de Tangelo y en
vaso de yogurt y arequipe.

Figura 13. Area de derivados - empaques rigidos (primer piso)

ITEM DESCRIPCION
1 | BANDATRANSPORTADORA RS [ 01200. L 5330.
ANC:130)

2 TAPADORA FOIL
F00X1800) (ANCXLARXALT)
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8 VIDEQJET

9 UNIDAD DE AIRE ACONDICIONADO
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18 MAGUINA FRIMO _(1200X1100X2100)
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Fuente. FRESKALECHE S.A.
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» Proceso de Produccion y Empaque de Mantequilla

Figura 14. Area de derivados — produccién y empaque de mantequilla

(primer piso)

Irem DESCRIPCION e DESCRIPCION
, CUARTO DE EMPAGUE DE MANTEQULLA 5 MARMTADEMATEQULA
[21B0X2400K4060) [ANCYALIXLAR] (900; L:60%)
2 MEICLADOR DE MANTEQUILA ¢ ORCINA DE SUPERVISION
{2700KZ300X700] JANCXALTHLAR| (350014000] {ANCXLAR)
TABLERO DE CONTROL
3 (COUREIANN ANCXAUTXLAR) ? PUERTA DE ACCESO A DERIVADOS
TABLERQ DE CONTROL
' DX (ANCeALTRLAR) 8 AIRE ACONDIONADO

Fuente. FRESKALECHE S.A.
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» Proceso de Deshidratacion

Figura 15. Area de derivados - rehidratacion (segundo piso)

CESCRIPCION

TANGUE DE REHIDRATACION
| \?‘ 1800, L-wccl

MAEL Of
(IAJOKII!I)X&&O (ANC!AIIXIAR)

A CANBIA VIAS
mmxlmtm rmcxm XLAR)

NMESA
;asostoxasm ln«cxmvxura)

{n Icoxa:oxmx IANClAt XLAR)

ABERO BE CONIRCL
wwnmmsm [ANCXAITXIAR)

NEVERA

TABLERO DE CONTROL
{P50X 1300X350) (ANCXALTXLAR}
MONTACARGA,
EXIRACTOR [S00X500) [ANXXALT]

Svmwavuwv-g

Fuente. FRESKALECHE S.A.

» Proceso de Producciéon de Tangelo y Arequipe

Figura 16. Area de derivados - Proceso de Tangelo y Arequipe (segundo

piso9

Em E 1ON ESCRIPCION
: TANGUE MEICLA TAMPICO 7 TANGUE DE TAMAICO |
1 1600. L 1540 1152360, L:3200]
TARGUES AREGUIPE T CELATINA
2 BANOESX PORTA CABLES L (3500K1 920X 200] IANCKALTALAR)
5 TANGUE DE TAMPCO 2 2 TANGUE PULLON
{22100 L 2000 {100 U
4 PLACA CAMBIA VIAS TAMPIC! 10 MARWA DF ARFQU E
0 x] ANCXAHXI.AR] %1 20011200)
s PASTEURIZADOR TAMPIC = TQNQUE VACIO
125005 EO IR AN KALDAAR] 121800, L- 1500}
& TABLERO ELECIRICO 12 FLIRO DE ARENA
_ (700X720X230} (ANCXALTXLAR] 2600.1: 1360)

Fuente. FRESKALECHE S.A.
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» Proceso de Produccion de Yogurt

Figura 17. Area de derivados proceso de yogurt (segundo piso)

(2) (21) () (19)

Fuente. FRESKALECHE S.A.

Dos de los procesos de produccion representativos en el area de derivados se

describen a continuacion.
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1 TANQUE CE YOSURT Na, 4 (D 1700, (:2600)
2 TANQUE BE YOSURT Ro.b (21700, L:2400)
3 |TANGUE BE YOOURT Nov. 6 (1700, L2600)
4 FLACA CAIEIA VIAS 3
(1 1ODK7SONA0] (ANCXALIXLAR)
) ESCALERAS DE ACCESO (ANCHO 12004
" TANGUES GEMELDS PARAYOGURT | (51200,
ANC.2300, ALT: 17004
7 PLATAFORMA TANQUES Y 9
* [2000XPI0KI00] (ANCXALTXLAR)
] TANGUE DE YOGURT © | $2000, L:2500)
7 TANQUEDE YOGURT | | £2040, L2000)
o PLATAFORWA TANGUES 0 |
(1 200X 1840K2100) |ANCYALIXLAR]
0 PASTERIZADOR DE YOGURT
[AIHOE0N | D) (ANCHAITYIAY
2 FLACA CAMEIA VIAS ¢
(1COOXBOIXAD| (ANCXALIXIAR)
13 HOMOGENEIZADOR  YOGURT
|1OCOX1425X550F IANCXALTXLAR)
,‘ TABLEKO DE CONIROL
[PA0XVS00X300) (ANCXALTXIAR]
15 HOLDING PASTEURZADOR CE YOGURIT
% MEZCLADOR DE MESA
| 800X 1000RE00) (ANCAALIXIAR)
v TANGUE DE MEIGLA DE YOGURT |9 1560,
L2000
18 PUERTA OF ACCESC) DE MATERIAL
2! {3300%2300) IANCXALT]
v EXIRACTOR
x TANQUE OF YOGURT 2 | @ 1840 L:1850)
21 EXTRACTOR
2 ENFRIADOR A PLAC A5 DF YOGURT
|SO0X1900X 12005 IANCYALIXLAR)
7 FLACA CAMEIA VIAS 2
(11 050X 40] (ANCKALIKLAR)
24 PLATAFORMA TANGUES DE YOGURY 4,54

[S940XN500%700) JANCXALIILAR)




2.10.2.1 Proceso de produccion de avena: La descripcion breve del proceso de
produccion de avena para la empresa FRESKALECHE S.A. Esta dada por el
procedimiento establecido bajo parametros de calidad y controles ambientales

establecidos por la empresa para todos sus productos y se ilustra en la figura 11.

Figura 18. Diagrama de flujo para produccion de avena

01 ALMACENAMTENTO DE LECHE CEUDA
SELECCIONADA
422°C, % MG Mn 30

01 PASTEURIZACION ¥

ESTANDARIZACION DE
GRASAD =T
ADICION DE AGUA, MIEL,
RECODAN, FECULA, ATUCAR,
AVENA, LECHE ENPOLVD
03.
ALMACFNAMIFNTO DE

LECHE PASTEUEIZADA
CREMOSA D % MG-43-
4% 421°C

—| 04, PREPAFACTON DE MIX AVENA

05 MEZCLA DE MIX CON LECHE
PASTEUEIZADA Y ADICTON DE
SABORIZANTES.

| 06 HOMOCGENTZACTON C130-140 Bar |

#7. ESTERILIZACTON O 141 = 1°C, £ 5ag.
¥ ENFRIAMIFNTO O 32=2'C

| 05 ENVASADO 032 21 °C |

| . INSPECCION FINAL |

10. EMBALAJE

11 ALMACFNAMIFNTO DE PRODUCTO
TERMINADO.

Fuente. FRESKALECHE S.A.

45



2.10.2.2 Proceso de produccion de yogurth entero: Al igual que los procesos
anteriores se tiene un diagrama de flujo que explica de forma resumida el

procedimiento estandar de produccion de yogurt entero.

Figura 19. Diagrama de flujo de produccion de yogurt entero

ENTERO: LECHE PASTEURIZADA ENTERA

ALMACENAMIENTO DE LECHE
4z2°C |

ENTERO: Adicicn deo Azacar
¥y lache am polvo amtera.

PASTEURIZACION
9222°C, 5 - 6 mimon

r
| r_\?nnn:‘\-m.azzrc |

ADICION DE CULTIVOS ]

|—o[ MEZCLA Y AGITACION. § mizos |

| rEResTAcioN 221C |

I

CORTE Y AGITACION
PH:475-450 15z

v
| ADICIONDESABORYCOLOR |

i ADICION DE PULPA DE FRUTA (Sclopara | l

Yogat Exsaro Vaso y Botalla) g |

DESPACHO

Fuente. FRESKALECHE S.A.
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3. FUNDAMENTACION TEORICA

En este capitulo se definen los conceptos bases que fueron implementados
durante la realizacion del proyecto con la empresa FRESKALECHE S.A. Ademés

de una contextualizacion de la evolucién del mantenimiento en la historia.

3.1 DEFINICION DE MANTENIMIENTO

Mantenimiento es una serie de acciones, operaciones y actitudes que garantizan
la conservacion de los equipos, su funcionamiento éptimo con la mas alta
disponibilidad, calidad y mantenibilidad; con el fin de reducir costos por averias o

fallas y prolongar la vida atil de los activos.

El mantenimiento desde otro punto de vista es la serie de acciones o medidas
necesarias para reestablecer un equipo a un estado definido de funcionamiento

productivo, que le permita prestar un servicio de calidad.

En consecuencia mantenimiento es una actividad que permite alcanzar un alto
grado de confiabilidad en los equipos que con el uso se deterioran. Identificar y
corrigen a tiempo las fallas y averias evita que los equipos dejen de funcionar y en
consecuencia reduce paradas en la linea de produccién y disminuye las

condiciones de inseguridad que pueden afectar al personal.

El mantenimiento es un conjunto de acciones y/o intervenciones que se llevan a
cabo en un equipo de trabajo para conservarlo en condiciones Optimas de
productividad y seguridad, ademés no se tiene que limitar a realizar solo acciones
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de conservacion, sino también tiene que participar en la mejora continua de los
procesos productivos. Tienen en cuenta siempre la evolucién de la tecnologia®

3.2 PROPOSITO DEL MANTENIMIENTO

Generalmente se considera que el mantenimiento tiene como finalidad maximizar
los beneficios obtenidos sobre la inversion de los equipos, a través de los
siguientes propositos fundamentales para el desarrollo de cualquier actividad

mantenimiento:

A\

Mantener la disponibilidad de los equipos.

A\ 4

Reestablecer el funcionamiento de quipos a condiciones de funcionamiento
productivo y de calidad.

Disminuir sobre costos en el mantenimiento.

Garantizar una alta confiabilidad de los equipos.

Optimizar los tiempos de ejecucion de los mantenimientos.

YV V VYV V

Prolongar la vida util de los activos.

Para la compafia el propésito esta definido como “Garantizar las condiciones
Optimas de desempefio de los equipos de produccién, servicios industriales y
alternos para la disponibilidad en la produccion de leches, derivados lacteos,

jugos, refrescos, conservacion del producto en frio y otros.”

4 Procedimiento de mantenimiento: Definicion de mantenimiento para la empresa FRESKALECHE
S.A. pl
5 Ibid
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3.3 HISTORIA DEL MANTENIMIENTO

La evolucion del mantenimiento atravesO distintas épocas, acorde con las
necesidades de dependencias o empresas de procesos 0 servicios, que generan
bienes reales o intangibles.

Acorde con esto, fueron ciertos sucesos en la historia los que hicieron que el
mantenimiento evolucionara, comenzando desde el renacimiento donde la
sociedad europea occidental comenzaba a tener grandes avances tecnolégicos y
con ello la necesidad de mantener a las nuevas tecnologias en funcionamiento
optimo, afios después con la revolucién industrial la idea de competitividad y
optimizacién de costos, planted la primera preocupacién hacia las fallas o paros
en la produccion, en sus inicios se podian intervenir los equipos reparando una a
una las fallas que estos presentaban, pero con el tiempo las maquinas se fueron
haciendo mas complejas y la dedicacion a cada una de las fallas que se
presentaban era mayor, de alli surgen los primeros departamentos y cuadrillas de

mantenimiento en la industria.

Con las nuevas formas de organizacién del trabajo postuladas por Taylor, H. Ford
y Fayol, el mantenimiento tomo otros rumbos pues la funcion de mantenimiento
adquiri6 especializaciones y se convirti6 en una actividad con autonomia propia,
dando lugar a una administracion, direccion, control, planeacién de la gestion de
mantenimiento con el fin de brindar a la industria de proceso continuo la

disponibilidad que esta demandaba.

Después de la segunda guerra mundial el mantenimiento que se llevaba a cabo
ya no era la mejor metodologia es asi como a principios de los cincuenta el
mantenimiento se enfoca en cumplir con la fiabilidad, confiabilidad vy

mantenibilidad de los equipos, en busca de la mejorar la disponibilidad y
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optimizacion de los recurso, sin embargo no es aun suficiente y a fines de los
sesentas se enfoca en un estudio mas detallado de cada uno de los activos donde
se analiza y estudia la fiabilidad o la probabilidad de fallo de estos para asi

determinar las actividades de mantenimiento.

Con el crecimiento de la productividad en las grandes industrias surge otro
enfoque del mantenimiento, el cual buscaba producir las cantidades esperadas
sin afectar la calidad de sus productos, con el tiempo se detectd otro factor en la
industria que afectaba directamente a la interaccion hombre-méaquina, la
generacion de accidentes por errores humanos involuntarios crecia de alli que
surge la necesidad de evaluar la calidad en el mantenimiento, orientandolo hacia
una idea donde no solo se preocupaba por la calidad del producto o servicio sino

también en la seguridad de la vida huma.

La idea de globalizacion del mercado crea el concepto de mejora continua con el
cual se busca la participacion e involucramiento de todos y cada uno de los
miembros con la finalidad de optimizar cada maquina, dando una orientacion mas

comprometida al mantenimiento.

Nuevas tecnologias como los computadores revoluciona el mantenimiento donde
este se enfoca en prever posibles fallas de equipos basandose en indicios, al
igual que sirvio como herramienta de fortalecimiento a los otros tipos de

mantenimiento que hasta el momento se han desarrollado.

Estos cambios junto con otras filosofias como la de las cinco “eses” han sido
metodologias de mantenimiento que de acuerdo a la demanda de cada industria
se han podido aplicar para la optimizacion de produccion y desarrollo del

mantenimiento.

50



En resumen las metodologias que se crearon junto con la evolucion de la industria

como se nombro anteriormente se pueden apreciar cronoldégicamente asi.

1780 Mantenimiento Correctivo (CM) 1798 Uso de partes intercambiables en las
maquinas 1903 Produccion Industrial Masiva 1910 Formacién de cuadrillas de
Mantenimiento Correctivo 1914 Mantenimiento Preventivo (MP) 1916 Inicio del
Proceso Administrativo 1927 Uso de la estadistica en producciéon 1931 Control
Econdémico de la Calidad del producto Manufacturado 1937 Conocimiento del
Principio de W. Pareto 1939 Se controlan los trabajos de Mantenimiento Preventivo
con estadistica. 12 1946 Se mejora el Control Estadistico de Calidad (SQC) 1950
En Japdn se establece el Control Estadistico de Calidad 1950 En Estados Unidos
de América se desarrolla el Mantenimiento Productivo (PM) 1951 Se da a conocer
el “Analisis de Weibull” 1960 Se desarrolla el Mantenimiento Centrado en la
Confiabilidad (RCM) 1961 Se inicia el Poka-Yoke 1962 Se desarrollan los Circulos
de Calidad (QC) 1965 Se desarrolla el andlisis- Causa- Raiz (RCA) 1968 Se
presenta la Guia MSG-1 conocida como el RCM mejorado. 1970 Difusion del uso
de la computadora para la administracion de Activos (CMMS) 1971 Se desarrolla el
Mantenimiento Productivo Total (TPM) 1978 Se presenta la Guia MSG-3 para
mejorar el mantenimiento en naves aéreas. 1980 Se desarrolla la Optimizacion del
Mantenimiento Planificado (PMO) 1980 Se aplica el RCM-2 en toda clase de
industrias 1995 Se desarrolla el proceso de los 5 Pilars of the Visual Workplace
(5S’s) 2005 Se estudia la filosofia de la Conservacion Industrial (IC).8

Figura 20. Gestidén del mantenimiento en su evolucion

ic

CMMS — TPM - 58

RCM-CMMS
PM
MP - SQC Gestion de
cM | mantenimiento hacia
la organizacion e
. Nootid innovacién
mantenimiento i n‘anrgsiggglgehaaa tecnoibgica
S erimderio manf}emm;ento hacia ’ ia prolc‘iucrr.//dad industrial Gestién de
la maquina Gestién de Gestion de (terotecnologia)  mantenimiento en
@ Surge la necesidad ® mantenimiento hacia ® mantenimiento hacia v busca de la mejora
de reparar la produccién ! la competitividad continua

Antes de 1914 1914 - 1930 1930-1950 1950 - 1960 1960 - 1980 1980 - 1999 2000-2003 2003 - actualidad

6

Evolucién del mantenimiento. Disponible en:

http://sisbib.unmsm.edu.pe/bibVirtualData/Tesis%20para%20marcaci%C3%B3n3%20(para%20Info
rm%C3%Altica)/2011/rivera_re/borrador/convertidas%20pdf/Capitulo%201.pdf [Citado 05 de julio
de 2015]
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3.4 TIPOS DE MANTENIMIENTO

Los tipos de mantenimiento segun las tareas a realizar son:

Mantenimiento correctivo
Mantenimiento preventivo
Mantenimiento conductivo
Mantenimiento predictivo

Mantenimiento cero horas

VvV V. V ¥V V V

Mantenimiento modificativo

Sin embargo los tipos de mantenimiento mas implementado en la industria son el

mantenimiento correctivo, preventivo, predictivo y productivo total.

3.4.1 Mantenimiento correctivo. Esta metodologia se basa en la intervencion de
equipos Unicamente cuando este presenta una falla o averia la cual afecte de
forma directa o indirecta el proceso de produccion, en algunos casos esta forma
de proceder es justificable debido a que existe un bajo costo de los componentes
afectados y donde los equipos son de naturaleza auxiliar y a su vez generan

tiempos de paradas muy cortos o que no afectan el proceso.

Son todos los problemas o paradas que se generan de un equipo o ubicaciéon
técnica que requieren de una solucién inmediata, se ejecutan en el momento que
sea necesario, necesitado o no repuestos.’

7 Definicion de fallas atendidas con mantenimiento correctivo segun el procedimiento de
mantenimiento de FRESKALECHE S.A. P.2
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3.4.1.1 Mantenimiento correctivo contingente: Son todas las actividades que
se realizan de forma inmediata, debido a que algun equipo que proporciona
servicio vital ha dejado de hacerlo, por cualquier causa, y se debe intervenir de

forma emergente.

3.4.1.2 Mantenimiento correctivo contingente: Hace referencia a las tareas que
tiene como objetivo la recuperacion inmediata de la calidad de servicios; consiste
en colocar el equipo dentro de los limites esperados mediante arreglos
provisionales, ejecutando solamente trabajos indispensables, con el fin de evitar

realizar trabajos adicionales a otros elementos de la maquina.

3.4.1.3 Mantenimiento correctivo programable: Se refiere a las actividades que
se desarrollan en los equipos 0 maquinas que proporcionan un servicio trivial y
este, aunque es necesario, no es indispensable para dar una buena calidad de
servicio, por lo que se puede programar, reduciendo los sobrecostos que acarrea

un mantenimiento correctivo.

3.4.2 Mantenimiento preventivo. Es el grupo de tareas que tiene como mision
mantener los equipos en un nivel determinado de funcionamiento, estas tareas
estan comprendidas por inspecciones a los puntos vulnerables y cambios en los

momentos mAas oportunos.
Es considerara como una metodologia sistematica, pues las intervenciones que

se realizan a cada maquina se llevan a cabo sin que se haya presentada ningun

tipo de sefal que indique un problema.
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3.4.2.1 Mantenimiento preventivo periédico: Son las actividades que se
realizan de forma rutinaria, con el fin de aplicar los trabajos de inspeccion vy
cambio segun una frecuencia dada por la vida (til de sus partes yl/o

recomendaciones de los fabricantes.

3.4.2.2 Mantenimiento preventivo analitico: Hace referencia no solo a la
ejecucion de tareas de cambios y/o inspecciones sino al analisis de esta
informacion y adicionalmente a los parametros adicionales que influyen en el buen
funcionamiento de los equipos como lo son, el medio en donde esta instalado, la
cantidad vy tipos de falla que ha sufrido, carga de trabajo y tiempo de trabajo sin
fallar, entre otros factores, los cuales ayudan a determinar las actividades de

mantenimiento para cada equipo.

3.4.2.3 Mantenimiento preventivo progresivo: Esta metodologia consta en
atender una a una las partes del equipo de manera progresiva, cada vez que se
cuente con la disponibilidad para realizar las intervenciones, para este tipo de

mantenimiento se debe utilizar rutinas de mantenimiento.

3.4.3 Mantenimiento predictivo. La metodologia se basa en el seguimiento al
estado de los equipos mediante monitoreo el cual permita realizar sustituciones y
reparaciones cuando estos no se encuentren en buen estado, sin la necesidad de
realizar ciertas inspecciones y rutinas, esta forma de ejecutar el mantenimiento
ayuda a reducir los fallos improvistos gracias a la programacién basada en la

deteccién de anomalias en los sistemas.

3.4.4 Mantenimiento productivo total. Es una serie de actividades enfocadas a
mejorar la competitividad de una organizacion, las cuales evitan todo tipo de
perdida durante la produccién, maximizando su eficiencia e involucrando a todos

los departamentos y a todo el personal.
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Los operarios por ejemplo son los encargados de realizar el mantenimiento basico
de los equipos que tiene a cargo, con el fin de reconocer el funcionamiento
habitual de estos y asi contribuir a la deteccidon de posibles fallas que se puedan

generar.

3.5 VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE ALGUNOS TIPOS DE MANTENIMIENTO

Tabla 1. Ventajas y desventajas del mantenimiento

TIPO DE ]
MANTENIMIENTO VENTAJAS DESVENTAJAS APLICACION

¢ No genera gastos fijos e La produccion se vuelve  En todos los casos
e No es necesario impredecible.
programar ni proveer ela vida U0tl de los

CORRECTIVO ninguna actividad equipos se reduce.
e A corto plazo puede eImpide el diagnostico
ofrecer un buen confiable de las causas
resultado econémico que provocan las fallas
eBajo costo en relacion e Representa una  Generalizada. No
con el mantenimiento inversion  inicial en  aplicable cuando las
predictivo infraestructura y mano  posibles  averias  no
eIncremento de la vida de obra. generan grandes gastos
(til de los equipos «Si no se hace un buen  comparados con los de
eReduccion  importante andlisis de nivel de mantenimiento

PREVENTIVO de riesgo por fallas y mantenimiento
fugas. preventivo, se puede

e Reduce la probabilidad
de fallas imprevistas.

o Permite llevar un mejor
control y planeacion del
mantenimiento aplicado

a los equipos

sobrecargar el consto
de mantenimiento sin
mejoras significativas en
la disponibilidad.

o Se requiere de personal

especializado 'y con
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TIPO DE

MANTENIMIENTO VENTAJAS DESVENTAJAS APLICACION

experiencia.

e Damés continuidadenla ~ eRequiere de equipos Cuando el costo de

operacion. especializados y parada (para una

o Mayor confiabilidad. costosos reparacion mas profunda

o Requiere menos eEs importante contar en el caso de

PREDICTIVO personal con personal mas Mmantenimiento correctivo,

e Se obtiene el maximo calificado. o de parada innecesarias

provecho a los eEl costo de la en el caso de

repuestos. implementacion es Mmantenimiento preventivo)

elevado. justifica la implementacion

de este tipo.

3.6 ANALISIS DE CRITICIDAD

Es una técnica que permite jerarquizar sistemas, instalaciones y equipos, en
funciébn de su impacto global, con el fin de facilitar la toma de decisiones,
direccionando el esfuerzo y los recursos a las areas donde sea mas importante
mejorar la confiabilidad y disminuir el riesgo. Para el desarrollo de esta
metodologia es importante definir el alcance, propdsito para el analisis, establecer

criterios de evaluacién y seleccionar un método de evaluacion.

Para facilitar el analisis de cada equipo se implementa en esta metodologia una
matriz de frecuencia por consecuencia de falla adicionando un codigo de colores
que permite identificar los riesgos mayores y menores relacionados con el valor

de criticidad de cada equipo.
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Figura 21.Matriz caracteristica de criticidad

En la Matniz de Criticidad
se identifican con letras Jos
niveles de criticdad:

B Cricidad Baja
color verde

LM Crilcidad Media
color amarillo

Criticidad Alta
color rojo

Fuente. Analisis de criticidad y estudio RCM del equipo de maxima criticidad de una planta
desmotadora de algodén

3.6.1 Pasos para el analisis de criticidad. Los pasos para el desarrollo de la

metodologia son:

» Primer paso. Definir el nivel de analisis: De acuerdo con la prioridad de los
activos se debe definir los niveles donde se realizara el analisis.

» Segundo paso. Definir la criticidad: En este paso se deben estimar las fallas en
los equipos y las frecuencias a las cuales estas se presentan.

» Tercer paso. Calculo de los niveles de criticidad: Aqui se utilizara el valor
numérico dado en el paso anterior con el cual se determinara el nivel de
criticidad de cada falla, utilizando la matriz de criticidad-PEP.

» Cuarto paso. Analisis y validacion de los resultados: Debe analizarse cada uno
de los resultados para mitigar el impacto asociado a los modos de falla,

identificando cuales contribuyen a los fallos funcionales.
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» Quinto paso. Definir el nivel de andlisis: se analizaran los tipos de falla segun
la jerarquizacion dada y asi poder tomar decisiones sobre cada uno de ellos,
enfocando los recursos y esfuerzos necesarios para cada una de ellas.

» Sexto paso. Determinar la criticidad: se be determinar cuales son las fallas de
mas alto puntaje y plantear estrategias para la reduccion de dicho nivel de
criticidad.

» Séptimo paso. Sistema de seguridad de control: Después de la seleccion de
las acciones de mejora en las frecuencias de ocurrencia de los eventos y
mitigacion del impacto se debe crea y establecer el seguimiento y control para
garantizar la ejecucion de las acciones seleccionadas y el cumplimiento de las

recomendaciones.

3.7 SISTEMA DE INFORMACION

Un sistema de informacion (SI) es una agrupacién de elementos enfocados al
tratamiento y administracion de datos e informacion, organizados y listos para el
uso posterior, generados para cubrir una necesidad (objetivo), estos elementos

pueden ser clasificados en:

» Personas.

» Datos.

» Actividades o técnicas de trabajo.

» Recursos materiales en general (por lo general recursos informaticos y de
comunicacion).®

8 Sistema de informacion. Disponible en:

https://es.wikipedia.org/wiki/Sistema_de_informaci%C3%B3n
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https://es.wikipedia.org/wiki/Sistema_de_informaci%C3%B3n

Estos elementos son recopilados, procesados, almacenados y analizados dando
lugar a una interaccién entre ellos mediante la cual como resultado difunden
informacion mas elaborada, la cual se distribuye de la manera mas adecuada

posible en una organizacion para lograr su objetivo.

Figura 22. Elementos de un sistema de informacion.

Fuente: ¢Qué es un sistema de informacion? — Herramientas Informaticas 1. Disponible en:
http://cibertareas.info/que-es-un-sistema-de-informacion-herramientas-informaticas-1.html

3.8 SOFTWARE ERP

Los sistemas de planificacion de recursos empresariales son sistemas de gestion
de informacién que automatizan muchas de las practicas de negocio asociadas
con los aspectos operativos o productivos de una empresa.

Las aplicaciones ERP son sistemas de gestion global para la empresa. Se
caracterizan por estar compuestos por diferentes médulos. Estas partes son de
diferente uso, por ejemplo: produccion, ventas, compras, logistica, contabilidad
(de varios tipos), gestién de proyectos, GIS, inventarios y control de almacenes,
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pedidos, nominas, etc. Lo contrario seria como considerar un simple programa
de facturacion como un ERP por el simple hecho de que una empresa integre
Unicamente esa parte.
Los objetivos principales de los sistemas ERP son:

> Optimizacion de los procesos empresariales.

> Acceso a la informacion.

> Posibilidad de compartir informacion entre todos los componentes de la

organizacion.

> Eliminacion de datos y operaciones innecesarias de reingenieria.
El propésito fundamental de un ERP es otorgar apoyo a los clientes del negocio,
tiempos rapidos de respuesta a sus problemas, asi como un eficiente manejo de
informacion que permita la toma oportuna de decisiones y disminucién de los
costos totales de operacion.
Los beneficios que puede aportar una herramienta de ERP se resumen en la
resolucion de los problemas contables, mercantil o fiscal de la empresa.
Asimismo, puede permitir un mayor control del inmovilizado en el inventario
permanente, conciliacion bancaria, liquidacion de impuestos, etc.®

9

Sistema de planificacion de recursos empresariales. Disponible en:

https://es.wikipedia.org/wiki/Sistema_de_planificaci%C3%B3n_de_recursos_empresariales
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4. EFECTIVIDAD DEL MANTENIMIENTO

4.1 INTRODUCCION

Es importante para el area de mantenimiento conocer e identificar con claridad
cudles son los aspectos en los que se presentan debilidades y/o fallas, para asi
enfocar los esfuerzos en el mejoramiento de estos, mediante un plan de

mantenimiento que permita fortalecer la gestion del area.

Como herramienta para la identificacion de debilidades en este proyecto se
implementd una auditoria al é&rea de mantenimiento de la empresa
FRESKALECHE S.A.

La auditoria contaba con seis aspectos relevantes que permitieron identificar las

fallas que estaba presentando la empresa en el area de mantenimiento.

Identificacion y caracterizacion de la empresa
Criticidad en las rutas de inspeccién

Manejo de la informacion sobre equipos.
Estado del mantenimiento actual.
Antecedentes de costos de mantencion.

vV V.V V V VY

Efectividad del mantenimiento actual.

Mediante estos items evaluados, se obtuvo las bases para disefiar el programa

que ayudard a fortalecer la gestion de mantenimiento en la empresa.
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4.2 MODELO DE AUDITORIA IMPLEMENTADO

Debido a que se requeria realizar un analisis global del estado de gestion del
mantenimiento en la empresa FRESKALECHE S.A. se busc6 un modelo acorde a

esto que permitiera dar un diagnostico y solucion de los problemas del &rea.

De los diversos modelos de auditorias de mantenimiento, se eligio una que fuese
acorde con los requerimientos descritos, optando por el modelo planteado por el
académico de la Escuela de Ingenieria Mecanica de la universidad de Talca,
profesor Fernando Espinosal®, en el cual se consideran seis aspectos claves de
evaluacion de la gestion del area de mantenimiento aplicados a la empresa
FRESKALECHE S.A.

10 ESPINOSA, Fernando. Doctor en ingenieria mecanica, contabilidad de equipos mecanicos,
Magister en ciencias de la ingenieria, ingenieria industrial e ingeniero civil mecanico, Académico de
la universidad de Talca desde 1977, con diversas publicaciones en revistas de informacion y
tecnologicas.
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Figura 23. items tratados en el modelo de auditoria.

Identﬁcaci)n.y
—| caracterzacion
de laempresa
F—— — Sedtorzacion de la planta
— rutas de | Critcidad de los equipos
———— '—  Dmensonamiento de los tempos de mantencion
— Informacion de los equipos
" — Informacion del manenimiento
— 'r::n,s:cé: { Informacion sobre & manejo de recursos
e — nformacon sobre indicadores
AUDTORADEL | | — Informacion sobre maneio del personal
MANTENIMENTO — Integracion de la gente de operaciones
- m:::::n‘:w M Programacion de as tareas de mantencon
acwal —  Antecedentes para programar & mantenmiento
'—  Generacon indices de control y reroa mentacion
— Analiss de reemplazo de equipos
- A"::’:s"‘d? ge L Analisis reemplazo a Ia fala o grupd
mantencon — Analiss para mantencion propia © por Erceros
Andlisis de la evolucion de los costos
— Capacidad de programar actvid ades
S — Administracén de trabajos
——  mantencion { Procedimeinto para mantenimiento
g — Mansjo de las relaciones humanas
—1 Manejo de repuestos y heramientas

Fuente. ESPINOSA, Fernando. Auditoria para la efectividad del mantenimiento

A. IDENTIFICACION Y CARACTERIZACION DE LA EMPRESA: En esta parte de
la auditoria se identifica informacion basica de la empresa y del area de
mantenimiento, con qué equipos cuenta la empresa, con que personal se
cuenta, entre otra informacion.

B. CRITICIDAD DE RUTAS DE INSPECCION: Es importante este aspecto
porque permite como se ha sectorizado la planta, que criticidad se ha
identificado de equipos se tiene y el tiempo usado para las labores de
mantenimiento, lo cual sirve para poder asignar prioridades en la ejecucién del
mantenimiento, identificar costos e implementar politicas de mantenimiento

apropiadas.
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. MANEJO DE LA INFORMACION SOBRE EQUIPOS: El principio de esta parte
de la auditoria es identificar el grado de conocimiento acerca de los recursos
de informacion y medios que se tiene de los equipos para desarrollar una
planeacion del mantenimiento con un grado de certeza alto.

. ESTADO DEL MANTENIMIENTO ACTUAL: Permite tener una vision de como
se desarrolla el mantenimiento en la empresa y qué documentacion o registro
se tiene de este.

. ANTECEDENTES DE COSNTEO DE MANTENIMIENTO: con este item se
puede identificar cuanto es el valor que se invierte en mantenimiento, si la
compafiia y el area tiene conocimiento claro de este.

. EFECTIVIDAD DEL AMNTENIMIENTO ACTUAL: El grupo de preguntas
designadas en este item permite conocer coOmo se esta midiendo y si se mide

la labor de mantenimiento en la empresa.

4.3 EVALUACION Y PONDERACION DE RESULTADOS

Cada pregunta del cuestionario de auditoria se califica con puntuacién de uno (1)

en el caso donde la respuesta a la pregunta es negativa o desfavorable, tres (3) si

es regular o le falta poco para llegar a ser favorable y cinco (5) en el caso que

cumpla a satisfaccion. La estimacion de cada valor se hace de forma apreciativa

y a juicio del auditor por lo cual se debe tener una justificacion clara para cada

una de las valoraciones que se asignen.

El valor promedio del conjunto de preguntas para cada aspecto global se compara

con respecto a un criterio que se usa con el fin de definir la calidad del

mantenimiento, tener una idea del mantenimiento actual y la posibilidad de

comparar bajo la misma escala los aspectos tratados en la auditoria.
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1,0 < puntaje < 1,6 : aspecto con deficiencias
1,6 < puntaje < 3,3: aspecto regular

3,3 < puntaje < 6 : aspecto bien implementado

Para obtener una mayor visualizaciéon de la influencia de cada uno de los
aspectos tratados en la auditoria y para desarrollar un analisis de aquellos que se
encuentran en niveles bajos o criticos, se realizan una serie de graficas que

facilitan este proceso.

4.4 PROCESO DE APLICACION DE LA AUDITORIA

Para la obtencion de resultados Uutiles para tomar decisiones sobre la
administracion del mantenimiento, es importante tener en cuenta etapas
complementarias al proceso de auditoria, las usadas para esta metodologia se

describirdn a continuacion.

4.4.1 Estrategia, vision y mision. Los planes estratégicos y tacticos de cada
area deben apoyar y contribuir a las metas y objetivos corporativos, por tanto se
debe revisar y entender la estrategia, vision y mision de este nivel y asi identificar
como las metas apoyan a las de los niveles superiores y como recibe soporte de

las areas con las que tiene conexion directa.

En la empresa FRESKALECHE S.A. el area de mantenimiento tiene como
propdésito “garantizar las condiciones optimas de desempefio de los equipos de
produccion, servicios industriales y alternos para la disponibilidad en la produccion

de leches, derivados lacteos, jugos, refrescos, conservacion del producto en frio y
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otros™! y con ello contribuir al proceso de duplicar su produccién actual,

cumpliendo con su meta para 2015.

4.4.2 Reconocimiento del lugar. El auditor debe conocer el lugar o area donde
se va a desempeifiar la labor de mantenimiento junto con aquellas areas que
contribuyen al desarrollo de este y el personal involucrado, pues esto facilita la
concepcion de como es el funcionamiento del mantenimiento en la empresa de

manera clara.

Durante el desarrollo del proyecto se tuvo una interaccién previa a la auditoria con
el personal administrativo de mantenimiento (Planeador y Auxiliar administrativo),
con el Jefe del area y el personal técnico de esta, junto con el personal encargado
de bodega de la empresa, ademas de ello el reconocimiento de las areas en que
se va a llevar a cabo la gestion de mantenimiento (Derivados y UHT).

4.4.3 Entrevistas. Se debe vincular al proceso de auditoria personal que esté
relacionado con el area ya sean contribuyentes como el almacén de repuestos,
usuarios de los servicios que entrega mantenimiento y demas personal que de
una u otra manera influyen en el proceso, con el fin de minimizar los errores en el

analisis de los resultados.

Durante la interaccion con el personal que tiene relacion con el area se pudo
llevar a cabo un dialogo donde cada uno expreso bajo su punto de vista las
falencias que consideraba que tenia el area junto con las fortalezas que esta

posee.

11 Procedimiento de mantenimiento version: 04 Cod: 02-RPL-040 empresa FRESKALECHE S.A.
Péag. 1
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4.4.4 Recoleccion de datos. La recopilacién de datos debe realizada durante la
auditoria debe tomarse de manera veridica, justificada mediante los soportes de
registros historicos del area, junto con otros tipos de documentaciéon del area que
sea real; de esta manera cada dato debe estar validado con el fin de mostrar un

estado verdadero y actual del desarrollo del mantenimiento en la empresa.

Toda la informacion que se pudo recopilar tiene un soporte en el sistema y en los
archivos de la empresa lo cual permite respaldar los datos registrados en la

auditoria elaborada.

4.4.5 Sistema de mantenimiento. En esta etapa se debe realizar un seguimiento
al proceso que ejecuta el area de mantenimiento para llevar a cabo un
requerimiento, es decir, el seguimiento del trabajo desde la solicitud y/o emision
de la actividad, su programacion, identificacién y pedido de repuestos , hasta la
entrega del trabajo a conformidad, pues es de esta manera como se identifica la
relacion entre el aprovechamiento de los manuales de procedimiento en la
ejecucion de la labor, el uso de érdenes de trabajo y vinculacion de toda actividad

con las herramientas computacionales que posea la empresa.

En la empresa fue un poco inconclusa la informacién recopilada, pues a pesar de
la existencia de hoja de vida para los equipos y uso del sistema, se identific6 una
pérdida de informacion, un mal registro de esta y en otras ocasiones identificacion
de olvido de equipos e inexistencia en el sistema de otros, ademas de ello
presenta muchas actividades sin terminar y no existe soporte de entrega a
satisfaccion de los requerimiento emitidos a mantenimiento al igual que la falta de

mantenimiento planeado y programado.
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4.4.6 Compilacion y analisis. En esta etapa es donde se comienza a generar la
auditoria teniendo en cuenta todo lo percibido y recolectado durante las etapas
anteriores, se debe organizar la informacion en la plantilla de auditoria y proceder
a realizar las observaciones referentes a las falencias y las recomendaciones para

la mejora de las mismas.

4.4.7 Implementacion de la auditoria a la empresa FRESKALECHE S.A. La
auditoria fue realizada al jefe del area de mantenimiento de la empresa
FRESKALECHE S.A. quien es la persona encargada en conjunto con Ssus
colaboradores en la gestién como lo es el planeador del area, ademas de ellos se
consulté a el director de produccion, con el fin de obtener un resultado fiable

sobre la gestion de mantenimiento.

Basados en el cuestionario implementado para la auditoria y teniendo en cuenta
cada una de las respuestas dadas por el personal que participo de la auditoria, dio
como resultado final lo que se registrd en el formato de auditoria, evidenciando las

falencias del area de mantenimiento.

A continuacion se muestra mediante las figuras de la 18 hasta la 21 el formato
empleado para la auditoria junto con la puntuacion correspondiente obtenida para
cada item, el formato que se implemento fue el sugerido por el profesor Fernando
Espinosa, en su libro Auditoria Para la Efectividad del Mantenimiento ilustrada en

el Anexo B.
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Figura 24. Pag. 1. Identificacién y caracterizacién de la empresa

AUDITORIA AL AREA DE MANTENIMIENTO

A. IDENTIFICACION Y DE LA EMPRESA

A1. NOMBRE DE LA EMPRESA FRESKALECHE 5.A.

A2. FECHA DE LA UDITORIA 14 DE ABRIL DEL 2015

A3. NOMBRE DEL AUDITOR KATHERINE PALOMING CABALLERO

A4, NOMBRE ENCARGADD DE
ImanTenmienTo FREDY RUEDA

A5. CLASE DE EQUIPAMIENTO Y ; -

= ESTANDAR DISENC ESPECIAL ESPECIFICO TOTAL
INVOLUCRADOS EN CADA CLASE 79 79
A6. POSEE DEPTO. DE ] X

MANTENIMIENTO NO

A7. NUMERO DE TURNOS DE LA RES

IORNADA

A%. NUMERO DE PERSONAL DE PRIMER TURNO SEGUNDO TURNO TERCER TURNOS
IMANTENIMIENTO EN CADA TURNO 3 3 3

AS. DEPENDENCIA DEL DEPTO. DE | JERARD. PROPIA | DEPEND. PRODUCCION SIN ORGANIZAR
MANTENIMIENTO X

A10. REALIZACION DEL CONTRATISTA OPERARIQS EQUIPC ESPECIALISTAS NO HAY MTTO
MANTENIMIENTO X

A11. COMO CLASIFICA EL CORRECTIVO PREVENTIVO SINTOMATICA OTRO TIPO
MANTENIMIENTO X

A12. POSEE BODEGA DE REPUESTOS ] NO

[ — MANTENIMIENTO PRODUCCION G?;?A

A14. SATISFACCION DEL BUEND REGULAR MALO
ABASTECIMIENTO X

OBSERVACIONES Y COMENTARIOS

la cantidad de equipos registrada se obtuvo mediante informacion registrada en SAP, es decir son los equipos que ya han

sido registrados.

La relacion entre bodega y mantenimiento esta formulada en la estructura organizacional de la empresa.
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Figura 25. pag. 2: criticidad de ruta de inspeccion y manejo de la

informacion sobre equipos

AUDITORIA AL AREA DE MANTENIMIENTO

CUESTIONARMND PUNTUACION
B1. ;i Tiene los greas de produccion separodas por algdn criterio?
B2 iTiene Ident.{Ti:adn-s por olgun codigo sus equipos?

B3. i Tiene dasificodo sus equipos segdn sw criticidoed onte una folla?

B4_ ; Puede cuantificor la incidencia de la falla de un equipe sobre otro {57
B35_ ¢ Tiene un loyout de planta gue describa e identifigue todos los equipos?
BE_ ; Tiana Il'neu's_en paralelo en su sistema de produccion? wo |A_|
B7_ ¢ Tiene identificodos kos Ireas sequn sw criticided pore &f proceso?
BE. ;i Algunfos) equips produce cusllo de botella? Iwo
B9, i Tiene identificode pore cod'o eguipo los riesges pore ef operario?

Bi0. i Sabe cugnto tismpo toma codo proceso de Io linea de produwccion ?

B11. i Tiene estipulado tizmpos estondares porg &l montenimisnte de quipos?
B12 ; Tiene calculodo el volumen de trabajos de mantencion que puede hacer?

L8 BT N RN R

H
=]
o
F
g

b B Ea

[FY] 5 [V IS

OBSERVACIONES ¥ COMENTARIOS
El srea no tiene identificada |a repetitividad de las fallas. ni la frecuencia con la que estas suceden.
no se tiene identificads con claridad una ruta de criticidad para proceder con el mantenimiento

CUATIONARID PUNTAIE
(1. i Posee los cotalogos = informacion técnico de todos los equipos?
C2. i Posee fichos de inventario poro codo equipo?
]
c4

[

. ¢ Tiene procedimizntos de trabojos de montenimizato estoblecidos?

. i Posee codo equipo un progromao de trobojo d= manterimisnto ?

(5. i Posee registros de los montenciones parg coda equipo ¥

C8. ; Tiene registro de tiempo de codo manterimisnto realizodo?
C7. i Tiene un registro de o disporibilided de repusstos en bodega?
8. i Tiene clasificado sw stock de repuestos por algin criterio ?

9. ; Tiene un registro de fos implementos usedos parg = montenimiento?
C10. i Sabe cual es bo tosa de folias de coda equipo?

€11 ;Puede determinar bo conficbilidad de codo equipo?

C12. ;Tiene dosificedos o los proveedores de portes p piezos?

C13. ;i Tiene registro de los operarios que trabajon en los equipos?

£14. ; Tiene un programa de copocitacion completo implementado?
C15. ; Tiene infermacion precisa para Nevar indices de control de eficienca?

OBSERVACIONES ¥ COMENTARIOS

cuentan con catalogos incompletos, faltan planos de muchos equipos &l igual gue informacion sobre fecha de adquisicion
v fabricante.

iy s ] s i s L s Jin |l Jin Jia fes ] e
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Figura 26. p4g. 3: Estado del mantenimiento actual y antecedentes de costo

de mantenimiento.

AUDITORIA AL AREA DE MANTENIMIENTO

CUATIOMARID PUNTAIE

D1. i 5= revisan todos los equipos cedo ver que comienze on tumo ?

D2. i los operodores de los equipoes realizon toreas simples de montenimiento?
D3. ; 5= tizne wna rute presstablecido de intervancion dioria?
D4, i 5= mantiens ung bitdcorg de mantenimientes dierios?

D'5. ;5= sobe cugnto es el tiempo se requiere poro hacer el diogndstico de una falla?

. i Sobe cuanto ex el tizmpo de abastecimiento pora codo grupe de repuestos?
D7. i fobe exoctomente el ndmero de trobajos pendientes por perodo?

D8. ; Tiene control sobre las horas extros necesanias parg terminar trobajos?

3. ; Tiene algdn criteric pera dar pricridad en la ejecucion de trobajos?

D10. i Lo informacicn captureda en terreno es legible, dtil y oportuna?

iy i | i e i s e i o | s s

D11 i Tiene un registro de trabojos de emergencio y progromodos?
D12, i Tiene cugntificado el tiempo de produccion perdido por fallas?
D13. i Tiene cuontificado el tiempo gue se demoro en hocer efectivo el mortenimiento?

D14. i Montiene un control sobre el tiempo empleado en reporociones?

b | b b |l

D15. i Compara el tismpo real con el tiempo estipuledo en los ordenes de trabajo?

OBSERVACIONES ¥ COMENTARIOS

Mo se tiene un regisiro de cuanto se demora la ejecucion de los mantenimientos ni se tiene un estimo del tiempo gue se

debe emplear para las actividades.

E. ANTECEDENTES DE COSTO DE MANTEMIMIENTD

CUATIOMARID PUNTAIE

E1. i Sabe =n qué ohie odguirio codo uno de sus equipos?
E2. i Sabe &l valor de odquisicidn de coda uno de sus equipos?

L

E3. ; Tizne definido ia taso de depreciocion de cada equipo ?

E4. ; Sabe con exactitud cual es el coste de los repuestos en coda equipo?

E5. i Sabe con exactited cual &s of costo d= o mane de obro de mentenimiznto?
E6. ¢ Sabe con exactitud cual es el costo de perdida de produccion por fofla?

E7. i Ewaluo onualmente el reemplozo de los equipos a su corgo?

EB. i 5abe Io razon de costos entre montenimiznto y costo totol del producto

E9. ; Tiene una relocion de cantidod entre personal de mortenimiento y produccion?
E10. ;i Puede medir lo desviacion entre el costo real y el costo presupuestado?
E11 iLlewa wn control de los gostos de mantenimiente por equipo?

E1Z iLlewa o un control estodistico de Jos gastos de montenimiento por eguipo?
E13. ;i Puede definir el tamafio del inventosic pora uno disponibilidod de equipos?

E14. ;Sobe donde s mas rentable subcontrotor que trobojar con recursos propios?

[FT] 9 9 O o) ) PR (YR A ) NPT IS [T T

E15. i Puede definir las politicas de mantenimients en base o los costos olternativos?

OBSERVACIINES ¥ COMENTARIOS
Mo se tiene estimado el costo del mantenimiento por actividad ejecutada, solo se tiene un vabor total sin discriminacion

de repuestos
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Figura 27. Pag. 4: Efectividad de mantenimiento actualmente

AUDITORIA AL

AREA DE MANTENIMIENTO

DAD DE MANTE ENTO ACTUALME
CUATIOMARIO PUNTAIE

Fi_ ; Sobe cudl es la relacion de poros progromados y paros imprevistos?

[

F2. i 5e cumple el progroma de trobajos proge dos de montenimisnto?
F3. i 5e llevo wn control del estodo de avonce de los ordenes de trobajo [0.T.)7
F4_ ;i Conoce el lapso de tiempo medio entre el aviso de falla y lo emision de o O.T.?

F3_ i Conoce el tiempo medio de aprobecion de unag orden de trabajo?

F&._ ¢ Tieme definidos los procedimizntos poro reclizar =l montenimiznto corrective?
F7_ i Tiene definidos los procedimientos poro enfrentor 2! mantenimiente preventivo®

08 0 T 1 T S

FB_ ¢ Sobe cual es la relacion de trabajos pendientes y trobajos progromados?

L

F3_ ; Sobe cual es la relacion de tiempo extrg y Hiempo paro trabajos programodaos?

Fi{. i Como e5 la relacion entre la gente de operocion y lo gente de mantenimiento ?

F11. ;Come es la actitud de lo odministracién superior hacio montenimizato ?
Fi12. iComo es fo coloboracion de los departomentos relocionodos conr mantenimiento?

F13. i Considera gue el nivel de capocitacion es acorde a lo tecnologio del equipamiento?

L e L gLn

F14. ;Comeo considera =l pivel d= rotacion del personal de montenimiento?

F15. i 5on suficientes los herramientos y equipos de trabajo parg le manuteacian?

=

F16. i Tiene definido el punto de equilibric de lo contidod de repuestos en bodego?

4.4.8 Ponderacién de resultados. Se representaron los resultados obtenidos en
la auditoria de manera ponderada y grafica para cada uno de los items del
cuestionario, una visiébn general de esta auditoria se puede apreciar a

continuacion.

Tabla 2. Resultados de la auditoria a mantenimiento

ASPECTO CONSIDERADO VALOR CALIFICACION
CRITICIDAD DE RUTA DE INSPECCION 3,3 ASPECTO REGULAR
MANEJO DE INFORMACION SOBRE EQUIPOS 2,6 ASPECTO REGULAR
ESTADO DE MANTENIMIENTO ACTUAL 2,2 ASPECTO REGULAR
ANTECEDENTES DE COSTO DE MANTENIMIENTO 2,3 ASPECTO REGULAR
EFECTIVIDAD DEL MANTENIMEINTO ACTUALMENTE 3,3 ASPECTO REGULAR
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Grafica 1. Resultados generales de la auditoria

RESULTADOS GENERALES
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CRITICIDAD DE RUTA MANEJO DE ESTADO DE ANTECEDENTESDE ~ EFECTIVIDAD DEL
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El aspecto que presenta menor puntuacion es el item “Estado de mantenimiento

actual”’, aunque en general muestra que cada uno de los items evaluados estan

en estado regular, es importante analizar cada uno para identificar en especifico

cual es el aspecto dentro de estos que hace que se encuentre en la actualidad en

este estado, para ello se realiz6 un analisis individual de los items.

A. Criticidad en las rutas de inspeccion

Tabla 3. Resultados item de Criticidad de ruta de inspeccion

PREGUNTAS

B1,B2,B5,86

B3,B4,B7,B8,B9

B10,811,B12

CRITICIDAD DE RUTA DE INSPECCION

ASPECTOS INDIVIDUALES CONSIDERADOS VALOR CLASIFICACION
. ASPECTO BIEN
SECTORIZACION DE LA PLANTA 4,8
IMPLEMENTADO
ASPECTO BIEN
CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS 4,5
IMPLEMENTADO
DIMENSIONAMIENTO DE LOS TIEMPOS DE MANTENCION 2,7 ASPECTO REGULAR
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Grafica 2. Resultados de item criticidad de ruta de inspeccién
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Los resultados arrojan una debilidad en el dimensionamiento de los tiempos de
mantenimiento, el cual hace referencia a la estimacion de tiempos y tiempos
reales de ejecucion, para poder mejorar este aspecto se debe realizar una
evaluacion sobre cada actividad de mantenimiento identificando los tiempos y

plantear una forma de medir el cumplimiento de este.

B. MANEJO DE INFORMACION SOBRE EQUIPOS

Tabla 4. Resultados del item Manejo de informacidén sobre equipos
MANEJO DE INFORMACION SOBRE EQUIPOS

PREGUNTAS ASPECTOS INDIVIDUALES CONSIDERADOS VALOR CLASIFICACION
C1,C2,C4 INFORMACION SOBRE LOS EQUIPOS 2,7 ASPECTO REGULAR
C3,C5,C6 INFORMACION SOBRE EL MANTENIMIENTO 2,7 ASPECTO REGULAR

C7,C8,C9,C1 INFORMACION SOBRE MANEJO DE ASPECTO BIEN

2 RECURSOS o2 IMPLEMENTADO

C10,C11,C15 INFORMACION SOBRE INDICADORES 2,7 ASPECTO REGULAR

C13,C14 INFORMACION SOBRE MANEJO DE PERSONAL 08 ASPECTO DEFICIENTE
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Grafica 3. Resultados de item Manejo de informacién sobre equipos
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Los aspectos individuales a considerar para la mejora son como se aprecia en la
figura. La informacion sobre equipos, pues actualmente no cuentan con
informacion basica como lo es el afio de adquisicion, fabricante, planos, catalogos
de muchos de los equipos que hacen parte de la planta. Informacion sobre el
mantenimiento hace parte de los aspectos a mejorar debido a que se encontré en
el proceso de recopilaciéon de informacidén que no existian registros actuales de las
actividades ejecutadas y los repuestos consumidos para estas. Informacién sobre
indicadores presenta un nivel regular al igual que los dos aspectos anteriormente
nombrados debido a que la informacion de indicadores tiene un registro de un
afo, ademas que en lo que se pudo identificar no existe una forma de comparar
los tiempos de ejecucion real y los estipulados, pues solo se tiene registrados. Un
aspecto mas importante a considerar es el de la informacién sobre el manejo de
personal, el cual muestra una puntuacién muy baja debido a que no se tiene el
control de cuanto tiempo se gasta para la atencion de cada falla y tampoco cuanto
es el tiempo real en el que se ejecuta cada trabajo.
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C. ESTADO DE MANTENIMIENTO ACTUAL

Tabla 5. Resultados item Estado de mantenimiento actual
ESTADO DE MANTENIMIENTO ACTUAL

PREGUNTAS ASPECTOS INDIVIDUALES CONSIDERADOS VALOR  CLASIFICACION
. ASPECTO
D1,D2 INTEGRACION DE LA GENTE DE OPERACIONES 0,9
DEFICIENTE
PROGRAMACION ~DE LAS TAREAS DE ASPECTO
D3,D4,D10 3,2
MANTENIMIENTO REGULAR
ANTECEDENTES ~ PARA  PROGRAMAR  EL ASPECTO BIEN
D5,06.D7.D9 5,5
MANTENIMIENTO IMPLEMENTADO
GENERACION DE INDICES DE CONTROL Y ASPECTO BIEN
D8.D11.D12.D13.D14.D15 . 5,5
RETROALIMENTACION IMPLEMENTADO

Grafica 4. Resultados de estado de mantenimiento actual
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Para este item se cuenta con dos aspectos a tratar para el mejoramiento de la
gestion de mantenimiento, uno de ellos y el menos critico es el denominado

programacion de las tareas de mantenimiento, este aspecto presenta criticidad
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debido a la carencia de un cronograma de mantenimiento preventivo en la
empresa, pues las actividades que son programadas son debido a fallas ya
ocurridas durante el proceso de produccion, las cuales por decisiones del grupo
de produccién no se deciden atacar inmediatamente sino programarlas para ser
ejecutadas, el otro aspecto al que se debe hacer referencia y que para el caso es
mas critico es el de integracion de la gente de operaciones, en este aspecto
volvemos a denotar la falta de la estimacion de los tiempos de ejecucion para las
tareas de mantenimiento, al igual que la carencia de la identificacion de tareas de
mantenimiento como rutinas diarias, inspecciones y demas tareas que deben

estar estipuladas en el plan de mantenimiento.

D. ANTECEDENTES DE COSTO DE MANTENIMIENTO

Tabla 6. Resultados item antecedentes de costo de mantenimiento
ANTECEDENTES DE COSTO DE MANTENIMIENTO

PREGUNTAS ASPECTOS INDIVIDUALES CONSIDERADOS VALOR  CLASIFICACION
. ASPECTO BIEN
E1,E2,E3,E7 ANALISIS DE REEMPLAZO DE QUIPOS 6,9
IMPLEMENTADO
ANALISIS DE REEMPLAZO A LA FALLA O GRUPAL DE ASPECTO BIEN
E4,E5,E6,E8 43
PARTES IMPLEMENTADO
E9,E14,E15 ANALISIS PARA MANTENCION PROPIA O TERCERIZACION 2,1 ASPECTO REGULAR
E10,E11,E12,E13  ANALISIS EVOLUCION DE LOS COSTOS 1,7 ASPECTO REGULAR
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Grafica 5. Resultados del item de Antecedentes de costo de mantenimiento
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Se encontré6 que dos de las falencias para este aspecto eran el andlisis para
mantencion propia o tercerizacion y andlisis de evolucion de los costos. El primero
se genera debido a la falta de identificacion de en qué ocasiones es mas rentable
establecer la ejecucién de las labores por externos que propias, ademas del poco
control sobre las horas extras del personal. Para el segundo item interno el cual
es mas critico y evidentemente se tiene una desinformacion sobre el presupuesto
real del mantenimiento ya que se ha venido ejecutando en base a una estimacién
sin fundamento de histérico de gastos o proyeccion de costos de las actividades

de mantenimiento.
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E. EFECTIVIDAD DEL MANTENIMIENTO ACTUAL.

Tabla 7. Resultados de item de Efectividad del mantenimiento actualmente
EFECTIVIDAD DEL MANTENIMEINTO ACTUALMENTE

PREGUNTAS ASPECTOS INDIVIDUALES CONSIDERADOS ~ VALOR  CLASIFICACION
CAPACIDAD DE PROGRAMACION  DE ASPECTO BIEN
F1,F2,F8,F9 43
ACTIVIDADES IMPLEMENTADO
F3,F4,F5 ADMINISTRACION DE TRABAJOS 22  ASPECTOREGULAR
F6,F7 PROCEDIMIENTOS PARAEL MANTENIMIENTO 1,8 ASPECTO REGULAR
ASPECTO BIEN
F20,F11,F12F13,F14 MANEJO DE RELACIONES HUMANAS 58
IMPLEMENTADO
F15,F16 MANEJO DE REPUESTOS Y HERRAMIENTAS 18  ASPECTOREGULAR

Grafica 6. Resultados del item Efectividad del mantenimiento actual
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EFECTIVIDAD DEL MANTENIMEINTO ACTUALMENTE

Para el item tratado se identificaron tres aspectos en los cuales se observé

algunas falencias, uno de ellos es el denominado como admiracion de trabajos,

esto se debe a que las ordenes de trabajo emitidas son basicamente 6rdenes
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para trabajos correctivos, razén por la cual en ocasiones aparentemente se
encuentra bien distribuido el trabajo y en otras no. El procedimiento para el
mantenimiento tanto correctivo como preventivo se encuentra planteado pero solo
el procedimiento del mantenimiento correctivo se lleva a cabo. En cuanto al
manejo de repuestos y herramientas no se cuenta con un listado de repuestos
maximos y minimos para cada equipo que deba seguir bodega, razén por la cual
e muchas ocasiones los repuestos requeridos para las actividades de

mantenimiento no se encuentran en bodega.

4.4.9 Conclusiones. La auditoria implementada a la empresa FRESKALECHE
S.A. permitio identificar las mas grandes debilidades que posee la gestién de
mantenimiento actualmente, partiendo principalmente por la carencia de un plan
de mantenimiento preventivo para los equipos que forman parte de la planta de

Bucaramanga.

Grafica 7. Representacion de resultados generales de la auditoria a la
empresa FRESKALECHE S.A.

ASPECTOS CONSIDERADOS EN LA AUDITORIA
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Realizando un andlisis global se pudo apreciar cada uno de los aspectos tratados
identificando como criticos en orden descendente, para los cuales este proyecto

tiene como finalidad aportar una mejora para cada uno.

Tabla 8. Evaluacién y propuesta de items criticos de la auditoria

Caracteres evaluados

A. Dimensionamiento de los

tiempos de mantenimiento

B. Informacion sobre equipos

C. Informacion sobre el

mantenimiento

D. Anadlisis de evolucion de los

costos

Condicioén actual
No se tiene calculado el tiempo de
ejecucién de ninguna actividad de
mantenimiento.
No se tiene calculado el volumen de
trabajo que se debe hacer mes a
mes.
Algunos equipos cuentan con sus
manuales de  operacion y
mantenimiento.
No existen fichas técnicas.
No existe programa de

mantenimiento para cada equipo.

No cuenta con programas de
procedimiento de actividades de
mantenimiento.

Cuenta con el registro de
mantenimientos correctivos
realizados a cada equipo y los

tiempos reales de ejecucion.

Se tiene un costo de mantenimiento
ejecutados al fin de cada periodo sin
embargo estos valores no son de
creacion  de

ayuda para la

presupuesto.

81

Propuesta de mejora

Establecer un plan de
mantenimiento donde se reflejen las
actividades que se deben realizar y
el tiempo que conlleva ejecutar cada

una de ellas.

Creacion y tramite de formato de
ficha técnica para los equipos de las

plantas.

Implementacion de un programa de
mantenimiento preventivo para cada
equipo.

Se implementa el programa de plan
de mantenimiento preventivo en el
sistema de recopilacion y registro de
informacion con el que cuenta la

empresa.

Al vincular el plan de mantenimiento
preventivo que se desarrollara en
este proyecto con la herramienta
informatica con la que cuenta la
empresa se podra predecir y

presupuestar  los  costos  de



E. Administracion de trabajos

F.

G.

Caracteres evaluados

Manejo de repuestos y

herramientas

Integracion de la gente de

operacion

Condicion actual

La generacion de oOrdenes de
mantenimiento no son planeadas,
dia a dia se lanzan y a final de mes

se verifica su cierre.

No se tienen identificados los

repuestos  necesarios para la
ejecucién de las actividades de
mantenimiento, se cuenta con una
amplia bodega pero no todos los
repuestos que esta tiene son Utiles

para los equipos.

Los operadores realizan
actualmente tareas de
mantenimiento que esta
relacionadas con su labor de

operacion de equipo.
No se realizan inspecciones al inicio

de la produccion
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Propuesta de mejora
mantenimiento.
La creacién o¢rdenes sera de
acuerdo a la planificacién realizada
en el plan de mantenimiento
generado y de forma automatica, lo
que permite controlar el trabajo de
durante cada

forma continua

periodo.

Se propone realizar un listado de
stock de maximos y minimos que
debe poseer la bodega, de tal forma
que el personal encargado de esta
pueda ejecutar su labor de forma
mas efectiva, mejorando la labor del
&rea de mantenimiento.

Implementar inspecciones bésicas
del estado de los equipos liderados
por el personal de mantenimiento,
de tal forma que los operarios se
familiaricen con este proceso y

aprendan a realizarlas.



5. IDENTIFICACION DE LA CODIFICACION Y EVALUCION DE INVENTARIO
DE EQUIPOS DE LA PLANTA DE BUCARAMANGA EN LAS AREAS DE UHT Y
DERIVADOS.

La empresa FRESKALECHE S.A. cuenta con una metodologia para la
identificacion de sus activos, razon por la cual todos los equipos pertenecientes a
las areas de Derivados y UHT ya se encuentran de una u otra forma identificados,
en esta fase se identifico cuales eran los equipos que pertenecian a cada una de
las &reas nombradas y cudles eran los nimeros caracteristicos de estos para asi
poder realizar el plan de mantenimiento preventivo enfocado a estos equipos.
Ademas de ello se evalu6 la metodologia implementada, realizando una

propuesta de mejora en ella.

5.1 METODOLOGIA DE IDENTIFICACION DE EQUIPOS PARA LA EMPRESA
FRESKALECHE S.A.

Para realizar la identificacién de los equipos se cuenta con una serie de codigos y
nameros que los identifican, los cuales sirven como herramienta para poder ser
inventariados, buscarlos en el sistema, cargar operaciones y costos, entre otras
actividades. Basicamente cada equipo cuenta con tres numeros fundamentales de
identificacion para la empresa, los cuales forman parte del entorno SAP que es

implementado en la compafia.
> NUMERO DE ACTIVO FIJO: Este nimero esta constituido basicamente para

identificar en el inventario general de la empresa los activos que hace parte

de ella, es un niumero Unico para cada equipo (nimero TAG).
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El primer nimero indicativo corresponde a dieciséis mil 16000, seguido por el

numero asignado segun la vinculacion del equipo en la empresa.
Figura 28. Codificacién: Numero de Activo fijo Empacadora ESSI 2728

> UBICACION TECNICA: Es una combinacién de letras y numeros la cual
permite identificar el sector al que pertenece cada equipo, NO es un nimero

Unico para cada activo, pues es la identificacion de cada sector.

Figura 29. Codificacién: Ubicacion Técnica Empacadora ESSI 2728

FKL — BU — 001 —001
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El listado de cddigos pertenecientes a las areas de UHT y DERIVADOS con los
que cuenta la empresa son los mostrados en la siguiente tabla para el centro

Bucaramanga. Las ubicaciones técnicas faltantes se muestran en el Anexo C.

Tabla 9. Listado de ubicaciones técnicas
FKL-BU PLANTA FRESKALECHE BUCARAMANGA

FKL-BU-001 PLANTA DE LECHES BUCARAMANGA
FKL-BU-001-001 EMPAQUE Y REEMPAQUE ULTRAPASTEUR B/MANGA
FKL-BU-001-002 RECIBO LECHE BUCARAMANGA
FKL-BU-001-003 LABORATORIO LECHE BUCARAMANGA
FKL-BU-001-004 PASTEURIZACION ESTERILIZACION B/MANGA
FKL-BU-001-005 EMPAQUE PASTEURIZADA BUCARAMANGA
FKL-BU-001-060 CUARTOS DE INCUBACION BUCARAMANGA
FKL-BU-001-061 CIP EMPAQUE UHT BUCARAMANGA
FKL-BU-001-062 CIP RECIBO LECHE BUCARAMANGA

FKL-BU-002 PLANTA DERIVADOS BUCARAMANGA
49 ELEVADOR DE CARGA DERIVADOS CAP.1000KG B
806 REFRACTOMETRO AREA DE SABORIZACION BU
807 REFRACTOMETRO Il AREA DE SABORIZACION BU
808 PH METRO AREA DE SABORIZACION BU
1896 HIDROLAVADORA KARCHER HD613-PCC BGA
FKL-BU-002-006 LABORATORIO DERIVADOS BUCARAMANGA
FKL-BU-002-007 MANTEQUILLA BUCARAMANGA
FKL-BU-002-008 EMPAQUE RIGIDOS BUCARAMANGA
FKL-BU-002-009 EMPAQUE FLEXIBLES BUCARAMANGA
FKL-BU-002-010 PROCESO TANGELO BUCARAMANGA
FKL-BU-002-011 PASTE-FERMENTACION YOGURT BUCARAMANGA
FKL-BU-002-012 SABORIZACION YOGURTH BUCARAMANGA
FKL-BU-002-013 AREQUIPE BUCARAMANGA
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FKL-BU-002 PLANTA DERIVADOS BUCARAMANGA

FKL-BU-002-014 INACTIVO BANOS GENERAL DE PRODUCCION BUC
FKL-BU-002-052 AREA GESTION DE CALIDAD BUCARAMANGA
FKL-BU-002-053 OFICINAS DE PRODUCCION BUCARAMANGA
FKL-BU-002-054 OFICINA Y TALLER MANTENIMIENTO B/MANGA
FKL-BU-002-063 CIP DERIVADOS BUCARAMANGA

FKL-BU-002-067 BANOS GENERAL DE PRODUCCION BUCARAMANGA
FKL-BU-002-068 OFICINA GESTION AMBIENTAL BUCARAMANGA
FKL-BU-002-088 AREA REHIDRATACION BUCARAMANGA BU

> NUMERO DE EQUIPO EN SAP (NUMERO PM): Esta identificacion esta dada
con forme el equipo es vinculado a la herramienta informéatica SAP con la que

cuenta la empresa, NO es un niumero Unico para cada activo.

Figura 30. Numero PM de la Empacadora ESSI 2728

5.2 PROPUESTA DE NUEVA CODIFICACION

La empresa FRESKALECHE S.A no cuenta con una codificacibn de equipos
Gnica. Se ha ido empleando una serie de codigos numéricos y alfa-numéricos, con
forme a las necesidades durante la evolucién de la compafia, por tal razén,
cuenta con codificacion mdultiple como se identifico en la descripcion de la
metodologia de identificacion de equipos de la empresa, adicional a ello no todos

los equipos cuentan con todos los numeros asignados, lo que demuestra
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claramente que los diferentes listados de niameros de identificacion no son del

todo homologables.

La problematica que trae contar con esta metodologia es que se debe crear una
cadena para poder identificar cada equipo, se tiene un inventario con un nimero
que no aporta informacion apta para clasificarlo ni da una idea del tipo de equipo
con el que se esta tratando, para poder tener este tipo de datos se debe buscar
en los otros numeros, lo cual resulta desgastante y en muchas ocasiones se
pueden cometer errores. Por esta razén se propone una codificacion Unica de los
equipos, la cual tenga en cuenta cada uno de los aspectos que son importantes

para la identificacion y ubicacién de cada equipo.

Se plantea una metodologia de codificacién alfa-numérica que esté basada en
partir desde lo general hasta lo particular, de tal modo que se tenga idea de la
ubicacion del equipo mediante la asignacion de los primeros cuatro valores, el tipo
de equipo y el numero PM (NUumero de equipo en SAP) con los dos siguientes,

generando con estos un cAdigo Unico a cada equipo de la empresa.

Figura 31. Esquema general de la metodologia propuesta para la

codificacion de equipos.

EMPRESA FRESKALECHE S.A.
CENTRO
AREA
EMPLAZAMIENTO

TIPO DE EQUIPO

NUMERO
PM
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» Primer Nivel: Este simboliza la vinculacion del equipo con la empresa para
ello se propone asignar las siglas caracteristicas de la empresa las cuales son
FKL.

» Segundo Nivel: Representa el centro al que pertenece el equipo, es decir la
ubicacion de la planta en la que se encuentra.
El valor que se elige es la abreviacion asignada a los centros, para el caso de las

dos plantas de procesos seria: para Aguachica: AG y Bucaramanga: BU

» Tercer Nivel: Identifica dentro de la planta a que &area de procesos esta
asignado.

Se propone seguir utilizando los cédigos de area ya establecidos por la empresa

dentro de la codificacién de ubicacion técnica con los cuales los colaboradores de

la empresa ya estan habituados.

Area Planta de Leche: 001

Area Planta de Derivados: 002
Area Administrativa piso 1:003
Area Administrativa piso 2:004
Area Despacho de leche: 005
Area Despacho de derivados: 006
Area Servicios Industriales: 007
Area de bodega: 008

» Cuarto Nivel: Ubica en que sub-area esta situado el equipo.
También se propone usar los valores ya conocidos para la identificacion de estas
sub-areas, también relacionados con los valores asignados en el niumero de

ubicacioén técnica.

88



Empaque y re empaque de ultra pasteurizacion: 001
Recibo de leche: 002

Laboratorio de leche: 003

Pasteurizacion y esterilizacion: 004

Empaque pasteurizada: 005

Cuarto de incubacion: 060

CIP empaque UHT: 061

CIP recibo de leche: 062

Laboratorio de derivados: 006
Mantequilla: 007

Empaques flexibles: 008

Empaques rigidos: 009

Proceso Tangelo: 010

Pasteurizacion y fermentacion yogurt: 011
Saborizacion yogurt: 012

Arequipe: 013

CIP de derivados: 063

Rehidratacion: 088

Quinto Nivel: Describe de manera breve el tipo de equipo en el que esta
clasificado.

Eléctrico: Ele

Mecénico: Mec

Electro mecanico: Elm

Térmico: Ter

Medicion: Med
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» Sexto Nivel: Se propone trabajar como numero de identificacién Unica del
equipo, para la compafiia, el denominado nimero PM (NUmero del equipo en
SAP),

Figura 32. Ejemplo de codificacion propuesta. Equipo: Empacadora ESSI

2728
FKL — BU — 001 -001 —ELM - 1776

La propuesta de la metodologia de codificacién para los equipos de la empresa es
presentada a gerencia por el jefe de mantenimiento, la cual durante el desarrollo
del proyecto fue evaluada, sin embargo al finalizar el mismo no se tuvo respuesta
de aceptacion ni rechazo por parte de gerencia, debido a que se esta
desarrollando una verificacion de inventario de los equipos con los que cuenta
toda la compafiia, mediante registro fotogréfico y busqueda de los nUmeros que
son utilizados actualmente en la metodologia que tiene implementada la empresa.
Sin embargo se deja a la empresa los valores estandar para la codificacion para
que sean asignados a los equipos de las areas de Derivados y UHT las cuales
corresponden a las tratadas en este proyecto (Anexo D).

5.3 RELACION MAESTRA DE EQUIPOS

Se realiz6 un proceso de identificacion de equipos con el fin de establecer una
relacion donde se tuviera claridad de cuales eran los pertenecientes a cada una
de las areas, ademas de tener en concreto los equipos que harian parte del
proyecto, a su vez se realizé una verificacion de los codigos de estos activos,
teniendo en cuenta que no se tuvo respuesta de la propuesta de codificacion

durante el desarrollo del proyecto.
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Tabla 10. Relacién maestra de equipos

CENTRO DE
AREA EMPLAZAMIENTO

EMPLAZAMIENTO

PLANTA

BUCARAMANGA  DERIVADOS
MANTEQUILLA
EMPAQUES RIGIDOS
EMPAQUES FLEXIBLES

ACTIVO
FIJO

UBICACION

FKL-BU-
002-007
FKL-BU-
002-007
FKL-BU-
002-007
FKL-BU-
002-007
FKL-BU-
002-008
FKL-BU-
002-008
FKL-BU-
002-008
FKL-BU-
002-008
FKL-BU-
002-008
FKL-BU-

16000006

16000072

16000074

16000326

16000396

16000220

NOMBRE

TROMPO DE MANTEQUILLA

MARMITA-MANTEQUILLA

EXTRUSORA'Y CORTADORA DE MANTEQUILLA

PRIMO N°1

PRIMO N°2

PRIMO EBR

EMBOTELLADORA R6
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CE.CO.

13111

13112

13112

13138

13138

13135

13133

NO
EQUIPO FICHA TECNICA
EN SAP
100
TROMPO MANTEQ
664
MARMITA MANTEQ
EXTRU-CORT
080
MANTEQ
181
PRIMO 1
390
PRIMO 2
478
PRIMO EBR
239
R6
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002-009
FKL-BU-
16000225 TWINN® 1 13114 144
002-009 TWIN 1
FKL-BU-
16000224 TWINN° 2 13127 243
002-009 TWIN 2
FKL-BU-
16000161 TWINN®3 13127 175
002-009 TWIN 3
FKL-BU-
16000660 SOLPAK EMLIDO 2 13143 2048
002-009 EMLIDO 2
FKL-BU-
16000659 SOLPAK EMLIDO 1 13143 2048
002-009 EMLIDO 1
FKL-BU-
16000656 SOLPAK EMBODO 13143 2048
002-009 EMBODO
FKL-BU-
16000008 BRASHOLANDA BRASPACK 13127 009
002-009 BRASHOLANDA
FKL-BU-
16000326 JUNIOR 13138 390
002-009 JUNIOR
FKL-BU-
PROCESO DE TANGELO 002-010
FKL-BU- PASTEURIZADOR
16000539 PASTEURIZADOR DE TANGELO 13109 1780
002-010 TANGELO
FKL-BU-
16000042 TANQUE N° 1 TANGELO 13109 46
002-010 TANQUE TANG 1
FKL-BU-
16000059 TANQUE N° 2 TANGELO 13109 67
002-010 TANQ TANG 2
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FKL-BU-
16000043 TANQUE DE MEZCLA TANGELO 13109 047
002-010 TANQ MZC TANG
PASTE-FERMENTACION FKL-BU-
YOGURT 002-011
FKL-BU-
- HOMOGENIZADOR APV GAULIN 13106 672
002-011 HOMO APV
FKL-BU-
16000483 PASTEURIZADOR DE YOGURTH 13106 615
002-011 PASTEU YOG
FKL-BU-
16000389 INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS 13106 469
002-011 INT YOG
FKL-BU-
16000655 TANQUE N° 0 MADURADOR YOGURTH 13106 2047
002-011 TANQ 0 YOG
FKL-BU-
16000293 TANQUE N° 1 MADURADOR YOGURTH 13106 355
002-011 TANQ 1 YOG
FKL-BU-
16000185 TANQUE N° 2 MADURADOR YOGURTH 13106 202
002-011 TANQ 2 YOG
FKL-BU-
16000158 TANQUE N° 3 ENFRIADOR YOGURTH 13106 992
002-011 TANQ 3 YOG
FKL-BU-
16000542 TANQUE N° 4 ENFRIADOR YOGURTH 13107 1784
002-011 TANQ 4 YOG
FKL-BU-
16000536 TANQUE N° 5 ENFRIADOR YOGURTH 13107 1777
002-011 TANQ 5 YOG
FKL-BU-
16000537 TANQUE N° 6 ENFRIADOR YOGURTH 13107 1778
002-011 TANQ 6 YOG
FKL-BU- 16000064 TANQUE N° 7 ENFRIADOR YOGURTH 13107 072 TANQ 7 YOG
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002-011
FKL-BU-
002011 16000027 TANQUE N° 9 ENFRIADOR YOGURTH 13126 028 TANQ 9 YOO
FKL-BU-
AREQUIPE 002-013
FKL-BU-
002013 16000154 MARMITA DE AREQUIPE 13108 168 MARMITA ARQ
AREA REHIDRATACION FKL-BU-
BUCARAMANGA 002-088
FKL-BU- EQUIPO DILUNTOR MEZCLADOR DE LECHE EN
002-088 16000488 POLVO 13103 621 DOSIFI REHID
FKL-BU-
002-088 16000050 TANQUE REHIDRATADA 13103 057 TANQ REHI
LECHES
EMPAQUE Y REEMPAQUE
ULTRAPASTEUR
B/MANGA

FKL-BU-
001-001

FKL-BU-
001-001 16000535 ENVASADORA ASEPTICA ESSI 2728 13113 1776 ESSI 2728
FKL-BU-
001-001 16000375 ENVASADORA ASEPTICA ESSI 1330 13113 447 ESSI 1330
FKL-BU-
001-001 16000489 ENVASADORA ASEPTICA PREPAC 1 13113 622 PREPAC 1
FKL-BU-
001-001 16000119 ENVASADORA ASEPTICA PREPAC 2 13113 130 PREPAC 2

94


file:///C:/Users/Kt/Desktop/Plan%20mantenimiento%20preventivos/Mantenimiento%202015/PREVENTIVO/fichas%20tecnicas/F001-02-RPL-035_Plantilla%20ficha%20técnica%20de%20equipos.xlsx%23'TANQ%209%20YOG'!A1
file:///C:/Users/Kt/Desktop/Plan%20mantenimiento%20preventivos/Mantenimiento%202015/PREVENTIVO/fichas%20tecnicas/F001-02-RPL-035_Plantilla%20ficha%20técnica%20de%20equipos.xlsx%23'MARMITA%20ARQ'!A1
file:///C:/Users/Kt/Desktop/Plan%20mantenimiento%20preventivos/Mantenimiento%202015/PREVENTIVO/fichas%20tecnicas/F001-02-RPL-035_Plantilla%20ficha%20técnica%20de%20equipos.xlsx%23'DOSIFI%20REHID'!A1
file:///C:/Users/Kt/Desktop/Plan%20mantenimiento%20preventivos/Mantenimiento%202015/PREVENTIVO/fichas%20tecnicas/F001-02-RPL-035_Plantilla%20ficha%20técnica%20de%20equipos.xlsx%23'TANQ%20REHI'!A1
file:///C:/Users/Kt/Desktop/Plan%20mantenimiento%20preventivos/Mantenimiento%202015/PREVENTIVO/fichas%20tecnicas/F001-02-RPL-035_Plantilla%20ficha%20técnica%20de%20equipos.xlsx%23'ESSI%202728'!A1
file:///C:/Users/Kt/Desktop/Plan%20mantenimiento%20preventivos/Mantenimiento%202015/PREVENTIVO/fichas%20tecnicas/F001-02-RPL-035_Plantilla%20ficha%20técnica%20de%20equipos.xlsx%23'ESSI%201330'!A1
file:///C:/Users/Kt/Desktop/Plan%20mantenimiento%20preventivos/Mantenimiento%202015/PREVENTIVO/fichas%20tecnicas/F001-02-RPL-035_Plantilla%20ficha%20técnica%20de%20equipos.xlsx%23'PREPAC%201'!A1
file:///C:/Users/Kt/Desktop/Plan%20mantenimiento%20preventivos/Mantenimiento%202015/PREVENTIVO/fichas%20tecnicas/F001-02-RPL-035_Plantilla%20ficha%20técnica%20de%20equipos.xlsx%23'PREPAC%202'!A1

RECIBO LECHE
BUCARAMANGA

PASTEURIZACION
ESTERILIZACION
B/MANGA

FKL-BU-

001-001

FKL-BU-

001-002

FKL-BU-

001-002

FKL-BU-

001-002

FKL-BU-

001-002

FKL-BU-

001-002

FKL-BU-

001-004

FKL-BU-

001-004

FKL-BU-

001-004

FKL-BU-

001-004

FKL-BU-

001-004

FKL-BU-

001-004

16000648

16000259

16000354

16000469

16000472

16000678

16000493

16000667

16000465

16000668

INTERCAMBIADOR DE PLACAS ALFA LAVAL

95

ENVASADORA ASEPTICA ELECSTER

TANQUEN° 0

TANQUE N° 1

TANQUE N° 2

DESCREMADORA DE LECHE REDA

BACTOFUGADORA DE LECHE REDA

ESTERILIZADOR REDA

PASTEURIZADOR REDA

HOMOGENIZADOR FBF 128

13113

13102

13101

13101

13101

13104

13104

13105

13104

13105

2028

289

425

601

604

2088

627

2066

595

2067

ELECSTER

INT. RECIBO

TANQUE N°0

TANQUE N°1

TANQUE N°2

DESCREMADORA
120T
BACTOFUGADORA
100T
ESTERILIZADOR
REDA
PASTEURIZADOR
REDA

HOMO FBF 128
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FKL-BU-

001-004 16000568 ESTERILIZADOR ESSI UHT 10 13105 1851 ESTERI UHT 10
FKL-BU-

001-004 16000663 INTERCAMBIADOR DE PLACAS ALFA LAVAL 13104 2059  INT.LECHE
FKL-BU-

001-004 16000666 DOSIFICADOR TETRA ALDOSE 13144 2065  ALDOSE
FKL-BU-

001-004 16000665 DOSIFICADOR TETRA ALFAST 13104 2064  ALFAST
FKL-BU-

001-004 16000750 HOMOGENIZADOR FBF 110 13104 678 HOMO FBF 110
FKL-BU-

001-004 - TANQUE N° 3 13104 490 TANQUE N°3
FKL-BU-

001-004 - TANQUE N° 4 13104 005 TANQUE N°4
FKL-BU-

001-004 16000020 TANQUE N° 5 13104 021 TANQUE N°5
FKL-BU-

001-004 16000466 TANQUE N° 6 13104 597 TANQUE N°6
FKL-BU-

001-004 16000086 TANQUE N°® 7 13104 431 TANQUE N°7
FKL-BU-

001-004 16000003 TANQUE N° 8 13104 004 TANQUE N°8
FKL-BU-

001-004 16000351 TANQUEN°9 13104 422 TANQUE N°9
FKL-BU- 16000180 TANQUE N° 10 13104 197 TANQUE N°10
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La tabla esta conformada por la informacién basica de los equipos como son sus
nameros de identificacion, los nombres, los centros de costos y un hipervinculo al
archivo de la ficha técnica de cada equipo, esta relacibn maestra fue realizada en

primera instancia por medio de la herramienta Excel.

Algunos equipos en el proceso se identificaron sin nimero de activo o con
problemas en este y/o en su centro de costos, la identificacion de estas falencias
se reportaron mediante un informe a la jefatura de mantenimiento y al personal

pertinente para realizar las correcciones sobre estos temas.
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6. ANALISIS DE CRITICIDAD A LAS AREAS DE UHT Y DERIVADOS EN LA
EMPRESA FRESKALECHE S.A.

La empresa FRESKALECHE S.A. busca una mejora en la gestion de
mantenimiento que le brinde herramientas para obtener una mayor disponibilidad
de equipos y a su vez que estos trabajen de forma Optima, dando el soporte
necesario para que el departamento de produccion, entregue a satisfaccion un
producto de alta calidad al mercado. Por lo tanto se deben identificar los equipos
de mayor importancia para las lineas de produccion y asi establecer los
procedimientos requeridos para el buen funcionamiento de los mismos junto con

la prioridad de intervencion.

El esquema general de la metodologia para el andlisis de criticidad de equipos

utilizado en este proyecto se describe en la siguiente figura:

Figura 33. Modelo de analisis de criticidad.

IDENTIFICACION DE LOS
EQUIPOS A EVALUAR

| ESTABLECER CRITERIOS ‘
DE EVALUACION

| SELECCION DEL METODO |

| APLICACION DEL ‘
POCEDIMIENTO

| LISTAJERARQUIZADA |
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6.1 IDENTIFICACION DE LO EQUIPOS EVALUADOS

Los equipos seleccionados para la realizacion del analisis de criticidad fueron
todos los equipos identificados en las areas de UHT y Derivados de la empresa
FRESKALECHE S.A. con excepcion de aquellos pertenecientes a las bodegas de

refrigeracion y preservacion de los productos.

A continuacion se muestra el listado de equipos a los que se les implemento la
metodologia de criticidad.

Tabla 11. Listado de equipos evaluados

UBICACION TECNICA ~ NUMERO PM NOMBRE DEL EQUIPO
FKL-BU-001-001 130 ENVASADORA PREPAC 2
FKL-BU-001-001 447 ENVASADORA ESSI 1330
FKL-BU-001-001 622 ENVASADORA PREPAC 1
FKL-BU-001-001 1776 ENVASADORA ESSI 2728
FKL-BU-001-001 2028 ENVASADORA ELECSTER
FKL-BU-001-002 012 BOMBA DE SUCCION
FKL-BU-001-002 054 BOMBA DE 1500 L/H
FKL-BU-001-002 086 BOMBA SANITARIA PARA LECHE
FKL-BU-001-002 090 BOMBA SANITARIA P2
FKL-BU-001-002 289 INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS N° 1
FKL-BU-001-002 632 CIP LAVADO DE CARRO TANQUE
FKL-BU-001-004 004 TANQUE N°2
FKL-BU-001-004 004 TANQUE N°5
FKL-BU-001-004 004 TANQUE N°8
FKL-BU-001-004 005 TANQUE N°4
FKL-BU-001-004 197 TANQUE N°10
FKL-BU-001-004 422 TANQUE N°9
FKL-BU-001-004 423 TANQUE N°11
FKL-BU-001-004 425 TANQUE N°0
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UBICACION TECNICA NUMERO PM NOMBRE DEL EQUIPO

FKL-BU-001-004 431 TANQUE N°7
FKL-BU-001-004 462 TANQUE N°12
FKL-BU-001-004 495 TANQUE N°3
FKL-BU-001-004 595 PASTEURIZADOR REDA
FKL-BU-001-004 597 TANQUE N°6
FKL-BU-001-004 601 TANQUE N°1
FKL-BU-001-004 627 BACTOFUGADORA REDA
FKL-BU-001-004 678 HOMOGENIZADOR FBF 110
FKL-BU-001-004 1851 ESTERILIZADOR UHT 10
FKL-BU-001-004 2055 DOSIFICADOR TETRA ALDOSE
FKL-BU-001-004 2059 INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS N°2
FKL-BU-001-004 2064 DOSIFICADOR TETRA ALFAST
FKL-BU-001-004 2066 ESTERILIZADOR REDA
FKL-BU-001-004 2067 HOMOGENIZADOR FBF 128
FKL-BU-001-004 2086 DESCREMADORA REDA
FKL-BU-001-004 2424 TANQUE N°13
FKL-BU-001-061 696 BOMBA N°1
FKL-BU-001-061 696 CIP-UHT Y LECHES
FKL-BU-001-061 697 BOMBA N°2
FKL-BU-001-062 616 CIP-RECIBO DE LECHE
FKL-BU-002-007 080 EXTRUSORA'Y CORTADORA DE MANTEQUILLA
FKL-BU-002-007 100 BATIDORA DE MANTEQUILLA
FKL-BU-002-007 664 MARMITA DE MANTEQUILLA
FKL-BU-002-008 181 PRIMO N°1
FKL-BU-002-008 239 EMBOTELLADORA R6
FKL-BU-002-008 349 JUNIOR
FKL-BU-002-008 390 PRIMO N°2
FKL-BU-002-008 478 PRIMO EBR
FKL-BU-002-009 009 BRASHOLANDA
FKL-BU-002-009 144 TWIN N° 1
FKL-BU-002-009 175 TWIN N°3
FKL-BU-002-009 243 TWIN N°2
FKL-BU-002-009 2048 SOLPAK EMBODO
FKL-BU-002-009 2048 SOLPAK EMLIDO 1
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UBICACION TECNICA NUMERO PM NOMBRE DEL EQUIPO

FKL-BU-002-009 2048 SOLPAK EMLIDO 2
FKL-BU-002-010 046 TANQUE N°1 TANGELO
FKL-BU-002-010 047 TANQUE DE MEZCLA TANGELO
FKL-BU-002-010 067 TANQUE N°2 TANGELO
FKL-BU-002-010 1780 PASTEURIZADOR DE TANGELO
FKL-BU-002-011 028 TANQUES TRILLIZOS
FKL-BU-002-011 072 TANQUES GEMELOS
FKL-BU-002-011 202 TANQUE N°2 MADURADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 355 TANQUE N°1 MADURADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 469 INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS
FKL-BU-002-011 615 PASTEURIZADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 672 HOMOGENIZADOR APV GAULIN
FKL-BU-002-011 992 TANQUE N°3 ENFRIADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 1777 TANQUE N°5 ENFRIADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 1778 TANQUE N°6 ENFRIADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 1784 TANQUE N°4 ENFRIADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 2047 TANQUE N°0 MADURADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-013 168 MARMITA DE AREQUIPE
FKL-BU-002-063 141 BANCO DE BOMBAS CIP DERIVADOS
FKL-BU-002-063 141 TANQUE ACERO INOX ACIDO
FKL-BU-002-063 141 TANQUE ACERO INOX SODA
FKL-BU-002-063 141 TANQUE ACERO INOXI AGUA
FKL-BU-002-088 087 TANQUE REHIDRATADA
FKL-BU-002-088 621 EQUIPO DISLUNTOR MEZCLADOR DE LECHE EN POLVO
FKL-BU-012-021 2140 TANQUE AGUA DE REUSO
FKL-BU-012-021 2213 LAVADORA DE CESTILLOS
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6.2 FORMULACION DE CRITERIOS DE EVALUACION

El analisis de criticidad implementado se basa en once criterios establecidos
mediante la evaluacion de las necesidades y compromisos organizacionales de la

empresa.

Complejidad tecnologica.

Importancia del equipo en la produccién.

Funcionamiento por tasa de marcha.

Frecuencia de falla.

Tiempo promedio para reparar.

Costo de mantenimiento.

Criterio de calidad de equipos que inciden en la calidad de los productos.
Impacto ambiental

Impacto en salud y seguridad personal.

Impacto de pérdidas econdmicas por falla.

V V.V V V V V V V V V

Asignacion de indice de ponderacion

6.3 METODO DE EVALUACION APLICADO

El método implementado en el analisis de criticidad para la evaluacion se basé en
valores de ponderacion asignados por criterios de ingenieria, establecidos por el

autor, con asesoria del jefe de mantenimiento de la empresa.

La puntuacion asignada a cada grupo fue dada mediante la importancia que

representaba cada item para la compaifiia.
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Tabla 12. Criterios de evaluacion y calificacion.
PONDERACIONES DE LOS CRITERIOS
ANALISIS DE CRITICIDAD

PLANTA FRESKALECHE BUCARAMANGA

Arranque directo sin enclavamiento eléctrico. 0
Controles, secuencia eléctrica, varias variables. 1
Electrénico, Instrumentacién, control 2
No afecta la produccién 1
25% de impacto 2
50% de impacto 3
75% de impacto 4
La afecta totalmente 9
Esporéadica 0
Intermitente 1
Continua 2

No mas de 1 por afio 1
Entre 2 y 15 por afio 2
Entre 16 y 30 por afio 3
Entre 31y 50 por afio 4
Mas de 50 por afio ( Mas de una parada semanal ) 5

Menos de 4 horas 1
Entre 4 y 8 horas 2
Entre 8 y 24 horas 3
Entre 24 y 48 horas 4
Mas de 48 horas 5
e N T
Menos de 3 millones de pesos 1
Entre 3 y 15 millones de pesos 2
Entre 15 y 35 millones de pesos 3

104



PONDERACIONES DE LOS CRITERIOS
‘% ANALISIS DE CRITICIDAD
o

R om amor PLANTA FRESKALECHE BUCARAMANGA

Mas de 35 millones de pesos

Equipos que no intervienen en forma directa en calidad del producto

Equipos que intervienen en la calidad del producto ya terminado 2
Equipos que intervienen en la calidad del producto durante 3
el proceso

Equipo encargado de su empacado o envasado que garantiza la calidad del producto 4
Equipos criticos para la calidad del producto durante un proceso 5
Equipos criticos para la calidad del producto durante un proceso en varias lineas 6
No origina ningiin impacto ambiental 0
Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio reducido dentro de la 1
planta

Contaminacion ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta 2
Contaminacion ambiental alta, incumplimiento de normas, quejas de la comunidad 3

No origina heridas ni lesiones 0
Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes 1
Puede ocasionar lesiones o heridas graves con incapacidad temporal entre 1y 30 dias 2
Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a 30 dias o incapacidad parcial permanente 3

No ocasiona pérdidas economicas en las otras areas de la planta 0
Puede ocasionar pérdidas econoémicas hasta de 5 SMMLV 1
Puede ocasionar pérdidas econémicas mayores de 5 y menores de 25 SMMLV 2
Puede ocasionar pérdidas econémicas mayores de 25 SMMLV 3

ASIGNACION COEFICIENTE DE PONDERACION-FLEXIBILIDAD (F)

Para equipos auxiliares, proceso adjunto, equipos con duplicado, (no paran el proceso). 1

Para equipos de importancia media, de apoyo a la produccion, Unica existencia. (Ocasionan 2
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PONDERACIONES DE LOS CRITERIOS
ANALISIS DE CRITICIDAD

PLANTA FRESKALECHE BUCARAMANGA

parada de una linea de proceso).

Para equipos de importancia vital para el proceso, de Unica existencia, sin reemplazo. (aplican la

parada de toda la planta)

Para el calculo del valor de criticidad se utilizo la expresion matematica conocida

como

Ecuacioén 1. Calculo de valor de criticidad

Criticidad = Frecuencia X Consecuencia

Siendo la consecuencia el valor adquirido por:

Ecuacion 2. Calculo del valor de consecuencia.
consecuencia = (CT + FM + TR+ CM + CC + (IP X F) +IM + ISP + IPF))

Donde:

IP: IMPACTO EN PRODUCCION

F:FLEXIBILIDAD

CT:COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

FM:FUNCIONAMIENTO PORTASA DE MATCHA

TR:TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR

CM:COSTO DE MANTENIMIENTO

CC: CRITERIO DE CALIDAD — INCIDENCIAEN LA CALIDAD DEL PRODUCTO
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IM:IMPACTO AMBIENTAL
ISP:IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL
IPF:IMPACTO DE PERDIDA ECONOMICA POR FALLA

La matriz de criticidad para esta metodologia se muestra a continuacion en la
Figura 37. Donde se representan todos los valores posibles que pueden ser
asignados, en esta se representa mediante colores representativos de los niveles

de criticidad.

Figura 34. Matriz de criticidad

48
24
21 [22] 23242526 [ 27] 28] 2
[ CONSECUENCIAS

CRITICO
MEDIANAMENTE CRITICO
NO CRITICO

50
25

52
26

54
27

FRECUENCIA

31] 32| 33 34| 35| 36| 27] 38 29| 40| 41| 4
3031 )32[33]34]35]36[37(38]39 401 [42]a

o

Los tres grupos de criticidad establecidos en la matriz de criticidad, dependen de
la ponderacién de la frecuencia y consecuencias de falla tal como lo expresa la

ecuacion matematica utilizada.

» Equipos criticos: se consideran principalmente como criticos todos aquellos
equipos que puedan causar una parada total o parcialmente alta afectando
significativamente el proceso de produccion de la planta al presentar una falla.
El rango de criticidad se encuentra si la frecuencia esta entre dos y cinco (2-5)
y las consecuencia entre trece y cuarenta y tres (13- 43), ademas debe caer
en la seccion de color rojo.

» Equipo medianamente critico: es aquel que cuando presenta una falla,
afecta de forma parcial y no representa una parada significativa en el proceso
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de produccion, el tango de criticidad se encuentra si la falla esta entre uno y
cinco (1-5) y la consecuencia de la falla est4 entre cuarenta y tres y cuatro
(43-4) y ademas de ello cae en la zona de color amarillo.

» Equipo no critico: son aquellos que su falla no afectan el proceso productivo.
El rango de criticidad esta contemplado si la frecuencia de falla esta entre uno
y cuatro (1-4) vy la consecuencia esta entre diecinueve y cuatro (19-4) y

adicional a ello cae en el sector de color verde.

A los equipos se les asignara una letra caracteristica de clasificacion de criticidad,
las cuales fueron estipuladas por las letras B para los equipos criticos, C para los
medianamente criticos y E para el caso de los no criticos, estas letras fueron

asignadas por la configuracién que tiene la herramienta tecnolégica SAP.

El método de recopilacion de la informacion se realiz6 mediante una encuesta en
la cual se registré la informacion béasica del equipo junto con la informacion
pertinente para la evaluacién de criticidad, el formato de encuesta fue el mostrado

en la tabla 13.

Tabla 13. Formato de encuesta de criticidad

M FORMATO DE ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD FRESKALECHE BUCARAMANGA

Te deforta con amor

NOMBRE EQUIPO
CODIGO SAP
FUNCION
UBICACION TECNICA
NOMBRE DEL ENCUESTADO
CARGO
FECHA DE ENCUESTA

REALIZADO POR
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1. COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2. IMPORTANCIA DEL EQUIPO EN EL PROCESO

SELECCIO .
OPCIONES ' OPCIONES SELECCION

Arranque directo sin enclavamiento .
No afecta la produccion

eléctrico.

Controles, secuencia eléctrica, varias .
. 25% de impacto
variables.

Electrénico, Instrumentacidn, control. 50% de impacto

75% de impacto

La afecta totalmente

3. FUNCIONAMIENTO POR LA TASA DE MARCHA 4. FRECUENCIA DE FALLA (TODO TIPO DE FALLA)

SELECCIO .
OPCIONES . OPCIONES SELECCION

Esporadica No mas de 1 por afio
Intermitente Entre 2 y 15 por afio
continua Entre 16 y 30 por afio

Entre 31y 50 por afio

Mas de 50 por afio ( Mas de una

parada semanal )

5. TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR MTBF ‘ 6. COSTO DE REPARACION ‘
OPCIONES SELENCCIO OPCIONES SELECCION
Menos de 4 horas Menos de 3 millones
Entre 4 y 8 horas Entre 3 y 15 millones
Entre 8 y 24 horas Entre 15y 35 millones
Entre 24 y 48 horas Més de 35 millones

7. CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN
EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO

8. IMPACTO AMBIENTAL

SELECCIO .
OPCIONES ' OPCIONES SELECCION

Equipos que no intervienen en forma No origina ninguin impacto ambiental
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FORMATO DE ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD FRESKALECHE BUCARAMANGA

directa en calidad
del producto
Equipos que intervienen en la calidad Contaminacion ambiental moderada,

del producto ya terminado no rebasa los limites de la planta

Equipos que intervienen en la calidad
Contaminacion ambiental alta,

del producto durante el proceso ) o )
incumplimiento de normas, quejas de

Equipo encargado de su empacado o .
la comunidad, procesos

envasado que garantiza la calidad del ) .
sancionatorios

producto

Equipos criticos para la calidad del
Contaminacion ambiental baja, el

producto durante un proceso _ . .
impacto se manifiesta en un espacio

Equipos criticos para la calidad del ] ]
reducido dentro de los limites de la

producto durante un proceso en varias
planta

lineas

10. IMPACTO EN PERDIDAS ECONOMICAS POR FALLA
(IPF)

9. IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

SELECCIO )
OPCIONES OPCIONES SELECCION

\

No ocasiona pérdidas econémicas

No origina heridas ni lesiones .
en las otras areas de la planta

Puede ocasionar lesiones o heridas Puede ocasionar pérdidas
leves no incapacitantes econdmicas hasta de 5 SMMLV
Puede ocasionar lesiones o heridas Puede ocasionar perdidas
graves con incapacidad temporal entre econdmicas mayores de 5y menores
1y 30 dias de 25 SMMLV

Puede ocasionar lesiones con ] .
Puede ocasionar perdidas

incapacidad superior a 30 dias o o
econdmicas mayores de 25 SMMLV

incapacidad parcial permanente

ASIGNACION DE COEFICIENTE

Para equipos auxiliares, proceso adjunto, equipos con duplicado, (no paran el proceso).

Para equipos de importancia media, de apoyo a la produccion, nica existencia. (Ocasionan

parada de una linea de proceso).
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FORMATO DE ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD FRESKALECHE BUCARAMANGA

Para equipos de importancia vital para el proceso, de Unica existencia, sin reemplazo. (aplican
la parada de toda la planta)

6.4 APLICACION DEL PROCEDIMIENTO PARA EVALUACION DE LA
CRITICIDAD.

Para realizar el andlisis de criticidad a los equipos de la empresa FRESKALECHE
S.A. en sus areas de UHT y Derivados, se realiz6 el proceso de evaluacion al Ing.
Fredy Rueda jefe de mantenimiento junto con el Ing. Jorge Mario Arias Director de

produccion.

Con el fin de ilustrar el procedimiento que se realiz6 a cada equipo como ejemplo
a continuacion se muestra el analisis de criticidad de la empacadora ESSI 2728.
Para las demas maquinas el analisis de criticidad se puede observar en el anexo
E.

Figura 35. Empacadora ESSI 2728.
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Mediante el tramite de la encuesta para este equipo se obtuvieron los siguientes

resultados.

Tabla 14. Ponderacion de los factores equipo Empacadora ESSI 2728

EQUIPO COoD
CRITERIO DE EVALUACION VALOR

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA (CT) 2
FUNCIONAMIENO POR TASA DE MARCHA (FM) 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR (TR) 2
COSTOS DE MANTENIMIENTO (CM) 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA 4
CALIDAD DEL PRODUCTO (CC)

IMPACTO AMBIENTAL (IM) 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL (ISP) 2
IMPACTO EN PERDIDAS ECONOMICAS POR FALLA (IPF) 2
IMPORTANCIA EN EL PROCESO (IP) 3
COEFICIENTE DE PONDERACION (F) 2
FRECUENCIA DE FALLA 5

Los calculos pertinentes a la asignacion del valor de criticidad se realizaron con

las ecuaciones matematica que se muestran a continuacion.

consecuencia = 2+2+2+4+2 +4+ 3 x2)+0+2+2))
Consecuencia = 22
criticidad =5 X 22
Criticidad = 110

Después de calcular el valor del equipo se procede a ubicarlo en la matriz de
criticidad para identificar su clasificacion, lo cual arrojo que este pertenece a la
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seccién roja es decir a los equipos que se consideran como criticos a los cuales
se les asigna la letra de clasificacion B.

Se realiz6 este procedimiento para cada uno de los equipos en listados para la
evaluacion de criticidad de las dos areas, obteniendo como resultado la ubicacion

de los equipos en la matriz de criticidad tal como se muestra en la figura 39.

Figura 36. Equipos evaluados posicionados en la matriz de criticidad.

FRECUEMNCIA

2048 289
21| 22 |23| 24 |25| 26 |27]28] 29 |30| 31 |32 |33]34] 35 |36|37|38)39|40|41]42|43
CONSECUENCIAS

6.5 LISTA DE JERARQUIA DE EQUIPOS

La lista de jerarquizacion estd compuesta por dos de los cdodigos mas
significativos que son el que hace referencia a la ubicacion técnica y el nimero
PM, ademas con la informacién de nombre del equipo, el valor de criticidad y la
letra correspondiente a la clasificacién en la que haya sido asignado cada equipo.
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Tabla 15. Lista de jerarquizacion de los equipos de las &reas de UHT y
Derivados de la planta de Bucaramanga de la empresa FRESKALECHE S.A.

UBICACION VALOR DE ,
) PM EQUIPO CLASIFICACION
TECNICA CRITICIDAD

FKL-BU-001-004 2067 HOMOGENIZADOR FBF 128 58 ©
FKL-BU-001-001 2028 ENVASADORA ELECSTER 57 C
FKL-BU-002-011 615 PASTEURIZADOR DE YOGURT 52 C
FKL-BU-001-004 2088 DESCREMADORA REDA 48 C
FKL-BU-002-010 1780 PASTEURIZADOR DE TANGELO 48 C
FKL-BU-001-004 627 BACTOFUGADORA REDA 40 C
FKL-BU-002-008 181 ENVASADORA PRIMO N°1 40 C
FKL-BU-002-008 390 ENVASADORA PRIMO N°2 40 C
FKL-BU-002-011 672 HOMOGENIZADOR APV GAULIN 40 C
FKL-BU-012-021 2213 LAVADORA DE CESTILLOS 36 C
S L 5 INTERCAMBIADOR DE CALOR DE o :
PLACAS N° 1
FKL-BU-001-004 1851 ESTERILIZADOR UHT 10 32
FKL-BU-002-009 2048 EMPACADORA SOLPAK EMBODO 21 C
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UBICACION VALOR DE ,
) PM EQUIPO CLASIFICACION
TECNICA CRITICIDAD




UBICACION VALOR DE ,
) PM EQUIPO CLASIFICACION
TECNICA CRITICIDAD

6.6 CONCLUSIONES

Mediante el analisis de criticidad se concluyd que existe un porcentaje de equipos
del 8% el cual se considera como critico del total evaluado (79 equipos), 16%
considerados medianamente criticos y los demas fueron clasificados como no

criticos.
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Grafica 8. Evaluacion general de criticidad de equipos

ANALISIS DE CRITICIDAD
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Los equipos pertenecientes al 8% o los clasificados como equipos criticos fueron
todos pertenecientes al area de UHT, lo cual era de esperarse pues es el area de

mayor produccién y mas importancia en la empresa.

A continuacién se presenta una idea general de la actividad de cada uno de los

equipos criticos y las razones por las cuales fueron clasificados como tal.

» Empacadoras ESSI 2728 Y 1330: Estos equipos ejecuta el proceso de
empaque de leche, son las empacadoras principales de la empresa, tienen
trabajo continuo estan compuestas por tres bocas de empaque, se ajustan a
todas las presentaciones de leche.

» Pasteurizador Reda: es el encargado de pasteurizar toda la leche que recibe
la compafiia, es un equipo Unico, su capacidad no se puede suplir con los

usados para el proceso de yogurt y Tangelo.
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» Homogenizador FBF 110: es el encargado de realizar el proceso de
homogenizacion de la leche, junto con el Homogenizador FBF 128 se
encargan de toda la demanda de leche de la compafiia, el fallo de cualquiera
de los dos equipos genera impacto significativo en la produccion, sin embargo
la frecuencia de falla de este equipo es mas critica con respecto al segundo
equipo de este tipo.

» Dosificador tetra Aldose: es un equipo de existencia Unica en la compaiiia y
es el encargado de dosificar las enzimas y aditivos a toda la produccion de
leche.

» Esterilizador Reda: no es un equipo de existencia Unica, sin embargo el
equipo gque realiza la misma funcion de esterilizacién de la leche, no cuenta
con la capacidad suficiente para absorber la carga de producto que quedaria
sin realizar este proceso en caso de que presente una falla, lo cual representa

una pérdida econdémica alta para la empresa.
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7. DOCUMENTACION DE LA INFORMACION

El area de mantenimiento de la empresa cuenta con una metodologia para el
registro de sus actividades de mantenimiento, pero no cuenta con formatos
aprobados por la gestiébn documental de la empresa donde sean validos como
soporte de la realizacion de los mantenimiento ejecutados, ademas de ello cuenta

parcialmente con los catalogos de los equipos.

La empresa FRESKALECHE S.A. cuenta con una herramienta tecnoldgica que le
permite un mejor manejo de la gestion de mantenimiento, por lo cual fue de
importancia identificar que documentacion se iba a implementar como soporte

fisico y cual debia ser manejada directamente desde esta herramienta.

Para realizar el andlisis y seleccién de los documentos que se llevaran de forma

fisica, se tuvo en cuenta los siguientes aspectos:

» ¢Quiénes tiene acceso a cada documento?: personal administrativo, personal
técnico, todo personal que lo requiera.

» Facilidad para el trdmite del documento

» Tipo de documento: para recoleccion de informacion, compilacién de

informacién y/o documentacion basica.

7.1 FICHA TECNICA

Este documento se lleva de dos formas tanto en la herramienta tecnolégica como
fisica debido a que segun la evaluacién realizada, este documento cuenta con

informacion de importancia para el conocimiento de los técnicos de
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mantenimiento como para el personal administrativo, ademas de ello es un
documento que se debe tramitar tan pronto se ingresa un equipo en la compafiia,
por tanto debe estar aprobado por el jefe de mantenimiento antes de su
vinculacion al sistema y finalmente es caracterizado como un instrumento de

documentacién basica.

Los parametros de este documento son:

Objeto técnico

Centro de emplazamiento
Area

Emplazamiento

Ubicacion técnica

Numero de activo fijo
Centro de costo (CE.CO)
Numero de equipo en SAP
Datos del fabricante
Dimensiones y datos técnicos
Redes

Sistemas

Componentes (los mas importantes)

YV V V V V V VYV V V VY V V VYV VY

Observaciones
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Figura 37. Ficha técnica aprobada y codificada por la empresa

FRESKALECHE S.A del equipo: empacadora ESSI 2728.

. Cad: FOD1-02-RAPL-035
FLANTILI A FICHA TECNICA DE EQUIFOS
Version: 01 Julio 23/2015
FICHA TECMICA
0B TECHICD EMPEACADORA ESSI 2728
CENTRO ERPLAZAMIENTO PLANTA BUCARAMANGA 1000
AREM PROCESD DE LECHES ool
EMPLAZAMIEMNTO ULTRA PASTEURIZACION 0ol
UBICACION TECHICA FEL-BU-D01-001  |CECO 13113
ACTIVO FUD 16000535 :;:ﬂ”'m Bl 1
1. DATOS DEL FABRICANTE
FABRICAMNTE ESSI LTDw
DIRECCHON CALLE 59 N* 32-64 BLMARAMAMGA
FECHA DE ADOUISICIGN 0-ene-10 pakE COLOMELS
SERIE A32TIR TELEFONO B573222
MODELD A3 FAX G577474)
PLAMOS [ N0 PAGIMNA WEB wianw.Bsricolombiz.oom
CATALDGO (=] 1) E-haalL iiﬂiii Ei-liliﬁi IEH i
2. NMENSIONES ¥ DATOS TECNICOS [
ANCHO ] 1.55' ALTO frmi] 3:|7| LARGE) ] | 46 EAPALDAD
PESO [Kg) !MI CTRCSE CAPACIDAD DEL TAMNOUE -1401L T200 LT5/H
3. REDES
ARE COMPRIMIDG | #ET NG Fi-\_"TR DD [CIERRTT] WAROR w5 INO |foTRos
AGUA s Ono [pRooueTe e ND PERCNDD WS CINO |
4. SISTEMAS
1 SIET. ARRABTRE 4 SIST. FERCKIDS 7 I5T. MRE ESTERIL
2 EIET. MODULAC N 5 IET. BELLADG =
3 EETRUCTLUIRA & BEET. VAPOR g
B. COMPOMENTES
NOMERE COMPONENTE DESCRIFCION
VER LISTADD DE MAXTHOS ¥ MINMOS
_ 5. OBSERVACIONES _ _
[AIRE COMPRIMIDO: PRESION DE AIFE COMPROMIDG 190 PSR CONSUNMD DE ARE COMPRIMIDG 81 CFM FARA 4500 BOLEASHORA EL AIRE SUMMISTRADD A
|Ls ENVASADORA DEBE SER SECO, LIBRE DE ACEITE, AGUA ¥ PARTICULAS
[APCR: CONBUING DE VAPOR EN ESTERILIEACION 30MAIR, CONSLUND DE VAPDR PRODUCCIGN 0,5 KO, PRESION DE SUMINSTRO B0 PSI0. VAPOR CALIDAD
ALIMENTICIA (VAPOR SANITARKY).
[p2emmieinan: voLtam ey PoTENCIA2S KW

7.2 FORMATO DE REGISTRO DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

Este documento es el soporte que utilizan los técnicos del area de mantenimiento
para validar sus horas de trabajo, registrar las actividades de mantenimiento

preventivo, correctivo o de mejora realizado durante su turno de trabajo, es por
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esta razon que se decide llevar este documento como fisico, pues es mas facil
para su trdmite, es un documento catalogado como de recopilacién de
informacion, pues cada técnico escribe el procedimiento realizado y los repuestos

utilizados al igual que las recomendaciones que observan al finalizar su labor.

Figura 38. Formato de registro de actividades de mantenimiento

Codigo: FOIZ-02-RPL-340
FORMATO DE REGISTRO DE ACTIVIDADES DE

I o Wercian: 01 Jullc 2372016
EY N [ or ] [or ] I [ or | [or_] [
[ EGUPGIEREA | | [EemPOTERER | [
P I comervo [
FECHA INICTO HOEA INICTO
FECHA FINAL HORA FINAL
TIEMPO PARADA
AREA
E(NTPO
DESCRIPCTON
SISTEMA PARTE OBJETO
SINTOMA DE AVERLA
CAIRA DE AVERIA
SOLTCRON DE AVERLA
RETIRUMAY SLARCA SN SON I
REPUESTOS AF BUROE T | ir | | Ng | | AR N4
PENDMENTES
TECNICO RECIEE

Mo mwrcler repores de Ul con derivedos, sery indoatrishes. Las aclividedes do le misma srea Seben ir en s sisesa hoja

MUOMERE Co MARLU AR WOMESRE oo WART AR NOMBRE cob MARCAR

LA VERSION ACTUAL DE ESTE FORMATO DEBE VALIDARSE EN EL SISTEMA DOCUMENTAL (VISOR)
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7.3 FORMATO DE LISTA DE CHEQUEO PARA INTERVENCION DE EQUIPOS

Es fundamental seguir el procedimiento establecido de mantenimiento para
verificar que se realizan las intervenciones mayores a equipos bajo las normas
establecidas por las certificaciones de la compafia y las buenas practicas de

manufactura y control de calidad (BPM)!? que se siguen.

Figura 39. Formato de lista de chequeo para intervencién de equipos

- Codige: T001 67 EFL 040
% LISTA DE CHEQUED PARA INTEEVENCION DE EQUIPOGS

Werziem: 01 Julic 232015

Tipo de man benimdento:

Eléctrico de redes

Eléctrico de equipas

MecSmios

HNeoumdton

Hidrduluo

Oitro Coal:

Fecha:

Dhescripoiin de L activ dad:

Ares a realizar b sctncidad:

Fersona asignada para realmar o acttvidads

DESCRIPCIHIN ERLCTE DESERVACIONES
Desaripoite y can Ol

Fmesin boom e | rveniario de herr assienins & oar

[T r=s

=TTy E——",

Durance

Drepands Desoripeife g can et

L] [Favis b & lrvenbario de herrassbenlas ceadas.

= [SEmenert algun dpo de Fesson. B Sk Deseribie g e
v B disposickin dael mls e

S1akgum item mo aplica registrar Mo

VertBob: Fecha die vertf cact Sme
Rombre (5] ¥ Apelhidc (5]

LA VERSIOHN ACTUAL DE ESTE FORMATS FEBE VALIDARSE EH EL SISTEMA DOCUMENTAL (VISR

12 Buenas Practicas de Manufactura y control de calidad (BPM): Principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucion de alimentos para consumo humano, con el objetivo de garantizar que los
productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos durante las
diferentes etapas de la cadena de produccién. Decreto 3075 de 1997.
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7.4 LISTADO DE STOCK DE MAXIMOS Y MINIMOS

Este documento se elige como fisico debido a la importancia de identificar los
repuestos que pertenecen a cada uno de los equipos, codigos y las referencias,
informacion importante para el técnico y el area de repuestos, por lo cual ademas
de realizar este registro se informd al area pertinente (Repuestos e insumos)
mediante un informe para mejorar la gestion de repuestos y con ello la de

mantenimiento.

Con este documento se espere tener una nocion clara de los repuestos que
pertenecen al equipo y garantizar una mejor interaccion entre las areas

involucradas.

Este documento cuenta con la siguiente informacion:

Nombre del repuesto

Referencia del catalogo

Cddigo asignado en SAP (si lo tiene)
Cantidad maxima y minima

Observaciones

YV V V V V VY

Posible proveedor y/o fabricante
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Tabla 16. Formato de stock de maximos y minimos: Empacadoras ESSI

PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A
STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS
EMPACADORA 5
1600053 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
SOLICITA
ESSI BISAGRA DA PARA
70000
1 PUERTA 0 3 315 275 MTTO
MAQUINA PREVENT
VO
BUJE CARRO
70000
2 PORTAROLLO 8 16 -
2728 BOCA 5
MANZANA
70000
3 PORTAROLLO 8 16 -
2728 BOCA 5
ESSIKIT
CILINDRO 70000
4 3 3
NEUM.REF DNC 467
80-50
ESSIKIT
70000
5 CILINDRO NEUM 3 3
468
REF DNC 80-25
EN
BALINERA 609HZ
70000 | ALMACEN
6 ESSI RODILLO 6 18
471 DEBE
BALANCIN
ESTAR EL
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA .
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA .
1600037 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX | CATALOGO | SAP ION
MINIMO Y
EL
MAXIMO
POR
SoLICITU
D DE
MANTENI
MIENTO
ESSI BUJE
, CUADRADO ) 5 70000
PREDESARROLL 505
0
ESSI BUJE
ABIERTO 70000
8 6 12
PREDESARROLL 506
0
ESSI BUJE
70000
9 CERRADO 6 12
507
DESARROLLO
BALINERA HK
1228 ESSI 70000
10 6 12
BLOQUE MOVIL 533
E1096
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
SOLICITA
ESSI BANDA DA PARA
70000
11 TRANSPORTADO 0 1 551 MTTO
RA MAQUINAS PREVENT
VO
ESSI BARRA
70000 | CONSUMI
12 SILICONA BLANC 15 30
567 BLE
31*2CM*3M VERT
ESSI RUEDA
70000
13 SILICONADA DEL 4 12 577
DESARROLLO
SOLICITA
ESSI RODILLO
DA PARA
CONDUCTOR 70000
14 0 3 MTTO
PREDESARR. 589
PREVENT
E1097
VO
SOLICITA
ESSI RODILL
DA PARA
SUMERGIDO 70000
15 0 1 MTTO
CANASTILL 594
PREVENT
HUMEDA
VO
ESSI 2728 - 70000
16 0 1
1330VIDRIO DE 744
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A
STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
PUERTA
FRONTAL
SOLICITA
70007
2728 1330 BUJE DA PARA
236/70
17 CANASTILLA 0 18 MTTO
00148
HUMEDA 1 PREVENT
VO
SOLICITA
MICROMOTOR
. DA PARA
DOSIFICACION 70001
18 3 6 MTTO
REF MR8-47- 882
PREVENT
1124
VO
SOLICITA
ABRAZADERA DA PARA
70001
19 ACOPLE DE 0 1 - MTTO
ALINEADOR PREVENT
VO
ESSI 2728 1330
PATINES 70001
20 6 12
MORDAZA 893
HORIZONTA
21 ESSI FUENTE 1 1 70002
ALIMENTACION 017
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA ,
1600053 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA ,
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN , MARCA
DE REPUESTO MAX | CATALOGO | SAP ION
ESSI-3
70002
22 OBTURADOR 3 3
032
TEFLON
SOLICITA
DA PARA
ARANDELA 70002
23 0 13 MTTO
TEFLON 033
PREVENT
VO
SOLICITA
DA PARA
ESSI-3 POLEA 70002
24 0 6 MTTO
TEFLON 034
PREVENT
IVO
ESSIACOPLE
70002
25 TRANSMISION 1 1 057
EJE DESAROLLO
ESSIA-2
’ VALV.ASIENTO 1 1 70002
INCLINADO(VALV 558
CIP1"NO)
HORQUILLA CON EN
70002
27 PIN MORDAZA 1 3 csg | PLMACEN
HORIZONTA DEBE
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A
STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA .
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA .
1600037 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX | CATALOGO | SAP ION
ESTAR EL
MINIMO Y
EL
MAXIMO
POR
SOLICITU
DDE
MANTENI
MIENTO
ESSI A2
2 VALV.ASIENTO 1 1 70002
INCLINADO(VALV 558
CIP1/2"N 0)
SOLICITA
ESSI RTD PT100 DA PARA
70002
29 TAQ PEROXIDO 0 1 56 MTTO
EXTERNO PREVENT
VO
SOLICITA
2728 BUJE DA PARA
70002
30 CANASTILLA 0 22 o1 MTTO
SECA E1086 PREVENT
VO
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
ESSI MICRMOTO
TENSIO REF 70003
31 3 6
MR78 1124 477
24VDC
SOLICITA
DA PARA
ESSI ACRILICO 70003
32 0 1 MTTO
MAQ 1330 484
PREVENT
VO
70003
ESSI.
574/70 | CONSUMI
33 RESISTENCIA
00357 BLE
VERT. E1021
3
2728 ACOPLE 70003
34 3 6
DOSIFICADOR 617
SOLICITA
ESSI 1330 EJE DA PARA
70003
35 CONDUCIDO 0 1 809 MTTO
DESARROLLO PREVENT
VO
ESSI ACOPLES 70003
36 2 4
1330 814
37 BUJES 0 3 70003 | SOLICITA
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
PASAMURO 1330 815 | DAPARA
MTTO
PREVENT
VO
ESSI RESORTE 70004
38 6 12
A3MPD0015 002
2728 1330
70004
39 DIAFRAG ASEP 1 2 -
VAL PRODUCTO
SOLICITA
ESSI 2728 DA PARA
70004
40 TARJETA RED 0 1 7 MTTO
COMUNICA PREVENT
VO
70004
ESSI A2 TRAMPA
432/70
41 DE 3 3
00471
ESTERILIZACION 1
ESSI MANGA 70004
i ESTERI TELA 627/70 | CONSUMI
TEFLON SIN 00358 BLE
ADHESI 8
43 VALVULAY 0 1 10/TANQUE | 70004 | SOLICITA
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
ACTUADOR CIP CIP 836 | DAPARA
MTTO
PREVENT
VO
SOLICITA
ESSIVALVULAY DA PARA
70004
44 ACTUADOR 0 1 838 MTTO
MODULANTE PREVENT
VO
SOLICITA
ESSIVALVULAY DA PARA
70004
45 ACTUADOR 0 1 813 MTTO
PRODUCTO PREVENT
VO
SOLICITA
DA PARA
CORREA ESS| 70004
46 0 1 MTTO
A3-1E-1149 892
PREVENT
VO
EMPAQUE TAPA 70004
47 3 6 2/BAUL
BAUL 894
2728 1330 70004 .
48 3 6 EDINSON
ALINEADOR DE 949

133




PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA ,
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA ,
1600037 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN , MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
PESTANAS
ESSI 1330
GANCHO 70005
49 6 12
FORMADOR 940
DERECHO
ESSI 1330
GANCHO 70005
50 6 12
FORMADOR 941
IZQUIERDO
SOLICITA
70006
ELECTRODO DA PARA
017/70
51 NIVEL 0 2 MTTO
00154
PEROXIDO 8 PREVENT
VO
SOLICITA
ESSI 1330 DA PARA
70006
52 MORDAZA 0 1 063 MTTO
VERTICAL MOVIL PREVENT
IVO
70006 | para 2728 | parala 1330 se
ESSI FUELLE
407/70 es sugiere
53 DISTENSORES 0 3
00204 | diferente consultar con
MAQ 2728/1330
3 dela 1330 | cauchosan la
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA .
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA .
1600037 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
pero se fabricacion de
pide con el esta
mismo
codigo
ESSI FILTRO
5 MICROBIOLOGIC ) A 70006 | CONSUMI
O MAQ 1330- 409 BLE
2728
SOLICITA
ESSIRODILLO
DA PARA
CONDUCTOR 70006
55 0 3 MTTO
PREDESARR. 441
PREVENT
E1098
VO
ESSI MEMBRANA 70006
56 3 6
FRENO E1093 442
MICRMOTO
TENSIONADOR 70006
57 3 3
REF MR10B- 455
024022-44
BUJE MORDAZA
MOVIL 70006
58 0 6
HORIZONTAL 456
E1182
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA )
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA .
1600037 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN , MARCA
DE REPUESTO MAX | CATALOGO | SAP ION
70003
ESSI1330Y 2728 851/70
59 3 6
MANIJA PUERTA 00646
8
SOLICITA
ESSI ORING 70006
DA PARA
TANQUE 4ITANQUE | 901/70
60 0 1 MTTO
BALANCE 1330 BALANCE | 00458
PREVENT
REDONDO 9
VO
2728 BARRA
70006
61 SILICONA MORD 6 12
983
HORIZ
ESSI ORING
TANQUE 70006
62 1 1
BALANCE 985
CUADRADO 2728
2728 EMQ
BOQUILLA 70007
63 12 24
DOSIFICADOR 042
E1008
ESSI EMPAQUE
70007
64 PUERTA 3 3
064
ESCOTILLA
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A
STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
2728 PALETAS 70007
65 6 12
DOSIFICADOR 086
SOLICITA
INOX TORNI 70007
DA PARA
BASE SOPO 112
66 0 7 MTTO
FRENO 70002
PREVENT
PORTARRO 109
VO
ESSI 1330
70007
67 RASPADOR 3 6 ”
MOVIL
ESSI 1330
70007
68 RASPADOR 3 6
142
FIJOS
ESSI 2728
70007
69 RASPADOR 3 6
143
MOVIL
ESSI 2728 70007
70 3 6
RASPADOR FIJO 144
SOLICITA
ESSI RODILLO
DA PARA
TANQUE 70007
7 6 6 MTTO
PEROXIDO 169
PREVENT
INTERNO
VO
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA .
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA .
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
ESSI CONTROL
NIVEL 70007
72 1 1
PEROXIDO RELE 213
8 PINES
AISLADOR
TEFLON 70007
73 6 12
RESISTENCIA 220
VERTIVAL
ESSI 1330
AISLADOR 70007
74 1 1
MORDAZA 238
HORIZONTAL
SOLICITA
2728 PINON EJE DA PARA
70007
75 CONDUCTOR 0 3 37 MTTO
BAN TRANS PREVENT
VO
78 ESSI TOBOGAN 1 1 70007
VARILLAS 404
ESSI 1330
VARILLA 70007
77 1 1
SISTEMA 416
DOSIFICACION
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A
STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
2728 1330
70007
78 DIAFRAGMA 1 2
436
DOSIFICADOR
70007
EMPAQ ORING
437170
79 DOSIFICADOR 6 12 CAUCHOSAN
00181
1017 - 017
6
EL
REPUEST
O QUE SE
SUGUIER
E CAMBIO
DE
ESSI TORNILLO CODIGO
ROSCA 70007 | (70004949
80 0 3
IZQUIERD 457 )
PORTARROLLO PASARLO
AESTE.
SOLICITA
DA PARA
MTTO
PREVENT
VO
81 2728-1330 1 2 70007
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A
STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
DIAFRAGMA 458
ASEPT VAL CIP
2728 CILINDRO
FESTO ADN 50-
70007
82 30-APA 6 12
464
MORDAZA
HORIZONTAL
SOLICITA
ESSIEJEY
DA PARA
RODILLO JAULA 70007
83 0 1 MTTO
CANASTILLA 531
PREVENT
SECA
VO
SOLICITA
BUJE DA PARA
70007
84 ALINEADOR 0 6 530 MTTO
DERECHO E1075 PREVENT
VO
ESSI BUJE
70007
85 ALINEADOR 1 1
533
IZQUIERDO EO076
SOLICITA
BUJE ALINEA 70007
86 0 3 DA PARA
BOCA E1145 534
MTTO
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
PREVENT
VO
SOLICITA
BUJE SUPER DA PARA
70007
87 EJE TENSIONA 0 3 535 MTTO
E1073 PREVENT
VO
ESSI 2728 1330 70007
88 1 1
DISIPADOR 699
SOLICITA
ESSIEJEO DA PARA
70007
89 BARRA PRENSA 0 6 700 MTTO
HORIZONTAL PREVENT
VO
SELLO MECANI
70007
90 BOM PRODUCTO 1 1 05
33" CHINO ESSI
ESSI ESTERILIZA
70007
91 EMPAQ 4 1 1
943
HUECOS CHINO
ESSI 2728
70008
92 SOPROTE 1 1 11
FRONTAL
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA .
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA )
1600037 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN ) MARCA
DE REPUESTO MAX | CATALOGO | SAP ION
DESARROLLO
KIT ORING 70008
93 2 3
VALVULA CIP 115
ESSI 2728 EJE
o TENSIONAD 70008
MORDZ 135
HORIZONTAL
EMPAQUE
DIVISION 21/DIVISION
95 4 4
CENTRAL TAPAS CENTRAL
CUADRADAS
PISTON DE
% COMPUESTA DE . . 17/DIVISION
DIVISION CENTRAL
CENTRAL
EMPAQUE DE )
. 23/DIVISION
97 DIVISION 2 2
CENTRAL
CENTRAL 1
EMPAQUE DE .
. 24/DIVISION
98 DIVISION 4 4
CENTRAL
CENTRAL 2
% EMPAQUE 0 1 3ITANQUE SOLICITA
TANQUE DE DE REFRI DA PARA
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A
STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
REFRIGERACION MTTO
PREVENT
VO
SOLICITA
ACOPLE DE ] DA PARA
11/VALVULA
100 ACTUADOR'Y 0 2 op MTTO
VALVULA CIP PREVENT
VO
EMPAQUE
70001
101 ORING VITON 40 50
835
1M
EMPAQUE
70001
102 ORING VITON 40 50
898
322
70002
045/70
GANCHO
00309
FORMADOR
103 6 12 2/7000
IZQUIERDO
594217
E1009
00059
43
GANCHO 70002
104 6 12
FORMADOR 044/70
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A

STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
DERECHO E1009 00309
2/7000
5942/7
00059
43
SOLICITA
DA PARA
RUEDA 70004
105 0 4 MTTO
3"SOPORT.FIJO 205
PREVENT
VO
SOLICITA
EJE DE DA PARA
70002
106 DESARROLLO 0 1 038 MTTO
A3MSV0003 2728 PREVENT
VO
SOLICITA
CILINDRO
DA PARA
FESTO ADN 80- 70006
107 3 6 MTTO
30 APA 40K8 117
PREVENT
536351
VO
ES EL
PIN MORDAZA 70003 | MISMO
108 3 6
HORIZONTA 515 ELE DE
LA
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A
STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA )
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA .
1600037 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN , MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
PREPAC
CORREA DE
70000
109 FRENO PORTA 3 6
300
ROLLO
SOLICITA
BOQUILLA DA PARA
70003
110 DOSIFICADOR A- 0 1 645 MTTO
3 PREVENT
VO
BOMBA
i SUMEREGIBLE 1 1 70000
MODEL 5-MSP 663
115V 1"
BOMBA NEUMAT
SANDPIPER P/IN 70002
112 2 2
PB1/4 TT3PP 029
1330/2728
0JO:
CAMBIAR
ESSI 2728 1330 .
70004 CcoD
113 ALINEADOR DE 0 2
N 949 | SOLICITA
PESTANAS
DA PARA
MTTO

145




PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A
STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS

EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
PREVENT
VO
SOLICITA
DA PARA
PREPAC.SENSO 70003
114 0 1 MTTO
RNIVEL 583
PREVENT
VO
CILINDRO
70007
115 FESTO DNC 80- 2 4 123
25PPVA20K 8
PINON TEFLON
70002
116 DESARR. MAQ 6 12
083
1330
SOLICITA
SENSOR
DA PARA
TEMPERATURA 70004
17 0 1 MTTO
PT100 CABEZAL 560
PREVENT
IP67
VO
SOLICITA
DA PARA
EJE RODILLO 70001
118 0 1 MTTO
DESARROLLO 537
PREVENT
VO
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PROGRAMA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO
FRESKLALEHE S.A
STOCKMIN'Y MAX DE REPUESTOS
EMPACADORA :
1600053 | UBICACION CE.C
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
2728
EMPACADORA 5
1600037 | UBICACION CEC
EQUIPO: | ASEPTICAESSI | N°ACTIVO FKL-BU-001-001 13113
5 TECNICA 0
1330
DESCRIPCION CANT. COD. COD. | OBSEVAC
ITEM CANT MIN . MARCA
DE REPUESTO MAX CATALOGO | SAP ION
TRANSFORMAD
70004
119 ORVOLTAJE 1.5 1
692
KVA
SOLICITA
EJE DE PRE- DA PARA
70006
120 DESARROLLO 0 1 037 MTTO
1330 PREVENT
VO
MORDAZA
121 1 1
HORIZONTAL
MORDAZA 70006
122 1 1
VERTICAL 063

7.5 LISTAS DE CHEQUEO PARA EQUIPOS.

Existe una diversidad de equipos en las dos areas de produccion, sin embargo se

revision general.

puede generar una agrupacion de los mismos, donde se pudo establecer una
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» Empacadoras: estan clasificadas las empacadoras ESSI, Prepac, Solpak, Twin,

Brasholanda.

Se proponen dos listas de chequeo para las empacadoras, una especializada en
los sistemas de sellado y dosificacién y otra general donde se evalua el equipo

antes, durante y después del proceso de produccion.

7.5.1 Revision de sellados y sistema de dosificado a empacadoras.
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Figura 40. Formato de checklist de empacadoras de UHT

[ GESTION DE MANTENIMIENTO FRESKALECHE S.A.
m CHECK LIST SELLADOS ¥ DOSIFICACION EMPACADORAS DE UKT m
FECHA: REALIZADO POR: [ rewsapo po
FREFAL | FREFALL ESSI 1330 ERSI T8
SETEMA SELLADD VERTICAL SETEMA SELLADD VERTICAL SETENA SELLADD VERTICAL SEETEMA SELLADD VERTICAL
BocAk | EOCAR B0CAC | BOCAD BOCA| BOCAZ BOCA3 BICAL BOCAS BOCAS
EETADD | EETADO ELEVENTD EITADO | EETADO ELEVENTD ESTADD | ESTADO | ESTADO ELEVENTD ESTADD | EETADO | ESTADO
U= | AN [BUEN| CalBi [BLEK |CANEID [BUEK| CaBI BUEN | CAMEID [SUEK | CAMBID |BUEN| CAUBID BUEN |CAVED [SUEK | CAMBID |BUEN| CAMED
TRAEFIRUADCR TRANEEORUADOR TRAEFIRUADOR TRAEFIRUADOR
AELADOREE AELADOREE ASLADORES AISLADORES
CASLEADD CASLEADD CASLEADD CABLEADD)
TERMINALEE TERMMALEE TERMMALEE TERMMALEE
[RELEV DE ESTADC S0LDOD [RELEV DE ESTADC E0UDO [RELEVID DE ESTADO 20UD0 [RELEVD DE ESTADO 20UDC
[MANGUERA REUMATICA [MANGUERA REUMATICA [MANGUERA NEULATICA [MARGUERA NEUMATICA
[CILINDRD KEUMATICD [ CILINDR:D NEUMATICO CLKDROBELMATICO CILKORORELMATED
i i i i
BLUEE MOADAZA MOV BLES MOADAZA MOV BLUES MORDAZAMOVL BLUES MORDAZAMOIL
MORDAZA VL MORDAZAMVL [croszamaa MoRDAZA MOVL
[EECTROVALILA [EECTROVALILLA [ELecTRoALALLA ELecROvALALA
SETEMA SELLADD HORTONTAL SIETEMA SELLADO HORTONTAL SIETEMA SELLADO HORIZONTAL SIETEMA SELLADD HORIZONTAL
B0CAA | BOCAR BOCAD | BOCAD BOCA| BOCAZ BOCA3 BOCAL BOCAS BOCAS
EATD EETADD | EETADO ELEVENTD EITADO | EETADO ELEVENTD ESTADD | ESTADO | ESTADO ELEVENTD ESTADD | EETADO | ESTADO
U= | AN [BUEN| CalBi [BLEK |CANEID [BUEK| CaBI BUEN | CAMEID [SUEK | CAMBID |BUEN| CAUBID BUEN |CAVED [SUEK | CAMBID |BUEN| CAMED
TRAKEFIRUADCR TRAMSFORMAOOR TRAMEFIRMADCR TRAMSFIRUADCR
AELADOREE Y DESLEADDREE ASLADOREE Y DESLZADOREE AJSLADORES ¥ DESLIADORES AISLADORES Y DEELIZADOREE
CASLEADD CASLEADD CABLEADD CABLEADD
TERMINALEE TERMMALEE TERMMALEE TERMMALEE
[RELEV DE ESTADC S0LDOD [RELEV DE ESTADC E0UDO [RELEVID DE ESTADO 20UD0 [RELEVD DE ESTADO 20UDC
[MANGLERA REUMATICA [MANGLERA KEUMATICA [MANGLERA NEULATICA (MANGUERA NEUMATICA
cLDRD KEMATIC) cLkoRO KEMATIC) cLKDROREWATICO CLKOROREATED
i i i i
BLUEE MOADAZA MOV BLES MOADAZA MOV BLUES MORDAZAMOVL BLUES MORDAZAMOIL
MORDAZA VL MORDAZAMVL MORDAZA MWL MoRDAZA MOVL
[EECTROVALILA [EECTROVALILLA [ELecTRoALALLA ELecROvALALA
SIETEMADCBFICACIN BIETEUM DOBRCACIN SETEWA DOEFCACION SETEMADCERCACION
BOCAK BOCAD | BOCAD BOCA| BOCAZ BOCA3 BOCAL BOCAS BOCAS
o EETADD ELEVENTD EITADO | EETADO ELEVENTD ESTADD | ESTADO | ESTADO ELEVENTD ESTADD | EETADO | ESTADO
Uz | [BLEK |CANEID [BUEK| CaBI BUEN | CAMEID [SUEK | CAMBID |BUEN| CAUBID BUEN |CAVED [SUEK | CAMBID |BUEN| CAMED
GH e acoeLe
acTuaoon TR scTuisnR Ao
ASENTC ASIENT ASIENTD ASIENTD
AUNEACION [ALINEACIN [ALINEACIN [ALINEACION
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7.5.2 Revision general de empacadoras.

Figura 41. Checklist de revision general empacadoras de UHT.

m GESTION DE MANTENIMIENTO FRESKALECHE S.A. m
CHECK LIST ESTERIUZACIGN, IMICIO DE PRODUCCION ¥ LAVADD CIP PARS EMPACADORAS UHT 3

RE&ALIZADOD POR: |FE|:|'|.|5.Z
- ¥
EVALLACION | eeepac: | preracz | E5SI 1330 ESS| 2726
[pocan Jsocas |socac [socan Jeocat [eocaz [socas |socas |eocas [socas

CICLO DE ESTERILUZACION
ATOMIZACION DE PEROXIDO
CONTACTO PEROXIDD
ESTERILIZACION COMN VAPOR
EMFRIAMIENTD

INICIC DE PRODUCCION
TEMPERATURA DE BARRERA DE VAPOR
AIRECOMPRIMIDO
DESARROLLO
PREDESARROLLD
AUNEADORES ¥ TENHONADDORES
BALANCIMNES ¥ DISTENCIONADORES
FECHADORES
REFRIGERACION DE MORDAZAS
INYECCION DE PERONIDOD
LAMPARAS LN

LavADD CIP
EMJUAGUE INICIAL
LAVADD ALCALING
EMJUAGUE INTERMEDIO
LAVADD CON AQDOD
EMJUAGUE FINAL

Los formatos para las empacadoras del area de Derivados son los mismos solo
gue en el campo de equipos va asignadas las empacadoras correspondientes a

esta area.
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8. PLAN MAESTRO DE MANTENIMEINTO PREVENTIVO

En este capitulo se encuentra la informaciéon fundamental con la que se
alimentara el modulo PM?*2 del sistema SAP* con el que cuenta la empresa
FRESKALECHE S.A.

Para llevar a cabo la elaboracion del plan maestro se tuvo en cuenta las
recomendaciones del fabricante, junto con la experiencia y asesoria de los
técnicos con mas conocimiento sobre los equipos, con el fin de obtener un

programa de mantenimiento mas completo.

El plan de mantenimiento elaborado se realiz6 para todos los equipos
correspondientes a las areas de procesos mencionadas, para lo cual se utilizé la

metodologia descrita en la figura 45.

13 Mantenimiento de Planta. Descripcion en el capitulo 9 seccién 9.1.2
14 Systems, Applications, Products in Data Processing Descripcion en el capitulo 9 seccién 9.1
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Figura 42 Diagrama de flujo del plan maestro
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8.1 ANALISIS DE LOS EQUIPOS DE ACUERDO A SUS PARTES
FUNCIONALES

En esta seccion trataremos los equipos identificados como criticos segun el
analisis realizado previamente y se identificaron cada una de las partes y/o
elementos que los componen, debido a que sobre estos se realizaran las
actividades especificas del mantenimiento, lo que permitira una mayor
organizacion en la implementacion de la metodologia preventiva y hara mas

eficiente los trabajos (mantenimiento) sobre la maquina.
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8.1.1 Empacadoras ESSI. Este equipo es el encargado de realizar el proceso de
empaque de leche, para lo cual cuenta con diversos sistemas entre ellos los
correspondientes al proceso de sellado del empaque el cual se realiza por medio
de resistencias eléctricas y ademas de ello es una zona rica en peroxido; el
sistema de dosificacion del producto se realiza por medio de tubos de inyeccion
habilitados por cilindros neumaticos, estos y todos los demas sistemas de la

maquina seran presentados en el diagrama de descomposicion de partes.

Las empacadoras ESSI 1330 Y ESSI 2728 son equipos semejantes, sus
modificaciones estdn contempladas en el sistema de control por tanto la
descomposicion de estos dos equipos es igual y serd representada a

continuacion.

Figura 43. Empacadora ESSI 1330
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Figura 44. Diagrama de descomposicion en partes funcionales del equipo EMPACADORA ESSI

T
SI5T.
CONFORMADCR DE
PLASTICD
MORDAZA
HORIZONTAL

CONFORMADOR
DE PLASTICD
= * GA MORDAZA
DERECHA E *  ENGRAMAJES FlI&
>  RODILLD DE " -
A = i *  ALNEADOR *  EES A RODILLOS
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8.1.2 Pasteurizador REDA. Es un equipo conformado principalmente por un
intercambiador de placas con separadores que permiten el flujo en contra
corriente, de leche y agua de calentamiento y enfriamiento para eliminar

microorganismos patogenos.

Figura 45. Pasteurizador REDA
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Figura 46. Diagrama de descomposicién en partes funcionales del equipo

PASTEURIZADOR REDA
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8.1.3 Homogenizador FBF 110. Es un equipo que permite reducir los glébulos
grasos de leche, mejorando la estabilidad de la emulsion'® de la leche, por medio

de alta presion.

15 Emulsion: es una mezcla de dos liquidos inmiscibles de manera mas o menos homogénea.
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Figura 48. Diagrama de descomposicién en partes funcionales del equipo
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8.1.4 Dosificador tetra ALDOSE. Este equipo esta disefiado para esterilizar por
filtracion y dosificar soluciones y suspensiones que contienen particulas inferiores
a 0,2 micrones en otro producto previamente esterilizado por calor

Figura 49. Dosificador Tetra Aldose
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Figura 50.Diagrama de descomposicién en partes funcionales del equipo
TETRA ALDOSE

DOSIFICADOR TETRA ALDOSE
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El equipo cuenta con un sistema de control de dosificado, por ende tiene
instrumentos de medicion tales como flujometro, conmutador de presién, entre

otros los cuales se unen al programa de calibracion y metrologia de la empresa.

8.1.5 Esterilizador REDA. Es en principio un intercambiador de calor tubular de
transferencia vapor- leche de tal forma que deja el producto casi en su totalidad

libre de microorganismos, posee ademas zonas de precalentamiento,
regeneracion y enfriamiento.
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Figura 51. Esterilizador REDA.

Figura 52. Diagrama de descomposicion en partes funcionales del equipo
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El sistema de medicidbn no se contempla en el cronograma que se evaluara
debido a que estos elementos corresponden al programa de calibracién y

metrologia de la empresa.

8.2 ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVAS Y SUS
FRECUENCIAS

Debido a que en la empresa se estaban ejecutando mantenimientos netamente
correctivos y no existian antecedentes en los historiales de los equipos, sobre
actividades preventivas, se procedi6 a utilizar los manuales, catalogos y la
experiencia de los técnicos de mayor permanencia en la compafila como
herramientas para poder estimar las labores y frecuencias pertinentes para

garantizar un buen funcionamiento de los equipos.

Las actividades de mantenimiento se dividieron en cuatro niveles segun el tiempo

y complejidad de ejecucion.

Tabla 17. Descripcion de los niveles de mantenimiento
NIVEL ACTIVIDADES DESCRIPCION
La actividad de limpieza se asigna al personal técnico de linea,
la lubricacidon es realizada por personal técnico de linea y

personal de servicios industriales dependiendo del equipo.

1 Limpieza y lubricacién

Nivel de complejidad: Bajo-Medio

Tiempo de ejecucién: 0,5-2 hrs

Estado del equipo: Fuera de Servicio

Estas actividades son asignadas al personal técnico de linea.
2 Revision y control Nivel de complejidad: Medio.

Tiempo de ejecucion: 0,5-1 hr
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NIVEL

ACTIVIDADES

Evaluacion y/o cambio

Mantenimiento general

DESCRIPCION

Estado del equipo: En servicio

Las actividades de este nivel son asignadas al personal técnico
de preventivo.

Se debe realizar la evaluacion del elemento siempre antes de
realizar el cambio.

Nivel de complejidad: Medio-Alto

Tiempo de ejecucion: 1-4 hrs

Estado del equipo: Fuera de Servicio

Este mantenimiento es aquel que se realiza a motores,
bombas, intercambiadores u otros equipos en los cuales se
requiere desarmar total del equipo para ejecutar la actividad.
Nivel de complejidad: Alto

Tiempo de ejecucion: 4-24 hrs

Estado del equipo: Fuera de Servicio

Todas estas actividades fueron tabuladas generando el documento del plan de

mantenimiento preventivo para cada equipo el cual también fue entregado de

forma fisica junto con la documentacion nombrada en el capitulo anterior.

Se toma como muestra para ser representada el equipo mas critico, los otros

equipos se encuentran en el Anexo H.

Tabla 18. Plan de mantenimiento preventivo empacadoras ESSI

TIEMPO

SEMANAL

PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA ESSI 1330 y 2728

SECTOR

SIST. SELLADOS

MTTO NIVEL 2

INSPECCION Y

MTTO CARACTER ACTIVIDAD

AJUSTE Y CALIBRACION DE MORDAZA
HORIZONTAL Y VERTICAL, REVISION DE
RESISTENCIA, TERMINALES, DEZLIZADOR, TEFLON
Y PINES

CONTROL
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA ESSI 1330 y 2728

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
CANASTILLAS |5 b > g AJUSTE DE DISTANCIAS RASPADOR FIJO Y
- = =
HUMEDAS |£ £5 © & G RASPADOR MOVIL
= O O
MANTENIMIENTO ASEPTICO
LAVADO Y DESINFECCION A BARRERA DE VAPOR,
VALVULA, VASTAGO DE LA VALVULA
MODULADORA, VALVULA DE PRODUCTO, VALVULA
DE CIP
REPOSOCION DE O RINGS Y JUNTA TRICOVER DE
LA VALVULA MODULADORA
o
D REPOSOCION DE O RINGS, JUNTA TRICOVER Y
© § OPTURADOR DE LA VALVULA DE PRODUCTO,
L
SIST. MECANICO | = > VALVULA CIP
2 g LAVADO Y DESINFECCION DEL MANIFOLD DEL
< )
= = RACK DE VALVULAS DE PRDUCTO Y CIP
o REPOSICION DEL TEFLON ADHESIVO DEL CUELLO
FORMADOR
2 LIMPIEZA E INSPECCION DE GUIAS DE FILM DEL
2 DESAIREADOR SUPERIOR E INFERIOR
wl
= CAMBIO DE ORINGS AL RODILLO GUIA DEL
DESAIREADOR SUPERIOR
o & S _| LAVARY DESINFECCION DE BARRERA DE VAPOR
EGof 2z &
SIST. St > 3¢ DOSIFICADOR
O —
DOSIFICADOR | " | _ | REPOSICION DE ORING Y JUNTA TRICOVER DE
E m|Q 9 =
= =lE e = DOSIFICADOR
} - LAVADO Y DESINFECCION DE VARILLA DE
2 o i o ﬁé 2 INYECCION, BOQUILLA, COPA, PALETAS Y
>E > )
| =B S | GANCHOS FORMADORES DEL TUBO DE INYECCION
SIST. INYECCION = : :
- o REPOSICION DE ORING DEL TUBO DE INYECCION
> Q o
Z |35 £ 3| CAMBIODE FILTRO Y GUATA DE PREFILTRO DE
o e
= S ENTRADA DE AIRE
o —N o © o LAVADOY DESINFECCION DEL TUBO DE ENTRADA
SIST.BALANCE |2 @f £ = g
S ZE I 5 g YSALDA(DOSIFICADORES), TAPA Y TANQUE (DEL
0 -
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA ESSI 1330 y 2728

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
TANQUE DE BALANCE)
o @z = | REPOSICION DE ORING Y JUNTAS TRICLOVER DEL
Eomd 9 Q =
5 z|2 >3 TANQUE DE BALANCE
i 5 LIMPIEZA E INSPECCION DE VALVULA NEUMATICA
~ <C n p
g o N o 9 = DE PASO DE RETORNO DE CIP Y DEMAS VALVULAS
>t > .
SIST. NEUMATICO |= ZE § DEL CIRCUITO
o @z = | REPOSICION DE FILTRO BACTERIOLOGICO DEL
Fod 9 Q = ,
5 z|2 >3 FILTRO DE AIRE ESTERIL
_ o = LAVADO E INSPECCION DEL TANQUE INTERIOR Y
§ > "8 EXTERIOR DE H202 Y CANASTILLAS HUMEDAS,
SIST. H202 = N )
= o = CAMBIAL EL FILTRO Y REALIZAR LA REPOSICION
|_
E | £5 DE H202
REPOSICION DE GUARNICION DE LA PRENSA FIJA
- g DEL SELLADO HORIZONTAL
§ z © REPOSICION DE LA TELA TEFLON DE LA PRENSA
SIST. SELLADO = ~ = .
= < = MOVIL DEL SELLADO HORIZONTAL
— (&)
- § REPOSICION DE GUARNICION DE LA PRENSA FIJA
L
DEL SELLADO VERTICAL
SIST. o ©|= =
E @|Sd o 2 AJUSTE Y CALIBRACION DE FOTOCELDA
PORTARROLLOS | % e > g
CIRCUITO ~ N O = LIMPIEZA GENERAL BOQUILLA DE ATOMIZACION
o ,H O
E o[ = x ¢
PEROXIDO = = = % g DE PEROXIDO
SIST. o =l o Q = AJUSTE DE TORNILLERIA Y LUBRICACION
= T = x g
PREDESARROLLO | St : Qg MOTORREDUCTOR
=Z 0 a9
SIST. o N o © = AJUSTE DE TORNILLERIA Y LUBRICACION
F oL > % G
DESARROLLO |& =& . S d MOTORREDUCTOR
Z 0 o g
SIST. < o
e 4|8 T MANTENIMIENTO GENERAL AL MOTOR
PORTAROLLOS | = = & <
» SIST.TANQUE |5 | = = CAMBIO DE EMPAQUES A TAPA TANQUE DE
~ B gaance |E |2 £ = BALANCE
= = Z|< S

164




PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA ESSI 1330 y 2728

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
o Np > x
SIST.ASEPTICO |2 @ Z £ 4  REVISIONDELAVPARAS ULTRAVIOLETAS
=28 5 8
CANASTILLAS |o < |o @ CAMBIO DE RODAMIENTOS Y BUJES DE
= =
secas B £|E g < CANASTILLAS SECAS
CANASTILLAS |o = |o @ CAMBIO DE RODAMIENTOS Y BUJES DE
= =
HUMEDAS  |E § = é < CANASTILLAS HUMEDAS
z o o AJUSTE ELECTRODOS DE NIVEL TANQUE
SST.H02 |2 § > £ PEROXIDO
o =
E 2] 3 CIRCUITO DE ATOMIZACION DE PEROXIDO
o Yo o CAMBIO DE RODAMIENTOS DE RODILLO, BLOQUE
BALANCIN |2 @ | 2
EZE & MOVIL
@ MORDAZA |, o & d
o W © @B Z o I KITDEEMPAQUES A CILINDRO FESTO DNC 100-100
@ | HORIZONTAL |E 5E 8 = 3
= Z 1 (@
“ Z o CAMBIO DE EMPAQUES DE CILINDROS
SIST. g o g
= <<
DISTENCIONADOR | = 5 = DISTENCIONADOR, BUJE DE CARRO MOVIL Y
— (@)
i E s 2 FUELLE
g CANASTILLAS | =E _ d RASPADOR FIJO
o F mph © © 9
HUMEDAS = §§ S > 3 RASPADOR MOVIL
MORDAZA o _
© 218 o 2 |KITDEEMPAQUES A CILINDRO FESTO DNC 100-100
HORIZONTAL  |E |G = 3
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9. SISTEMA DE INFORMACION SAP

La empresa cuenta con un software (SAP — ERP) que le permite el
procesamiento y compilacién de todos los datos importantes que se manejan,
este programa se utiliza en cada una de las areas segun las necesidades de la

compaiia.

En el area de mantenimiento este programa se utilizara para la implementacion
del plan de mantenimiento preventivo propuesto y desarrollado en este proyecto
de grado, generando las 6rdenes de trabajo pertinentes a la programacion que se
establecio, creacion de fichas técnicas para los equipos, rutas de mantenimiento,
creacion de planes de mantenimiento, planeacién y programacion de las
actividades en SAP.

Figura 53. Diagrama de flujo general del proceso propuesto y desarrollado

en SAP
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CREACION DE RUTAS
DE MANTENIMIENTO

PLANEACION Y

PROGRAMACION DE
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PLANES DE PROGRAMACION
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‘ORDEN DE
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Actualizacion yfo
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equipos.
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MANTENIMIENTO

CLASES DE
EQUIPOS |
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9.1 SYSTEMS, APLICATIONS, PRODUCTS IN DATA PROCESSING (SAP)

Es un sistema modular que combina todas las areas de la organizacion entre si,
formando un todo integrado que posibilita la comunicaciéon e interaccion de los
datos, procesando grandes cantidades de datos y obteniendo informacién util.

Este programa funciona a través de la alimentacion de los datos que se cargan y
procesan dentro de un entorno, y el sistema se encarga de producir con esos
datos informacién util para tomar decisiones y exponerlos de forma tal que

puedan ser interpretados por los interlocutores interesados.

Figura 54. Logo de SAP

Fuente: http://www.consultoria-sap.com/search/label/Education

9.1.1 Sistema SAP R/3. Desde el punto de vista funcional de su arquitectura
técnica, SAP R/3 puede precisarse como un software abierto, basado en la
tecnologia cliente/servidor aplicado a varios niveles, disefiado para operar las
necesidades de informacion de una organizacion. Es modular y se emplea
esencialmente por medio del software, de forma que los modos de iteracion entre

los diversos clientes y servidores puedan ser controlados.
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El R/3 es un ERP (Enterprise resource Planning), creado por SAP. Es un sistema

integrado de gestion que permite controlar todos los procesos que se llevan a

cabo en una empresa a través de su grupo de moédulos, entre ellos:

FI
SD

co
MM
PM
PP

HR

IS

V V.V V V V VYV V

Finanzas

Ventas y Distribucion

Control y Logistica.

Gestion de Materiales
Mantenimiento de planta
Planeacion de Produccion.
Recursos Humanos

Solucién verificada para industrias (Quimicas, Aero espaciales,

Mecénica, etc.)

» WM Gestion de almacenes.
Figura 55. Estructura SAP

Los moédulos de SAP R/3
se agrupan

on!amhc:a/i en 5 éreas
h'l"lc‘} to

* Médulos Financieros (Rojo)

* Modulos Logisticos (Verde)

* Recursos Humanos (Amarillo)
* Modulo Base (Azul)

ec o Industry * Soluciones por Industria
“\*ﬂ&- / .
(Morado)

Fuente: http://es.slideshare.net/susejca9/sap-r3-2791209
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9.1.2 MAdulo SAP PM (Mantenimiento de planta). EIl médulo de mantenimiento
de plantas del programa SAP incluye las medidas de control que establecen las
condiciones de trabajo de un sistema técnico o maquinaria. El moédulo también
incluye medidas de mantenimiento preventivo y medidas de reparacion, que se
ponen en su lugar para mantener la condicién ideal de cada maquina y

restaurarlas a su estado ideal si han sufrido dafios.

Este modulo tiene una variedad de sub-moddulos, en funcion del tipo de ambiente

en que el modulo se esté utilizando.

PM-EQM Equipos y objetos técnicos

PM-PRM mantenimiento preventivo

YV V V

PM-PRO Proyectos de mantenimiento
» PM-IS Sistema de informacion PM

Figura 56. Interaccion del moédulo PM con otros médulos.

| MM: Gestién |
Materiales

FI : Finanzas

PM :
Mantenimiento en

SoJalpueuly sojuawnaog

HR: Recursos )
Humanos
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9.2 ACTUALIZACION DE LA INFORMACION RECOPILADA EN SAP

Se alimenté el sistema con la informacion establecida en las fichas técnicas que
se realizaron en el desarrollo de este proyecto, las cuales se dejaron a su vez
como documentacion fisica, con el fin de que el personal técnico tenga acceso

estos datos.
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Figura 57. Diagrama de flujo propuesto e implementado para la modificacién de la informacion en las fichas

técnicas de los equipos creados en SAP.
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Para realizar la actualizacidn se ingresa al sistema mediante la transaccion IE02,

la cual permite visualizar y modificar la informacién registrada de los equipos.

Figura 58. Interface para modificacién de informacién de equipos creados
en SAP

Modificar equipo : Acceso

]

Equipo

Se tomara como ejemplo la Empacadora ESSI 2728 la cual tiene numero PM

1776 para ilustrar el procedimiento que se siguio.
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Figura 59. FASE 1. Actualizacion de Datos Generales

Modificar equipo : Datos generales

=] 8 &% Resumen clases  PtosMedida/Contador

Equipo 1776 Tipo M Miquinas

Denominacion EMPACADORA ESSI 2728 |@ & nota inter.

Status MONT - =

vlido de 16.07.2010 Fin de validez 31.12.9399 o
7/(@ { Emplazamiento Organizacicn Estructura Carasteristicas del E... J] @ |

Datos generales

Clase PM_EMPACADORAS ] Empacadoras Producto «

Tp.objeto PM_MECANIC  Equipos Mecanicos

Grupo autariz. A01 Bucaramanga

Peso 2.700 ks ‘ Tamafio/Dimens. | 1,55X3,7X4,6 «
NO inventario - PstaEnServDesde |01.07.2010

Datos de aprovisionamiento

Walor adquis. Fecha adquis.

Datos de fabricacidn

Fahricante ESSI LTDA « Pais productor o o -aiem
Denomin. tipo EMPACADORA ¢ AfiofMes const. ¢
NOPieza fabric,

Fabr, No-serie A3-02728 <D

Los datos indicados en la figura 59 fueron los que se registraron en esta pestafia

de informacién del equipo.

La informacién de clase y tipo de equipo que no pertenecia a informacion
registrada en la ficha técnica, se llena, teniendo en cuenta que estos datos son de
seleccién, es decir existe un listado ya establecido, para el tipo de objeto (Tp
objeto) el listado en el sistema no fue sujeto a ninguna modificacion y es el

indicado en la siguiente figura.
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Figura 60. Listado de Tipo de Objeto

Tp.objeto Texto cl.objeto

PHM AACONDI|Ecuipos Aire Condici
PM _ELECTRI|Equipos Eléctricos
PM _ELECTRO|Ecuipos Electrdnicos
PM _EQMEDIC|Ecuipos de Medicidn
PM _HIDRAUL| Ecuipos Hidraulicos
PM _LABORAT|Ecuipos Laboratorio
PM MECANIC|Ecuipos Mecanicos

PM NEUMATI|Equipos Neumaticos
PM REFRIGE|Ecuipos Refrigeracio
PM SEGURID|Equipos Seguridad
PM TANQUES| Tancgues Almacenamien

Debido a que la seleccion de una clase de equipo permite abrir una nueva
pestafia de informacién para el equipo denominada caracteristicas, se debio

proceder a verificar y crear las clases que se utilizaron en este proceso.

Se requirié crear y modificar algunas de las clases que se requerian para poder
realizar la actualizacion, se creé la clase denominada Sistemas de Dosificacion y
Equipos de Centrifugacion, las otras clases utilizadas como Empacadoras de
producto, Marmitas de coccion e Intercambiadores de Calor se ajustaron las

entradas de caracteristicas.
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Figura 61. Listado

Rz ez sy

de clases
radas

ol

ity

Grupo Clase Cl. [Idioma|Denominacion de clase
PM_AACONDI|PM_ATIRE ACONDCIONA|O00DZ|ES ATRES ACONDICIONADOS

PM_ELECTRI| PM_EXTRACTORES 002 |ES EXTRACTORES
PM_ELECTRI|PM_GENERADOR_ELECT|00Z|ES GENERADORES ELECTRICOS
PM_ELECTRI|PM_MOTORES ELECTRI|00Z|ES MOTORES ELECTRICOS
PM_ELECTRI|PM_SECCIONAD ELECT|00Z|ES SECCIONADOR ELECTRICO
PM_ELECTRI|PM_TABLEROS ELECTR|00Z|ES PANELES ELECTRICOS
PM_ELECTRI|PM_TRANSFORMADORES | 002 |ES TRANSFORMADORES

PM_ELECTRO| PM_TRANSFER_SWICTH|00Z |ES TRANFER SWITCH

PM_ELECTRO| PM_UPS 002 |ES UPs

PM_HIDRAUL|PM_BOMBAS 002 |ES BOMBAS

PM_LABORAT| PM_INSTRUMENTOS 002 |ES INSTRUMENTOS

PM_MECANIC|PM CALDERAS 00Z |ES CALDERAS

PM_MECANIC|PM_EMPACADORAS 002|ES  |EMPACADORAS PRODUCTD -l
PM_MECANIC|PM EQ CENTRIFUGADO|00Z|ES EQUIP0S DE CENTRIFUGACION .‘
PM_MECANIC|PM HOMOGENIZADORES|00Z|ES HOMOGENIZADORES ¥ EQUIPOS DE LECHE
PM_MECANIC|PM LAVADORAS 00z |ES LAVADORAS

PM_MECANIC|PM MONTACARGAS 002z |ES MONTACARGAS
PM_REFRIGE|PM_COMPRESORES 002 |ES COMPRESORES
PM_REFRIGE|PM_EQUIPO_REFRIGER|00Z|ES EQUIPOS DE REFRIGERACION
PM_REFRIGE|PM_INTERCAME CALOR|00Z|ES INTERCAMEIADORES DE CALOR
PM_REFRIGE|PM_NEVERALS 002 |ES NEVERAS Y REFRIGERACION DOMESTICA
PM_TANQUES| PM_DOSIFICADORES |00Z|ES SISTEMAS DE DOSIFICACION ‘
PM_TANQUES| PM_MARMITA COCCION|00Z|ES MARMITAS DE COCCION ‘
PM_TANQUES| PM_SECADORES 002 |ES SECADORES

PM_TANQUES| PM_TANQUES 002 |ES TANQUES

9.2.1 Creacion y modificacion de una clase. El procedimiento empleado para la
creacion de clases se ilustrara tomando como ejemplo la clase de Equipos de

Centrifugacion.
Mediante la transaccion CL0O2 se ingresa a la interface de Gestion de Clase donde

se puede crear y modificar la clase que se desee, para el caso se ingresd para
crear la clase que se tomé como ejemplo.
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Figura 62. Interface de Gestion de Clase.

Gestion Clase

i & cambiar de idioma

—_——
clase pu_Eo_centrIFUGADOJ il (|2 |D]&[T]
Categaria de clase = | '
Numero modificacidn

Validez J

Vilido de [14.09. 2015

Figura 63. FASE 1: Registro de datos bésicos de la clase

7 Modificar Clase:
B & Cambiar de idioma

Clase PM_EQ_CENTRIFUGADO

002| Clase de equipo
e

Categoria de clase
Numero modificacidn

Wélido de

[14.09.2015) |

c. | Pacave |[Caract. |/ Txt. |

klzl0 @)

| Datos basicos

UIPOS DE CENTRIFUGACION

L 1

Denorminacicn
Status serad. ~ |
Grupo |Equipos Mecanicos ‘
‘ista de aplicacidn | " IClase local
Walido de 10.09.2015 Vélido a 31.12.9999]
| Misma clasificacién | [ Autorizaciones
(Na verificar | Actualizacion clases
(e)Verif.con advert. | Clasificacidn []
(Wferif.con error Busqueda de objetos []
| Datos de gestion |
[V) &signacion;
Creado por |FRL-PH-02 Caeadoel 110.0@
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Los datos registrados fueron la denominacion de la clase, el estado liberado para
qgue pueda ser utilizada y el grupo al que pertenece la clase, los demas datos se
dejan como los establece el sistema automaticamente, como se observa la fecha
de creacion y el creador se genera de forma automética y son datos
inmodificables.
Figura 64. FASE 2: Registro de palabras claves

Modlificar Clase:

lff .E. Cambiar de idiorna

Clase PM_EQ_CENTRIFUGADD @ O
Cateqgoria de clase looz] Clase de equipo
Nurmero modificacion

Vilido de 14.09.2015

Dat.basic. //W}' Caract. |V Txt.

| Palabra clave
3ATOFUGADORA -
DESCREMADORA,

CLARIFICADORA

l@l@ |§}= @ Entrada 1 lpe 3
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En esta pestafa se registran las palabras con las cuales puede ser buscada esta
clase en el sistema.
Figura 65. Asignacion de Caracteristicas.

Modificar Clase:

§ & Cambiar de idioma

Clase PH_EQ_CENTRIFUGADO R AEE ]
Categoria de clase 002 Clase de equipo
NUmero modificacion

vélido de 14.09.2015 Validez

Datbsic. | Palclave Caract. | Txt.

" Caracteristica % Denomin. Ti... | C.. D. Uni.. |E Vvistasapli... Id.. S| C Origen rRIR [
PM_MODELO Jodelo CHAR 30 O O 0| 0 =
PM_CAPACIDAD “apacidad CHSR 30 O ] i ([ miimiihd
PM_TIPO_APLICACION [Tipo de Aplicacidn CHAR 30 O ] | )
PM_TIPO_ACCIONAMIEN.. [Tipo de Accionamiento CHAR 30 O o )= =
PM_VOLTAJE_OPERACION [Voltaje de Operacicn NUM 15 2V [ )| ] OO
PM_CAUDAL_AGUA “audal de agua CHAR 30 O B al[= M
[PH_VELOCIDAD NOMINAL /elacidad Nominal NUM 15 2RPM I J|C &
[

« <«

@ El@ @ Igl Visualval | @l Sobrescrib.val. ‘ I@ Entrada 1 De 7

En esta pestafia se asignaran todas las caracteristicas que se deseen en caso de
gue una caracteristica que se necesite no existe entre los parametros ya

establecidos en el sistema se debe proceder a crearla.

> CREACION DE UNA CARACTERISTICA
Una caracteristica no esta sujeta a ningun tipo de clase, puede ser usada por una

0 varias clases, para mostrar el procedimiento para crear una caracteristica se
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toma como ejemplo la caracteristica de Numero de Bocas que hace referencia a
las secciones de empaque que posee cada maquina empacadora, esta fue una

caracteristica que se decidio incluir dentro de la clase Empacadoras de Producto.
Se debe ingresar mediante la transaccion CT04 la cual lanza la interface para la

creacién y modificacién de una caracteristica.

Figura 66. Interface de Gestion de Caracteristicas.

Gestion de caracteristicas

Eal=1
Caracteristica PH__NUMERD_BDCAS| «‘"zil @rﬂgl@@l
N rnodif. ?}
Wélido de
_/Datibésic, | Denomin. | val. | Datos adc. | Restricciones |

En esta interface se escribe el nombre de la caracteristica que se desea crear y
mediante el boton indicado en la figura se procede a llenar la informacion
pertinente.
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Figura 67. FASE 1. Tramite de Datos Bésicos

Modificar caracteristica

H &
Caracteristica PH_NUMERQ_BOCAS AN E [
N modif.
i . “"%ﬁ
Vélido de %&&_9. 2015 L@
= Dat.basic. " Denormin, al. Datos adic. Restricciones
Datos basicos
Denominacién |NUMERO DE BOCAS i 2 (2
Grupo caract, ESPECIALES PARA EQUIPOS v
Status Liberado v m
Gr.autoriz.
Definiciones formato Waloracion
Tipo de datos Formata caract ¥ \*} )De un valor *saiEimmm
De varios val.
Ctd.posiciones Bo 5@
Maytisculas/Mindsculas v Restringible m
Mascara edicion Entrada necesaria

De forma automética es asignada la fecha de creacién o validez, los parametros
sefalados en la figura 62 es la informacion que se debe tramitar en esta pestafa,
se registra la denominacién o nombre de la caracteristica, luego el grupo al que
pertenece la caracteristica que para el caso es Especial para Equipos pues es
una caracteristica Unica de las empacadoras de producto, se debe dejar liberada
para poder usarla, se escribe el tipo de dato, numérico o caracter, la cantidad de

posiciones permitidas, si es un valor Unico y si es restringible.
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Figura 68. FASE 2: determinacion de Restricciones.
Modificar caracteristica

=
Caracteristica PM_NUMERO_BOCAS |@ 2|0 %Iﬁ|
MO madif.
Wélido de 10.09.2015
Dat.bésic. | Denomin, | Val. | Datos adic, .~ Restricciones

Categorias clase validas

Entrada 1

@
]
&
[

Como se seleccion6 con restricciones se deben establecer cuales restricciones
tendr4, para el caso de tendra la 002 que hace referencia a que se puede asignar

como caracteristica de una clase de equipo, la 037 que estipula que se pude

utilizar como un punto de medida y la 009.

Finalmente se guarda y la caracteristica queda disponible para la incorporarla en

la clase que se desee.
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Figura 69. Visualizacion de Caracteristica creada y asignada.
LET .E, Carnbiar de idiorna

Clase [PM_EMPACADORAS | I@;i@!‘iﬁ!@
Categoria de clase 002 Clase de equipo

Nurmero modificacicn ]

valido de 10.09.2018] | Validez

Datbasic. . Pal.cave /Caract. | Txt.

Caracteristica Denomin. Ti... |C. D. | Uni.. E Vistasapli... Id... S C Origen R|r |
- lpm_marca Marca CHAR 30 O O 00 a0l
| 'pM_MODELD Modelo CHAR 30 O ] 0 AN
'=pn_mno_socas NUMERO DE BOCAS CHAR 30 O O AC il
‘ PM_TIPO_APLICACION Tipo de Aplicacidn CHSR 30 O « I i
:PM_TIPEI_ACCIONAMIEN‘.. Tipo de Accionamiento CHAR 30 O O 00 (i
PM_VOLTAJE_OPERACION Voltaje de Operacidn NUM 15 2V O (1 || ] OO0
PM_PRESION_NOMINAL  Presidn Nominal NUM 1S5 2PSI M| (i Him
|PM_CAPACIDAD Caparidad CHSR 30 O 5 00 S
PM_FLUJO_VAPOR Flujo de vapor CH&R 30 O 0 00 ==
| [PM_CAUDAL_AGUA Caudal de agua CHSR 30 D 0 oo ==
] DI mlim
[ || [ 1l
= = Za=
O 0|0 OO0 a
= Olc OO0l -
4 ) 4 >
@ @ Visualval J @I Sobrescrib.val. ] @J Entrada 1 | e 10

Continuando con el procedimiento para la actualizacion de un equipo en SAP,

después de asignar la Clase y el Tipo Obj. Se continGa con la siguiente pestafia

que hace referencia a la ubicacion técnica del equipo y el estado de criticidad del

mismo.
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Figura 70. FASE 2: Verificaciéon de informacién de emplazamiento vy
asignacion de valor de criticidad del equipo.
Modificar equipo : Emplazamiento

=] %ﬂ &a Resumen clases PtosMedida/Contador

Zquipo 1776 Tipo M Maquinas
Jenominacién  |SMPACADORA ESSI 2728 2 [Z notaiter.|
Status MONT - ]
Jdlido de 16.07.2010 Fin de validez 31.12.9999
~ General E;plﬁe;trk Organizacicn Estructura Carasteristicas del E... D]

Datos de emplazamiento

Ce.emplazam. 1000 PLANTA BUCARAMANGE E[_#_%’l_
Emplazamiento 0ol Ultrapasteurizacion

Areade empresa 001 Proceso Leche

Indicacor ABC B CRITICO  «illmm

Campao clasif,

Direccidn

Nombre |E|

Calle

Poblacicn

Teléfono Fax

En esta pestafia ya estaba establecida la informacién de datos de emplazamiento
del equipo, por lo que se procedi6 a verificar la informacion con la recopilada y se
asigno la letra caracteristica que se le asigné al equipo segun el valor que arrojo
el andlisis de criticidad realizado en este proyecto.
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Figura 71. FASE 3: Registro de caracteristicas del equipo.

Modificar equipo : Carasteristicas

=1 6 &5 Resumen clases  PtosMedida/Contador
Equipo 1776 Tipo M Maguinas
Denominacion  [EMPACADORA ESSI 2728 2] [Z notainter.|
Status MONT - (5]
Walido de 16.07.2010 Fin de validez 31.12.9999 o
Organizacidn Estructura < Carasteristicas del Equipo - Garantia del Equipo [« E |
Clasificacicn
Marca ESSI
Modelo A-3
NUMERO DE BOCAS TRES BOCAS
Tipo de Aplicacidn Producto
Tipo de Accionamiento No aplica
‘Yoltaje de Operacidn 220,00 v
Presidn Norminal 110,00 PSI
Caudal de agua
Capacidad 7200 L{H

Flujo de vapor

=ST 30 PROD 0,8 KGJH

En esta pestafia se tramitan todos los espacios creados para las empacadoras de

producto que se estab

Finalmente se agrega

lecieron con anterioridad.

la documentacion adicional, como la imagen del equipo y el

calculo de la evaluaciéon de criticidad del equipo mediante la creaciéon de un

anexo.
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Figura 72. FASE 4: Proceso para agregar un anexo.

% .| Modificar equipo : Carasteristicas

Modificar equipo : Carasteristicas
0 & Feamondams  ProsMedda\Contadr

Eax0 176 Teo i Migunxs
Deromnskin  ENPACKOORA 55T 2728 7]
Status MONT = i)
Vildo de 16.07.2000/ Fin de valder 31,132,993

™ | Modificar equipo : Carasteristicas
BIwRaA

9.3 PLANTEAMIENTO DE ESTRATEGIAS

Las estrategias de mantenimiento estan constituidas por los paquetes o
frecuencia con las cuales se realiza el mantenimiento preventivo, de tal forma que
especifigue como se debe registrar en el sistema, varios paquetes de

mantenimiento conforman una estrategia.

Para los mantenimientos de los niveles del uno al cuatro se proponen las

siguientes estrategias
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> ESTRATEGIA 1: Es para aquellos equipos que cuentan con un plan de
mantenimiento preventivo Unico (sus actividades de mantenimiento no son
iguales a las de ningun otro equipo en la planta) y adicional a ello estas

actividades estan dadas por una frecuencia en meses.

Tabla 19. Equipos clasificados para implementacion de la estrategia 1.

UBICACION TECNICA NUMERO PM NOMBRE DEL EQUIPO
FKL-BU-001-002 012 BOMBA DE SUCCION
FKL-BU-001-002 054 BOMBA DE 1500 L/H
FKL-BU-001-002 086 BOMBA SANITARIA PARA LECHE
FKL-BU-001-002 090 BOMBA SANITARIA P2
FKL-BU-001-002 289 INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS N° 1
FKL-BU-001-004 595 PASTEURIZADOR REDA
FKL-BU-001-004 627 BACTOFUGADORA REDA
FKL-BU-001-004 678 HOMOGENIZADOR FBF 110
FKL-BU-001-004 1851 ESTERILIZADOR UHT 10
FKL-BU-001-004 2059 INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS N°2
FKL-BU-001-004 2066 ESTERILIZADOR REDA
FKL-BU-001-004 2067 HOMOGENIZADOR FBF 128
FKL-BU-001-004 2086 DESCREMADORA REDA
FKL-BU-001-061 696 BOMBA N°1
FKL-BU-001-061 696 CIP-UHT Y LECHES
FKL-BU-001-061 697 BOMBA N°2
FKL-BU-001-062 616 CIP-RECIBO DE LECHE
FKL-BU-002-007 080 EXTRUSORA Y CORTADORA DE MANTEQUILLA
FKL-BU-002-007 100 BATIDORA DE MANTEQUILLA
FKL-BU-002-007 664 MARMITA DE MANTEQUILLA
FKL-BU-002-008 239 EMBOTELLADORA R6
FKL-BU-002-008 349 JUNIOR
FKL-BU-002-009 009 BRASHOLANDA
FKL-BU-002-009 2048 EMPACADORA SOLPAK EMBODO
FKL-BU-002-010 1780 PASTEURIZADOR DE TANGELO
FKL-BU-002-011 469 INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS YOGUT
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UBICACION TECNICA NUMERO PM NOMBRE DEL EQUIPO

FKL-BU-002-011 615 PASTEURIZADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 672 HOMOGENIZADOR APV GAULIN
FKL-BU-002-013 168 MARMITA DE AREQUIPE
FKL-BU-002-063 141 BANCO DE BOMBAS CIP DERIVADOS
FKL-BU-002-088 621 EQUIPO DISLUNTOR MEZCLADOR DE LECHE EN POLVO
FKL-BU-012-021 2213 LAVADORA DE CESTILLOS

> ESTRATEGIA 2: Es para aquellos equipos que cuentan con un plan de
mantenimiento preventivo Unico (sus actividades de mantenimiento no son
iguales a las de ningun otro equipo en la planta) y adicional a ello estas

actividades estan dadas por una frecuencia en horas de trabajo.

Tabla 20. Equipos clasificados para implementacion de la estrategia 2.

UBICACION TECNICA NUMERO PM NOMBRE DEL EQUIPO
FKL-BU-001-001 2028 EMPACADORA ELECSTER
FKL-BU-001-004 2055 DOSIFICADOR TETRA ALDOSE
FKL-BU-001-004 2064 DOSIFICADOR TETRA ALFAST

> ESTRATEGIA 3: Es para los equipos que tienen duplicado y/o cuentan con
caracteristicas exactamente iguales en cuanto a sistemas y repuestos, tienen

plan de mantenimiento preventivo y frecuencia igual.

Tabla 21. Equipos clasificados para implementacién de la estrategia 3.

UBICACION TECNICA NUMERO PM NOMBRE DEL EQUIPO
FKL-BU-001-001 130 EMPACADORA PREPAC 2
FKL-BU-001-001 447 EMPACADORA ESSI 1330
FKL-BU-001-001 622 EMPACADORA PREPAC 1
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UBICACION TECNICA NUMERO PM NOMBRE DEL EQUIPO

FKL-BU-001-001 1776 EMPACADORA ESSI 2728
FKL-BU-001-004 004 TANQUE N°2
FKL-BU-001-004 004 TANQUE N°5
FKL-BU-001-004 004 TANQUE N°8
FKL-BU-001-004 005 TANQUE N°4
FKL-BU-001-004 197 TANQUE N°10
FKL-BU-001-004 422 TANQUE N°9
FKL-BU-001-004 423 TANQUE N°11
FKL-BU-001-004 425 TANQUE N°0
FKL-BU-001-004 431 TANQUE N°7
FKL-BU-001-004 462 TANQUE N°12
FKL-BU-001-004 495 TANQUE N°3
FKL-BU-001-004 597 TANQUE N°6
FKL-BU-001-004 601 TANQUE N°1
FKL-BU-001-004 2424 TANQUE N°13
FKL-BU-002-008 181 ENVASADORA PRIMO N°1
FKL-BU-002-008 390 ENVASADORA PRIMO N°2
FKL-BU-002-008 478 ENVASADORA PRIMO EBR
FKL-BU-002-009 144 EMPACADORA TWIN N° 1
FKL-BU-002-009 175 EMPACADORA TWIN N°3
FKL-BU-002-009 243 EMPACADORA TWIN N°2
FKL-BU-002-009 2048 EMPACADORA SOLPAK EMLIDO 1
FKL-BU-002-009 2048 EMPACADORA SOLPAK EMLIDO 2
FKL-BU-002-010 046 TANQUE N°1 TANGELO
FKL-BU-002-010 047 TANQUE DE MEZCLA TANGELO
FKL-BU-002-010 067 TANQUE N°2 TANGELO
FKL-BU-002-011 028 TANQUES TRILLIZOS
FKL-BU-002-011 072 TANQUES GEMELOS
FKL-BU-002-011 202 TANQUE N°2 MADURADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 355 TANQUE N°1 MADURADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 992 TANQUE N°3 ENFRIADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 1777 TANQUE N°5 ENFRIADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 1778 TANQUE N°6 ENFRIADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-011 1784 TANQUE N°4 ENFRIADOR DE YOGURT
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UBICACION TECNICA NUMERO PM NOMBRE DEL EQUIPO

FKL-BU-002-011 2047 TANQUE N°0 MADURADOR DE YOGURT
FKL-BU-002-088 087 TANQUE REHIDRATADA

Para todos los motores, bombas, pruebas de estanqueidad para cambio de
empaques que se encuentran catalogados como nivel cuatro, se empleard una
estrategia diferente, pues para el caso de estos mantenimiento se requiere que se
gestione con antelacion la requisicion de los repuestos que se necesitan para
llevar a cabo estas actividades, pues el stock de repuestos en almacén no
contempla tener estos repuestos almacenados debido a su baja rotacion.

> ESTRATEGIA 4: Es Gnicamente para los mantenimientos de nivel cuatro,
tienen frecuencia Unica anual y es independiente del equipo al que se le realice
la actividad.

Para esta estrategia se tienen las diferentes metodologias para la programacion

descritas a continuacion.

Metodologia A: Si la actividad de mantenimiento no requiere de repuestos, se
genera un Grupo de Hoja de Ruta unica con el fin de poderla asignar a los

diferentes equipos que tengan esta actividad.

Metodologia B: Si la actividad es semejante para varios equipos pero sus
repuestos son diferentes, se creara un Grupo de Hoja de Ruta en el que se
asignan los Subgrupos de Hoja de ruta en los que se describe la actividad para

cada equipo junto con sus repuestos.
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Tabla 22. Equipos clasificados para implementacién de la estrategia 4.

NOMBRE DEL
MANTENIMIENTO

PRUEBA DE
ESTANQUIDAD

2 CAMBIO DE
DEMPAQUES Y
PISTONES

MANTENIMIENTO A
BANDAS
TRANSPORTADORAS

MANTENIMIENTO
GENERAL MOTORES
PORTAROLLO

MANTENIMIENTO
GENERAL MOTORES
DESARROLLO

NUMERO
PM

595
615
1780
289
2059
469

678
2067
672
447
1776
2048
AREA
130
622
181
390
478
130
622
447
1776
130
622
447
1776
244
175
243

EQUIPO

PASTEURIZADOR REDA
PASTEURIZADOR DE YOGURT
PASTEURIZADOR DE TANGELO
INTERCAMBIADOR DE CALOR DE
PLACAS N° 1

INTERCAMBIADOR DE CALOR DE
PLACAS N°2

INTERCAMBIADOR DE CALOR DE
PLACAS YOGUT
HOMOGENIZADOR FBF 110
HOMOGENIZADOR FBF 128
HOMOGENIZADOR APV GAULIN
EMPACADORA ESSI 1330
EMPACADORA ESSI 2728
EMPACADORA SOLPAK EMLIDO 1
AREA DE DERIVADOS FLEXIBLES
EMPACADORA PREPAC 2
EMPACADORA PREPAC 1
ENVASADORA PRIMO N°1
ENVASADORA PRIMO N°2
ENVASADORA PRIMO EBR
EMPACADORA PREPAC 2
EMPACADORA PREPAC 1
EMPACADORA ESSI 1330
EMPACADORA ESSI 2728
EMPACADORA PREPAC 2
EMPACADORA PREPAC 1
EMPACADORA ESSI 1330
EMPACADORA ESS| 2728
EMPACADORA TWIN N° 1
EMPACADORA TWIN N°3
EMPACADORA TWIN N°2
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NO

10

1

NOMBRE DEL
MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO
GENERAL MOTORES
PREDESARROLLO

MANTENIMIENTO
GENERAL MOTORES
DE INYECCION Y
EXTRACCION DE
AIRE ESTERIL

MANTENIMIENTO
GENERAL MOTORES
DE DERIVADOS

MANTENIMIENTO
GENERAL MOTOR-
BOMBA DE
PRODUCTO

MANTENIMIENTO
GENERAL MOTOR-
BOMBA
HOMOGENIZADORES

MANTENIMIENTO
GENERAL MOTOR-
BOMBA AGUA

NUMERO
PM

130
622
447
1776
244
175
243

130
622
447
1776

664
168
007
239
595
615
1780
239
2066
1851

678
2067
672

595
615
1780
2066
1851
627

EQUIPO

EMPACADORA PREPAC 2
EMPACADORA PREPAC 1
EMPACADORA ESSI 1330
EMPACADORA ESSI 2728
EMPACADORA TWIN N° 1
EMPACADORA TWIN N°3
EMPACADORA TWIN N°2

EMPACADORA PREPAC 2
EMPACADORA PREPAC 1
EMPACADORA ESSI 1330
EMPACADORA ESS| 2728

MARMITA DE MANTEQUILLA
MARMITA DE AREQUIPE
BATIDORA DE MANTEQUILLA
EMBOTELLADORA R6
PASTEURIZADOR REDA
PASTEURIZADOR DE YOGURT
PASTEURIZADOR DE TANGELO
EMBOTELLADORA R6
ESTERILIZADOR REDA
ESTERILIZADOR UHT 10

HOMOGENIZADOR FBF 110
HOMOGENIZADOR FBF 128
HOMOGENIZADOR APV GAULIN

PASTEURIZADOR REDA
PASTEURIZADOR DE YOGURT
PASTEURIZADOR DE TANGELO
ESTERILIZADOR REDA
ESTERILIZADOR UHT 10
BACTOFUGADORA REDA
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NO

12

13

14

15

9.4 PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LAS AREAS DE UHT Y

NOMBRE DEL
MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO
GENERAL MOTOR-
BOMBA ACIDOY
SODA

MANTENIMIENTO
GENERAL MOTOR-
BOMBA OTRAS

MANTENIMIENTO
GENERAL MOTORES
SOLPAK
MANTENIMIENTO
GENERAL MOTORES
PRIMO

NUMERO
PM

2088

2066
1851

595
615
627
2088
1851
2066

2048

181

390
478

METODOLOGIA
EQUIPO

DESCREMADORA REDA

ESTERILIZADOR REDA
ESTERILIZADOR UHT 10

PASTEURIZADOR REDA
PASTEURIZADOR DE YOGURT
BACTOFUGADORA REDA
DESCREMADORA REDA
ESTERILIZADOR UHT 10
ESTERILIZADOR REDA

EMPACADORA SOLPAK B

ENVASADORA PRIMO N°1

ENVASADORA PRIMO N°2 B
ENVASADORA PRIMO EBR

DERIVADOS PARA LA EMPRESA FRESKALECHE S.A. EN SAP

La metodologia que trae el sistema SAP para el manejo del mantenimiento
preventivo programado se compone basicamente de tres elementos: hojas de
ruta, el plan de mantenimiento y la programacion de este, después de realizar
estos tres pasos el mantenimiento preventivo podra ser, controlado, seguido y se

podrd realizar andlisis de costos.

Existen diferentes tipos de planes de mantenimiento que se pueden crear con

esta herramienta como:
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» Planes de ciclo individual y planes de estrategia: Son los planes de
mantenimiento preventivo mediante los que se pueden mostrar ciclos de
mantenimiento en funcién del tiempo o en funcién de la actividad?®.

» Planes de mantenimiento multiple: Son ciclos de mantenimiento a los cuales se
asignan contadores de ubicacion técnica o de equipo de dimensiones
diferentes, estos siclos no tienen contadores.*’

» Planes de mantenimiento para el aprovisionamiento de servicios: Para servicios
que tienen que realizarse peridédicamente, se pueden registrar los catalogos de
prestaciones en una orden de mantenimiento que se refiera a un plan de

mantenimiento.18

La incorporacién del plan de mantenimiento preventivo fue realizada con los tipos
de Planes de ciclo individual y los Planes de estrategia bajo el proceso mostrado
en la figura 73

16

http://help.sap.com/saphelp_470/helpdata/es/3c/abb1d2413911d1893d0000e8323c4f/content.htm
17 http://help.sap.com/saphelp_470/helpdata/es/3c/abb1f9413911d1893d0000e8323c4f/content.htm
18

http://help.sap.com/saphelp_470/helpdata/es/3c/abaec4413911d1893d0000e8323c4f/content.htm
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http://help.sap.com/saphelp_470/helpdata/es/3c/abb1f9413911d1893d0000e8323c4f/content.htm
http://help.sap.com/saphelp_470/helpdata/es/3c/abaec4413911d1893d0000e8323c4f/content.htm

Figura 73. Diagrama de flujo para la creacién de los planes de mantenimiento preventivo en SAP
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9.4.1 Hoja de ruta de mantenimiento. La hoja de ruta de mantenimiento son dos
formas de establecer en el sistema las actividades de mantenimiento programado
es el documento donde se describen de forma agrupada cada una de las
actividades, tiempos de duracion, cantidad de personal que se requiere,

frecuencia de actividad y materiales necesarios.

La creacidon de una Hoja de Ruta depende de la estrategia que se desea

implementar, para lo cual se debe tener claridad en ciertos aspectos.

» TIPO DE HOJA DE RUTA

PARA UBICACIONES TECNICAS: Son las que se utilizan para llevar a cabo el
registro del desmantelamiento controlado de un objeto técnico que se encuentre
en condiciones de recuperacion.

PARA EQUIPOS: Son listas de actividades de mantenimiento especificos para

objetos técnicos especificos.

INSTRUCCIONES GENERALES: Son listas de mantenimiento que se pueden
utilizar de manera general para realizar mantenimiento a todo tipo de objeto

técnico. (Ubicaciones técnicas-Equipos)

> TIPO DE FRECUENCIA DE LA OPERACION
La frecuencia de las operaciones se pueden establecer bajo pardmetros en

horas, dias, mese, afos, kilometros etc.
Es importante tener claridad sobre la frecuencia en la que se establecera cada

uno de los planes de mantenimiento pues segun sea la frecuencia que se elija

sera necesario establecer un punto de medida dentro del sistema o no.
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Un punto de medida es un archivo en el sistema donde se lleva el registro de algo
gue se desea contar, para el caso de las Hojas de Ruta o Grupos de Hoja de Ruta
sirve como herramienta para realizar el conteo cuando la frecuencia que se elige
es dada en horas, kildmetros, etc. Siempre que sea este el caso se debe crear un

punto de medida.

> CREACION DE HOJA DE RUTA PARA EQUIPOS PERTENECIENTES A
ESTRATEGIA 1

Siguiendo el diagrama de flujo del proceso tenemos que por medio de la

transaccion IA01 se crean las hojas de ruta pertenecientes a esta estrategia.

Como ejemplo tomaremos el equipo ESTERILIZADOR REDA el cual tiene
namero PM 2066, este numero debe ser ingresado en la interface que abre con
esta transaccion.

Figura 74. Interface para crear una Hoja de Ruta en SAP

Crear HRuta p. equipo: acceso

A2 Plan
Equipa 2066

yalores prefijados

Perfil

Mimero modificacidn

Dia fijado 10.0&.2015

Al ingresar el nimero se abre una interface donde muestra los campos que se

deben llenar con informacion basica de la Hoja de Ruta.
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Se generara una hoja de ruta para cada nivel de mantenimiento con el fin de que
al realizar la programacion, la orden de mantenimiento que se lance salga con el
nombre del nivel, para que de esta manera sea mas sencillo para el planificador
identificar cada orden a que grupo del personal de mantenimiento se debe
asignar.

Figura 75. FASE 1: Asignacion de informaciéon general ala hoja de ruta

M 4 » M| Zoperacon  ZPlan

Equipo 2066 ESTERILIZADCOR REDA 13000 LTH PARA BGA
GrHRuta 575 MTTO.PREY NIV, 1: LIMPI{ LUBRI ESTER REDA

Grupo hojas ruta 575
Cont.grupo HRuta 3 [MTTO.PREV.NIV.1: LIMPI/ LUSRI ESTER REDA  ||EX|
Centro planificacidn 1000

Asgighaciones a cabecera hoja ruta

Puesto de trabajo FELMET01| / | 1000| Técnologo Electromecanico Bucaramangda
Utilizacion 4 | Mantenimienta

Grupo plarif, 001 Martenirniento Bucaramanga

Status hoja de ruta 4 |Lberado en general

Estado instalacion 0| Fuera de servicio

Estrategia manterinn. TIEMPO| Basada en Tiempo

Conjunta

Peticidn de borrado

Datos QM

Puntos de inspeccidn
MHurneracion externa Murmeracidn externa univoca posible -

Se ingresa a la opcion “Operacion” y se asignan las operaciones correspondientes
al plan de mantenimiento preventivo junto con los tiempos y el personal que se
requiere para cada una de ellas (En la figura se observan las letras N: nimero de

personas, Dur: tiempo de duracién de la operacion U: unidad de medida)
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Figura 76. FASE 2: asighacion de operaciones, tiempos y personal

Hd4»r MM BER 2 Brropis  Eledermo Eeah,  LpPlan

Equipo 2066 ESTERILIZADOR REDA 15000 LTH PARA BGA
GrHRuta 575 MTTO.PREV NIV, 1: LIMPI{ LUBRI ESTER REDA  ContGrpoHR 3

Resumen general operaciin

Op, 5. PstoT...  Ce. il Descripcidn operacidn T | Trabajo L, | N, Dur, U, % | DistTr.. |F. | dact | ¢
00z0 PELMENOL 1000 PMOL LIMPIEZESETES VALVULAS SV0,5v1,5V2 H 1 1,0 H 1 MTOELM
0030 FELMEUOL 1000 FHO1 DESINCRUSTACION DE LAS CALANDRIAS AL H 1 0,5 H 1 MTOELM
0040 PELMETIOL 1000 PMOL LIMPIEZA & LA VALYULA ANTIRETORMO H 1 1,0 H 1 MTOELM
aoso PELMEUOL 1000 PMOL MAMTEMIMIEMTO DE LIMPIEZA A L& TRAMPA H 2 4,0 H 1 MNTOELM
0080 PELMEDOL 1000 PMOL

o070 PELMEUOL 1000 PMOL

00&0 PELMENOL 1000 PMOL

0090 PELMEDOL 1000 PMOL

0100 PELMEDOL 1000 PHOL

0110 PELMEDOL 1000 PMOL

0120 PELMEDOL 1000 PHOL

0130 PELMEDOL 1000 PMOL

0140 PELMEUOL 1000 PMOL

0150 PELMENOL 1000 PMOL

0160 PELMEDOL 1000 PMOL

0170 PELMEDOL 1000 PHOL

0180 PELMEDOL 1000 PMOL

0190 PELMENOL 1000 PMOL

4
Eqmﬂﬁ Compte. ||¢£ REC ”AC& MAF \|£ PagSery |\£ Carlns Entrada 1 /4

Se establece la frecuencia de las operaciones ingresando a través del botén
“PagManPr” indicado en la figura 76. La frecuencia viene dada por semanas y

meses.

Tabla 23. Valores de frecuencia basada en Tiempo en SAP
ABREVIACION VALOR DE TIEMPO
1S Una semana
1Q Una Quincena
1M Un Mes
2M Dos Meses
3M Tres Meses
6M Seis Meses
12M Un Afo
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Se selecciona el cuadro que corresponda a la frecuencia determinada.

Figura 77. FASE 3: Asignacion de frecuencias

@ Daquete rmantenimiento preventivo Pmma Externn Eah

A%F‘Ian
Equipa 2066 ESTERILIZADOR REDA 15000 LTH PARA BGA
GrHRUta 575 MTTOPREV.NIV, 1; LIMPIf LUBRI ESTER REDA  ContGrpoHR 2
Resumen oper paguetes mant.prey.

Op. | 5. Descripcidn operacion e b ] Loy i e b e B (U [ il
o0z0 LIMPIEZA A LAS WALVULAS SVO,5V1,5v2 rl =i
o030 DESIMCRUSTACION DE LAS CALANDRIAS AL Vv &
o040 LIMPIEZA & LA WALVULA AMTIRETORNO vl
ooso MANTENIMIENTO DE LIMPIEZA A LA TRAMPA DE v

b i
& compte. R reo|lR mer R camns Ertrads |1 sla

La asignacién de materiales se realiza ingresando en el botén “Compte” que
aparece en la parte inferior de la figura 77.

En la interface donde se establecen los componentes se registra el cédigo del

material y la cantidad, para todas las operaciones que requieran consumo de
materiales.
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Figura 78. FASE 4: Asignacion de materiales

KA r») BEEBRS Bneno Bedtemo  R0peracon Scabecera  RQHojade ruta

Equipo 2066 ESTERILIZADOR REDA 15000 LTH PARA BGA
GrHRuta 575 MTTO ESTERILIZADOR REDA 15000 LTH BGA ContGrpoHR 1

Operacidn 0130 MANTENIMIENTO DE LIMPIEZA A LA TRAMPA DE

Iﬁ% seleccion componente B Catélogo

Asign.componentes

—
(Material ) U. |R R Den.componente T Conjunto ConClasif | P.. L. R C.lR.|L. L. M. | ceaprov ce. |G
70 7 UN [ TRAMPA VAPOR 3/4 SPIRAX SARCO IFT14 L ESTANDAR x (@0 0 -

Para asignar otro nivel de mantenimiento en la hoja de ruta, se ingresa
nuevamente como se explico al inicio pero para el caso se da “click” en la parte
superior donde esté la opcién de agregar otra hoja de ruta al equipo y se realiza el

procedimiento explicado, hasta incluir todos los niveles de mantenimiento.

Figura 79. FASE 5: asignar otro nivel de mantenimiento al equipo por medio

de otra hoja de ruta.

@ .| Crearinstruccion: resumen hojas de ruta

@ EEE Sob 2operadin
*

Finalmente se da guardar la hoja de ruta creada, para que quede grabada en el

sistema.
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Figura 80. Hoja de ruta para Esterilizador Reda

BEERZ Sch Loperain
ESTERILIZADOR REDA 15000 LTH PARA BGA

Eguipo 2066
GrHRuta 575
Resumen hoja ruta gral.
CG... | HR txt.brv. Ce. | Pet..  Estrat. Utiliz. GrPl | Status | E | Conjunto P.. NE i
1 MTTO.PREV.NIV.2: INSPEC/CONT ESTERIREDA 1000 | TIEMPO 4 001 4 0 =
2 MTTO.PREV.NIV.3:EVAL/CAMBIO ESTERI REDA 1000 TIEMPO 4 001 0 e
1000 [ TIEMPO 4 001 4 0

3 MTTO.PREV.NIV,1: LIMPI{ LUBRI ESTER REDA

Entrada 1 /13

> CREACION DE HOJA DE RUTA PARA EQUIPOS PERTENECIENTES A
ESTRATEGIA 2
En primera instancia se debe realizar el punto de medida, a través de la

transaccion IK01, ya que esta estrategia tiene una frecuencia en horas.

Figura 81. Interface para crear un punto de medida en SAP

& puntode medida  Tratar  Pasara  Detales  Entorno Sisterna Ayuda

& B C@@  CHE oDod  BE @B

Crear punto de medida: Acceso

S B

Obj.pto.medida IEQ| Equipo
Eaipo | < vircrorm

Denominacidn

Tipo pto.medida M Punto de medida general

[ |Pto-medida es cont.
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Después de haber escrito el numero del equipo al que se le desea asignar el
punto de medida, se procede a llenar la informacién que se muestra en la figura
81.

Al finalizar de tramitar la informacién pertinente para generar el punto de medicién

se guarda y se continta el proceso realizando la hoja de ruta.

Figura 82. Datos requeridos para la creacion de un punto de medida

Datos adicionales... & EDocumentos de medicicn Ultirno docum.medida

Punto de medida g Tipo M Punto de medida general
Pasicidn medida EN PANTALLL EQUIPD

Dencrminacin HORAS OPERACION MAQUINA TETRA ALDOSE |21

Equipo 2065 -

Dienominacion MODULO DOSIFICACION TETRA ALDOSE 10 PARA

Datos generales

Caracteristica FM_HORAS_OPERACION Horas de Operacion
Unidad caract. Hora Hora v|Pto-medida es cant.
Decimales z Exp.coma flot,

Grupo codigos

Conjunta
Grupo autoriz. 401 |Bucaramanga
Transfy alMedid prevista TransfialMedid | |

Datos de contador

ContadorMarcDes 250,00 Hora  |Contar retrocede
Actividad anual 18000,00
Texto Horas Operacion mag Tetra Aldose

Siguiendo el diagrama de flujo del proceso tenemos que por medio de la
transaccion IAO1 se crean las hojas de ruta pertenecientes a esta estrategia, el
proceso solo difiere de la explicacion principal en la asignacion de estrategia de
mantenimiento que corresponde a horas de operacién y al establecer la

frecuencia que también seria asignada en horas.
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Figura 83. Estrategia de mantenimiento asignada en horas-insercion de

datos generales
Crear HRuta p. equipo: cabecera vista general

B M 4« » M Roperacicn  RPlan

Equipo 2065 MODULO DOSIFICACION TETRA ALDOSE 10 PARA
GrHRuta 585  MTTO MODULO DOSIFICACION TETRA ALDOSE

Grupo hojas ruta 585
Cont.grupo HRuta 1 |MTTO MODULO DOSIFICACION TETRA ALDOSE| @J
Centro planificacidn 1000

Asignaciones a cabecera hoja ruta

Puesto de trabajo PELMBUOL /1000 Técnologo Electromecanico Bucaramanga
Utilizacidn 4 | Mantenimiento

Grupo planif, 001 Mantenimiento Bucaramanga

Status hoja de ruta 4 | Liberado en general

Estado instalacion 0! Fuera de servicio

Estrategia mantenim. @mc Basado en Horas de Ope@

Conjunto

_IPeticién de borrado
Datos QM

Puntos de inspeccion
Numeracidn externa Nurneracidn externa univoca posible v

Los valores de frecuencia para esta estrategia estan dados por horas, el sistema
cuenta con unos valores estdndar de tiempo los cuales se utilizaron para la

asignacion de frecuencia.

Tabla 24. Valores para frecuencia basada en horas de operacion en SAP

ABREVIACION VALOR DE TIEMPO
H1 Cada 50 horas

H2 Cada 100 horas

H3 Cada 200 horas

H4 Cada 250 horas

H5 Cada 500 horas

H6 Cada 600 horas

H7 Cada 750 horas
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ABREVIACION VALOR DE TIEMPO

H8 Cada 1000 horas
H9 Cada 1250 horas
HO Cada 1500 horas
"1 Cada 1750 horas
12 Cada 2000 horas
13 Cada 3000 horas
14 Cada 4000 horas
I5 Cada 5000 horas
16 Cada 6000 horas
7 Cada 7000 horas
18 Cada 8000 horas
19 Cada 9000 horas
10 Cada 10000 horas

Figura 84. Estrategia de mantenimiento asignada en horas-Asignacion de

Frecuencia

@ Paquete rmantenimiento preventivo Pn:lpia Extemn Ecah, ‘?.Plan

Equipo 2065 MODULO DOSIFICACION TETRA ALDOSE 10 PARA
GrHRuta 585 MTTO MODULO DOSIFICACION TETRA ALDOSE ContGrpoHR 1

Resumen oper.paquetes mant.prev.

Op.  S... Descripcidn operacion 9 |HO |I1 |12 |I3 |14 |IS
0010 REVISION DE LAS VALVULAS REGULADORAS DE

v
B

0100 CAMBIO DE FILTRO F403 OJ 0gia
0110 CAMBIO DE EMPAQUES AL FILTRO F440 ] : 1103

v
0020 INSPECCION DE ESTADO Y DE PRESENCIA DE mi s Ogon e ooloio o
0030 WERIFICAR QUE NO EXISTAN FUGAS Y ] 110 v | [ ]
0040 INSPECCION DE ESTADO Y DE PRESENCIA DE O O|00|0(&8| 00|00
0050 CAMBIO DE EMPAQUE DEL TANQUE DE BALANCE O|0|00|&0|0[0]|0
0060 CAMBIO DE EMPAQUES Y JUNTAS DE LAS (] ] & VOO0 0
0070 CAMBIO DE KIT DE PARTES DE CAMBIO DE LAS O|0 000|000« 0000
10080 CAMBIO DE KIT DE PARTES DE CAMBIO DE LAS I 11010 | O vl || O ]
0090 CAMBIO DE FILTROF410 BB O10|100|8 0000

@l

v | [
@l

0120 CAMBIO DE DIAFRAGMA A LAS VALVULAS ;

0130 CAMBIO DE DIAFRAGMA, & LAS VALVULAS DE MO 00 ]
0140 CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES DEL ACTUADOR ] O & = & v
0150 CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES DE LA VALVULA O O OI0I00000/0«
D160 CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES DE VALVULA Y O|0000|00000|0|«
0 «
& Compte. |L§’. REO “‘g MAF ”‘g Carlns Entrada I /(16
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> CREACION DE HOJA DE RUTA PARA EQUIPOS PERTENECIENTES A
ESTRATEGIA 3

Para esta estrategia se tiene una transaccion diferente mediante la cual se puede

crear un instructivo de trabajo que se pueda asignar a aquellos equipos que

cuentan con actividades iguales o equipos que cuentan con un duplicado

mediante la transaccién 1A05.

Figura 85. Interface para crear una Grupo de Hoja de Ruta en SAP

Crear instruccion: acceso

2 Plan
Grupo hojas ruta

Walores prefijados

Perfil

Murnero modificacion

Dia fijaco 27.08.2015

Sin escribir nada se ingresa dando “Enter” y se procede a realizar el Grupo de
Hoja de Ruta, siguiendo las mismas cuatro Fases presentadas en la estrategia

uno.
Para la creacion de un Grupo de Hoja de Ruta no viene preestablecido el centro

de planificacién, se debe asignar siempre, los otros espacios de informacion se

llenan de igual forma como se ha explicado anteriormente.
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Figura 86. Datos generales al Grupo de Hoja de Ruta

M € » M | Roperacion RFlan

GrHRuta 19 MTTO EMPACADORAS ESSI

Grupo hojas ruta 19

Cont.grupo HRuta 1 [MTTO EMPACADORAS ESSI BU| 2
PRSI, P - =

Centro planificacion 1000 %f‘i’w

Asignaciones a cabecera hoja ruta

Puesto de trabajo PELMBUOL| / 1000 Técnologo Electromecanico Bucaramanga

Utilizacidn 4 | Mantenimiento
Grupo planif. 001 Mantenimiento Bucaramanga
Status hoja de ruta 4 | Liberado en general
Estado instalacidn 0! Fuera de servicio
Estrategia mantenim. TIEMPO Basada en Tiempo
Conjunto
Peticion de borrado
Datos QM

Puntos de inspeccidn
Numeracion externa Nurneracion externa univoca posible v

> CREACION DE HOJA DE RUTA PARA EQUIPOS PERTENECIENTES A
ESTRATEGIA 4

Para realizar la hoja de ruta de esta estrategia se sigue el mismo procedimiento

que para la estrategia tres, con algunas modificaciones segun las metodologias

que se han propuesto.

METODOLOGIA A: Si la actividad de mantenimiento no requiere de repuestos, se
genera un Grupo de Hoja de Ruta unica con el fin de poderla asignar a los

diferentes equipos que tengan esta actividad.

METODOLOGIA B: Si la actividad es semejante para varios equipos pero sus
repuestos son diferentes, se creara un Grupo de Hoja de Ruta en el que se
asignan los Subgrupos de Hoja de ruta en los que se describe la actividad para

cada equipo junto con sus repuestos.
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Como se muestra en el diagrama de flujo se creard de la misma forma en que se
estipulé para la estrategia tres si es el primer equipo correspondiente a esta
actividad, en caso de ser el segundo equipo que tiene la misma actividad se le

sumaran las faces adicionales.

Se tomara como ejemplo de la quinta fase adicional de la creacion del
mantenimiento mayor correspondiente a los motores de Predesarrollo de las
empacadoras ESSIy PREPAC.

Se ingresa por la transaccién conocida para crear un Grupo de Hoja de Ruta
nuevo, pero esta vez se ingresa el valor del Grupo de Hoja de Ruta creada

previamente, con el fin de adicionar las actividades

Figura 87. FASE 5: Ingreso a la interface de creacién de Grupo de Hoja de
Ruta.

Crear instruccion: acceso
& ZFan

Grupo hojas ruta ke

Walores prefijados

Perfil

Murmero modificacicn

Dia fijado 27.08.2015

Se adiciona un nuevo instructivo tal como se muestra en la figura 87 el

procedimiento siguiente es repetir las fases dos, tres y cuatro mencionadas.
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Figura 88. Agregar otro Instructivo a Grupo de Hoja de Ruta.

Crear instruccion: resumen hojas de ruta

@ B2 &cb Roperaddn

GrHRuta 36

Resumen hoja ruta gral.

CG...  HR txt.bry. Ce. | Pet.. Estrat, Utiliz. GrPl | Status | E Conjunto P | NE i
1 MTTO.PREV.MAY.6:MOTORES PREDESARR ESSI 1000 | TIEMPO 4 oolL 4 (1] Numerac: «

EL listado de las hojas de ruta creadas para generar el plan de mantenimiento
preventivo para la empresa FRESKALECHE S.A. en resumen se pueden observar

en el Anexo |

9.4.2 Crear plan de mantenimiento en SAP. Después de haber generado todas
las rutas de mantenimiento necesarias para establecer todas las actividades de
mantenimiento, se debe continuar con la creacién del plan, en esta seccion se
establece a que equipo se cargara las Hojas de Ruta de mantenimiento que se
crearon, las caracteristicas que tendran los planes y la asignacion de los
nombres de las ordenes de mantenimiento que se generaran de forma

automatica, segun la programacién que se asigne a cada plan.

La metodologia para la creacion del plan se rige por las estrategias que fueron

establecidas.
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Figura 89. Interface para crear un plan de mantenimiento en SAP

[Z Plan de mantenimiento preventivo  Tratar  Pasara  Detales Entormo  Sistema  Ayuda

1 BB CQQ CHE ODO8 RE @

Crear plan de mantenimiento preventivo: Acceso

Plan mant.prev.
Tp.plan manten. Orden de mantenimiento preyv.. v * .

> CREACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PARA EQUIPOS
PERTENECIENTES A ESTRATEGIA 1

En esta cada equipo por individual se le asignara su grupo de Hoja de ruta que

fue creado, agrupando de esta manera en un solo plan las actividades de

mantenimiento generadas por esta estrategia.
Dando continuidad con el ejemplo seleccionado en la seccion anterior, se tiene el

siguiente proceso.

Figura 90. FASE 1: Asignhacién de frecuencia y nombre del plan de

mantenimiento preventivo

Plan mart.prev. 37 REDS EU UHTIRER ‘ NOMBRE DEL PLAN DE
S TAREEY:, 122 |@| MANTENIMEINTO PREVENTIVO
|%I Cab.plan mant.
- Giclas plan de mantenimiento ]' Paramn.prograrnacion plan mantenimiento - Datos adicionales plan manten... =]
: S ASIGNACION DE TIEMPO DE LA FRECUENCIA MENOR DEL
Ciclo/Unidad 30/ Dia ‘ PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Texta ciclo MENSUAL <t cici0 s PEQUERO EN LETRA
Decal.inic. fun. 0/Dia
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El nombre que se establece sera con el cual se pueda visualizar el plan de
mantenimiento preventivo al igual que el nUmero que se asigna automaticamente

por el sistema, seran las referencias de busqueda.
En esta pestafia se estipula el ciclo de tiempo del plan de mantenimiento, se pone

el minimo valor de frecuencia, con el fin de que el sistema tome todas las

frecuencias.

Figura 91. FASE 2: Determinacion de flexibilidad del plan de mantenimiento

preven tivo
Plan mant.prev. 37 TTO PREV. ESTERILIZADOR REDA BU UHTINZ]
B Cah.plan mant.,
Ciclos plan de mantenimiento 4 Pardm.programacicn plan mantenimiento. | Datos adicionales plan manten. .., \] @i
Indicador de prograrnacicn

Determinacion fecha P Control de orden de entrega

Horizonte apertura m * Tiempo

Intervalo de toma T pia () Tmpo.segun dia fijado

Fact.dec.conclusicn retr,
Tolerancia (+)

Fact.dec.concl.anticipada v/Sujeto a conclusicn q@ I Tmpo., calend.fabrica
Tolerancia (-)

Factor de dilatacidn

Calendario de fabrica

En la seccion de “determinacién fecha” se estipula en que porcentaje de tiempo
se podra visualizar la orden de mantenimiento que generard el plan al igual que el
tiempo en que se permitird cerrarse la orden sin generar un retraso que se
reflejaria como si el plan de mantenimiento se “corriera” con respecto a las fechas

inicialmente programadas en base al cierre de la orden de mantenimiento.
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Para el caso si es una actividad mensual, con los valores asignados se tendria
que la orden se puede visualizar 6 dias antes de que se genere la orden de
mantenimiento y se podra cerrar hasta 6 dias después de la fecha de cierre

establecida sin correr el plan de mantenimiento preventivo.

En la pestafia de “Param. Programacion plan de mantenimiento” se establece
cuando se volvera a generar las ordenes de mantenimiento siguientes, se estipula
un 90% de cumplimiento es decir si la orden esta para abrirse en 30 dias, la
certeza de que habra en 30 dias sera del 90% y al sujetar la apertura de la
siguiente orden de mantenimiento a la condiciébn de que haya sido cerrada la
anterior orden ayuda a que en caso de no realizar una actividad programada, el

sistema no se llene de ordenes con la misma actividad sin realizar y abiertas.

Figura 92. FASE 3: Registro de datos del plan de mantenimiento preventivo

Plan mant.prey. 37 MTTO PREV. ESTERILIZADOR. REDA BU UHTIRES

B Caboplan mart,

//Datos adicionales plan mantenimienta | Llamadas programadas plan marttenimisrito G
Campo clasif, Mantenimiento de Equipos v
Grupo autorizaciones ADL Bucaramanga

Tp.plan manten.
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Figura 93. FASE 4: Determinacién de las caracteristicas de la orden de

mantenimiento.

- Resumen de posiciones .+ Pasicidn Lista ohjeto posicion  ~ Emplazamiento posicidn |

Posicidn P pa1 mTTO PREV.NIvLESTER REDA BU (7] (OR8] [B2]Z) 173 [« [»]
Chjeto de referencdia
Ubic.técn. FEL-EU-001-004 PASTEURIZACION ESTERILIZACION BfMANGA
Equipo 2066 ESTERILIZADOR REDA 15000 LTH PARA BGA
Datne de Alanificacisn
Centro planif, 1000 PLANTA BUCARAMANGE Grupn planif, 001, Mo Ind Brmangs
Clase de orden FEL1| Orden de Mantenimiento Preve .| fClase actividad PM 034 Mttoy Reparac, Mecs..
Pto.tbjo.resp. FELMEUOL /1000 Técnologo Electro.. | Divisioh
Prioticad Media - Norma de liquidacicn |§|G’f &
Documento venta 7 (]

Hoja de ruta para mantenimiento
Tp. GrHRuta CGrHR  Descripcidn
E /575 |3 | [MTTO.PREV.NIV.1: LIMPI LUBRI ESTER REDA ||| (BI|Y] 6 o” [

En esta seccidn que plasma toda la informacion que se requiere para generar las
ordenes de mantenimiento, tales como el nombre con el que se generara la orden
de mantenimiento el equipo al que se le asignardn las actividades de
mantenimiento, los datos de planificacion de la orden y las actividades de
mantenimiento que se encuentran registradas en la hoja de ruta previamente

creada, la cual se busca al hacer clic en el icono de “seleccionar HRuta”.

Como se observa en la figura 93 la hoja de ruta asignada corresponde al sub
grupo de hoja de ruta denominado “MTTO.PREV.NIV.1: LIMPI/LUBRI ESTERI
REDA”, para agregar los otros niveles de mantenimiento que fueron creados en
otros subgrupos de la hoja de ruta, se debe seleccionar el icono de “Crear otra
posicion) con el cual se abrira nuevamente un seccion igual a la mostrada en la
figura 78 pero en blanco, donde se debera volver a realizar el procedimiento

explicado.
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Figura 94. FASE 5: Verificacion de que se hayan asignado todos los niveles

de mantenimiento correspondientes al equipo.

Plan mant.prev. 37 MTTO PREV. ESTERILIZADOR REDA BU UHT l@l
[& cab.plan mant. |
Ciclos plan de mantenimiento | Parém.programacion plan mantenimiento Datos adicionales plan manten... L=l
CiclofUnidad 30/ DIa
Texto ciclo MENSUAL
Decal.inic. fun. 0/Dia

Restmen de posiciones | Posicion | Lista objeto posicidn | Emplazamiento posicin |

Posicidn manteni... = Texto pos.mantenim. E K E Ubicacion técnica E
941 MTTO.PREV.NIV1.ESTERI REDA BU /|FKL-BU-001-004 =
1026 MTTO PREV.NIV2 ESTERI REDA BU | [VFKL-BU-001-004 3
1027 MTTO PREV.NIV3 ESTERI REDA BU | [VIEKL-BU-001-004

Después de terminar de asignar cada uno de los niveles, se le dara guardar y

quedaréa creada el plan de mantenimiento preventivo para el equipo.

> CREACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PARA EQUIPOS
PERTENECIENTES A ESTRATEGIA 2

El procedimiento a seguir para estos equipos es el explicado en la estrategia 1

con una variante en la fase 1, pues debido a que la estrategia de tiempo esta en

horas de operacion la asignacion de los datos en esta fase fue la representada

en la figura 95.
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Figura 95. FASE 1: Asignacion de frecuencia y nombre del plan de

mantenimiento preventivo para estrategia 2

Plan mant.prey. 43 MTTO PREV. DOSIFIC TETRA ALDOSE BU UHT[@I
B=  Cab.plan mant. ]

/ Ciclos plan de mantenimiento | Pardm.programacicn plan mantenimiento Datos adicionales plan mantenimiento |

CiclofUnidad 180008 @ VIAXIMO DE HORAS DE OPERACION DEL PLA}
Texto ciclo ANUAL s}% PERIOCIDAD DEL CICLO

Decal.inic. fun. 0H

Contador 8 l@ I} HORAS OPERACION MAQUINA TETRA ALDOSE

Se asignan las horas maximas de operacion del plan y el contador creado para

este equipo.

> CREACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PARA EQUIPOS
PERTENECIENTES A ESTRATEGIA 3

El procedimiento para esta estrategia es igual que el descrito para la estrategia 1,

solo se debe tener claridad que como son equipos gemelos se prefiere realizar

dos planes de mantenimiento preventivo por separado para cada equipo, con la

finalidad de que el retraso o reprogramacion de uno de ellos no afecte al otro

equipo.
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Figura 96. Plan de mantenimiento preventivo empacadora ESSI 1330.

Plan mant.prev. 47 MTTO PREY. EMPACADORA ESSI 1330 BU U.. l@‘

|% Cab.plan mantt. | i

4 Ciclos plan de mantenimienta | Param. programacion plan mantenimiento Datos adicionales plan manten... Z E\
Ciclo/Unidad 30 Dia
Texto ciclo MENSUAL
Decal.inic. fun. 0/DIa

~_/ Resumen de posiciones | Posicidn Lista objeto posicidn Emplazamiento posicicn

Posicidn manteni... = Texto pos.mantenim. E | N E | Ubicacidn técnica i |
951 MTTO PREV.NIV1 EMPACADORA ESS... [[] [ [VIFKL-BU-001-001 =
1019 MTTO PREV.NIV2 EMPACADORA ESS.. /|EKL-BU-001-001 =
1020 MTTO PREV.NIV3 EMPACADORA ESS. | [VIFKL-BU-001-001

> CREACION Del PLAN DE MANTENIMIENTO PARA EQUIPOS
PERTENECIENTES A ESTRATEGIA 4

El procedimiento que se sigue es el explicado para la estrategia nimero uno al

igual sin ninguna modificacién, simplemente se agregara los equipos y las hojas

de ruta pertenecientes a los grupos que fueron establecidos en esta estrategia de

trabajo y al establecer el ciclo del plan de mantenimiento se debe registrar como

una actividad anual.
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Figura 97. FASE 1: Asignacion de frecuencia y nombre del plan de

mantenimiento preventivo para estrategia 4

Plan mant.prev. 85 MTTO PREV.MAYOR; BOMBAS DE PRODUCT . \@|
|R=i Cab.plan mant., ‘
Ciclos plan de mantenimienta | Param,programacicn plan mantenimiento Datos adicionales plan manten. .. E| |§|
CiclofUnidad 365/ D14
Texto cido ANUBL
Decal.inic. jun. 0/Dia
. Resumen de posiciones | Posicicin Lista ohjeto posicicn Emplazamiento posicicon
Posicidn manteni... | Texto pos.mantenim. E | M | E | Ubicacidn técnica i

»

1005 MTTO.PREV.MAYOR; BOMBA PRODU.. [ [ 7] EKL-BU-001-004

1086 MTTO PREV.MAYOR: BOMBA PRODU.. [ [ [¥] FKL-BU-002-010 =
1087 MTTO PREV.MAYOR: BOMEA PRODU.. [ ¥ -BU-002-011

1088 MTTO PREV.MAYOR: BOMBA P1EST . [ ][] [¥] FKL-BU-001-004

1089 MTTO PREV.M&YOR; BOMBA PRODU.. [ 7] [¥] FKL-BU-001-004

El total de planes de mantenimiento preventivo que fueron creados en el sistema

SAP se muestran en resumen en la siguiente figura.
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Figura 98. Listado de planes de mantenimiento preventivo en SAP para la
empresa FRESKALECHE S.A.

B S Pl.MantPry Txt plan mantenim. Estrategia GraAu  N° toma Stat.sist.
37 MTTO PREV. ESTERILIZADOR REDA BU UHT A01 1 ABIE
38 MTTO PREVY. EMPACAD. ELECSTER BU UHT A01 0 ABIE
39 MTTO PREV. DESCREMADORA REDA T120 BU UH™ A01 1 ABIE
40 MTTO PREV. PASTEURIZADOR YOGURT BU DEY. A01 1 ABIE
41 MTTO PREV. PASTEURIZADOR TANG. BU.DEV A01 1 ABIE
42 MTTO PREY, HOMOGEMNIZADOR. FBF 128 BU UHT A01 1 ABIE
43 MTTO PREV. DOSIFIC TETRA ALDOSE BU UHT A01 0 ABIE
44 MTTO PREV. HOMOGEMNIZADOR APY BU DEY A01 1 ABIE
45 MTTO PREV., HOMOGENIZADOR FBF 110 BU UHT A01 1 ABIE
46 MTTO PREV. PASTEURIZADOR REDA BU UHT A01 1 ABIE
47 MTTO PREVY. EMPACADORA ESSI 1330 BU UHT A01 1 ABIE
48 MTTO PREV. EMPACADORA ESSI 2728 BU UHT A01 1 ABIE
49 MTTO PREY. EMPACADORA PRIMO 1 BU DEV A01 1 ABIE
S0 MTTO PREV., EMPACADORA PRIMO 2 BU DEV A01 1 ABIE
51 MTTO PREV. INTERCAMBIADOR ENTRADA UHT BL A01 1 ABIE
52 MTTO PREV. ENFARDADORA SOLPAK EMBODO BL A01 1 ABIE
53 MTTO PREV. EMPACADORA PREPAC 1 BU UHT A01 1 ABIE
54 MTTO PREV. EMPACADORA PREPAC 2 BU UHT A01 1 ABIE
55 MTTO PREV. EMPACADORA EMLIDO BU DEY A01 1 ABIE
56 MTTO PREV. EMPACADORA TWIN 3 BU DEY A01 1 ABIE
57 MTTO PREV. EMPACADORA TWIN 2 BU DEY A01 1 ABIE
58 MTTO PREV., EMPACADORA TWIN 1 BU DEV A01 1 ABIE
59 MTTO PREV. BACTOFUGADORA 100T BU UHT A01 1 ABIE
60 MTTO PREV. PRIMO EBR BU DEV A01 1 ABIE
61 MTTO PREV. ENVASADORA R6 BU DEVY A01 1 ABIE
62 MTTO PREV. JUNIOR BU DEV A01 1 ABIE
63 MTTO PREV. INTERCAMBIADOR RECIBO BU UHT A01 1 ABIE
64 MTTO PREV. INTERCAMBIADOR YOGURT BU DEV A01 1 ABIE

E) S PlMantPry Tt plan mantenim, Estrategia GrAu = NO toma Stat.sist.
61 MTTO PREY. ENWYASADORA R6 BU DEY AD1 1 ABIE
62 MTTO PREY. JUNIOR BU DEY AD1 1 ABIE
63 MTTO PREY. INTERCAMBIADOR RECIBO BU UHT AD1 1 ABIE
64 MTTO PREY. INTERCAMBIADOR YOGURT BU DEV AD1 1 ABIE
65 MTTO PREY. MARMITA AREQUIPE BU DEV AD1 1 ABIE
66 MTTO PREY. TROMPO DE MANTEQUILLA BU DEV AD1 1 ABIE
67 MTTO PREY. EXTRUSORA ¥ CORTADORA BU DEV AD1 1 ABIE
68 MTTO PREY, MARMITA MANTEQUILLA BU DEV AD1 1 ABIE
69 MTTO PREY TETRA ALFAST BU UHT AD1 0 ABIE
70 MTTO PREY. ESTERILIZADOR UHT 10 BU UHT AD1 1 ABIE
71 MTTO PREY. TANQUE NOD-3 LECHE BU AD1 1 ABIE
72 MTTO PREY. MAYOR PASTEURIZADOR REDA AD1 1 ABIE
73 MTTO PREY. MAYOR HOMOGENIZADOR FBF 128 E AD1 1 ABIE
74 MTTO PREY. MAYOR HOMOGENIZADOR FBF 110 E AD1 1 ABIE
73 MTTO PREY. MAYOR PASTEURIZADOR YOGURT E AD1 1 ABIE
76 MTTO PREY. MAYOR PASTEURIZADOR TANGELO AD1 1 ABIE
77 MTTO PREY. MAYOR HOMOGENIZADOR APV BU AD1 1 ABIE
78 MTTO PREY. TANQUE NO 4-6 LECHE BU AD1 1 ABIE
79 MTTO PREY. TANQUE N°7-9 LECHE BU AD1 1 ABIE
80 MTTO PREY. TANQUE MO 10-13 LECHE BU AD1 1 ABIE
81 MTTO PREV. TANQUE NO 0-2 YOGURT BU DEV AD1 1 ABIE
82 MTTO PREY. TANQUE N° 3-5 YOGURT BU DEV AD1 1 ABIE
a3 MTTO PREY. TANQUE MO 6-8 YOGURT BU DEY AD1 1 ABIE
84 MTTO PREY., TANQUES TRILLIZOS YOGURT BU AD1 1 ABIE
85 MTTO PREY. CIP UHT EMPAQUE BU AD1 1 ABIE
86 MTTO PREY. CIP RECIBO DE LECHE AD1 1 ABIE
87 MTTO PREY, CIP DERIVADOS BU AD1 1 ABIE
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9.4.3 Programacién del plan de mantenimiento en SAP. La programacion de
un plan hace referencia a la fecha en la cual comenzard a ejecutarse lo

programado, es decir la fecha en la que se dara inicio al palan de mantenimiento.

Para programar un plan de mantenimiento se debe ingresar por medio de la

transaccion IP10 donde se muestra la siguiente interface.

Figura 99. Interface de programacién del plan de mantenimiento en SAP

Programar plan de mantenimiento preventivo: Acceso

Plan mant.prev.

Se ingresa el numero correspondiente al plan de mantenimiento que se desea
programar para asi poder estipular la fecha de inicio del plan de la siguiente

manera. Al finalizar se debe guardar la informacioén registrada.
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Figura 100. Procedimiento para establecer la fecha de inicio de un plan de

mantenimiento en SAP

(®.) Programar plan de mantenimiento preventivo: Plan ciclo ind. 0000000000

(o on o ocks Iniciar de rwevo. Toma de mantenimiento manudl | £ | Lista resumen progr.manteniriento
Plan mant.prev. ke MTTO PREV. EMPACADORA ESSI 2728 BU U
4 Usrnadas programadas | Lamadas manuakes | Parm, programacién plan mantenimiento ) [
Lista programacidn
N Fech¥rev, Fechade.. Fechade.. O.programacin/Status De... Unidad M

Cak v i
Inicio de ciclo 14.08.2015/
AQOsto v |201S ™ ‘

%]
LU MA NI JU VI SA DO
Se

31 12
| 345 ¢ 7069
33 10 11 12 15 16
34 17 18 19 20 21 22 23

35| 24 25 26 27 28 29 30 . Inicio de ciclo l14.08.2015/
36 31
V%]

lm’fa{m

9.4.4 Cronograma de mantenimiento. Después de haber concluido Ila
programacion del mantenimiento preventivo se podra visualizar el cronograma
mediante la transaccion IP19, para poder visualizarlo ingresamos los parametros
pertinentes como la clase de orden PM (0034 Mantenimiento y Reparacion), el
centro (Bucaramanga: 1000) y la seccién de tiempo en la que se desea visualizar

el plan de mantenimiento preventivo incorporado al sistema SAP.
A continuacion se presenta una muestra de como se observa el cronograma de

mantenimiento preventivo realizado en este proyecto, para apreciar el cronograma

completo ver el Anexo |
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Figura 101. Cronograma de mantenimiento preventivo para las areas de UHT
y Derivados de la empresa FRESKALECHE S.A.

Resumen de posiciones del plan PM, clasificadEquipos (N°)

Obijetos visualizados

2016

2017

Sep Oct

Nov Dic

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul RAgo Sep Oct MNov Dic

Ene Feb Mar Abr May

Sin equipo

.86 MTTO PREV.MAYOR: BANDAS TRANSPORTADORAS
4 TANQUE PROCESO LECHES N-8BU

79MTTO PREY. TANGUE N%7-3 LECHE BU

5 TANGQUE PROCESO LECHES # 4BU

.78MTTO PREY. TANQUE N® 4-6 LECHE BU

7 BATIDORA DE MANTEQUILLA CAP. 300KL BGA

.66 MTTO PREY. TROMPO DE MANTEQUILLA BU DEY
7 BATIDORA DE MANTEQUILLA CAP. 300KL BGA

.76 MTTO PREY. MAYOR: MOTORES DERIVADOS

9 EMPACADORA DE YOGURTH BRASHOLANDA CAPC 2
.35MTTO PREY. BRASHOLANDA BU DEV

21 TANQUE PROCESO LECHES N-5BU

78MTTO PREY. TANGUE N2 4.6 LECHE BU

28 TANQUE N.9,10,11 DE GELATINA 1.200 LTRS

.84 MTTO PREV. TANGQUES TRILLIZOS YOGURT BU
72 TANQUE N.7.8 DE SABORIZACION 1.200 LTRS
.83MTTO PREV. TANGQUE N®6-8 YOGURT BU DEY

80 MAQUINA PARA EXTRUIR-CORTAR MANTEQUILLA
.67 MTTO PREY. EXTRUSORA'Y CORTADORA BU DEV
130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH
.91 MTTO PREV.CIP

[Mi 26.04.17 05:34:50

<
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Figura 102. Especificaciones de leyendas en el cronograma.

51 Leyenda

S

B OrdensdcvizodServicio gensrados
/3 Orden notificada
= concluido
torado
= Er ezpera [orden)
- En ezpera [avisal
] En ezpera [hoja entr.zerw. ]
- Inactivo
] Fijadao
= COrmnitido
Fetician de borrado
- tormado manualmente
- tomado [=imulacion]
- espera [=imulacian]
- Inactivo [zirmulacidan]
- fijado [=imulacidan]
- armitida  [simulacidan]
Fetician borradolzimulacian]
L Fechaz adicionalesz [simulacian]
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10. INDICADORES DE GESTION PARA MANTENIMIENTO

Como medida del progreso con la implementacion del plan de mantenimiento
preventivo desarrollado en este trabajo de grado para la empresa
FRESKALECHE S.A. se establecieron indicadores para el mejoramiento de la
gestion los cuales fueron el cumplimiento de mantenimiento preventivo, la

disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad para los equipos.

10.1 CUMPLIMEINTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El sistema SAP garantiza que se generen las ordenes de trabajo
correspondientes a cada plan, sin embargo la ejecucion de estas se puede ver
afectada por inconvenientes externos inesperados tanto en produccién como en
mantenimiento, por esta razon y con el fin de realizar el debido seguimiento, se

plantea el indicador de la siguiente manera:

Tabla 25. Descripcion del indicador Cumplimiento de mantenimiento
preventivo parala empresa FRESKALECHE S.A.

NOMBRE CUMPLIMIENTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

PROGRAMA EFECTIVIDAD DEL DESARROLLO DE LA GESTION DEL DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO

OBJETIVO MEDIR Y CONTROLAR EL CUMPLIMIENTO DE LAS FUNCIONES DE

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO EN
FRESKALECHE S.A. - BUCARAMANGA

ENCARGADO JEFE DE MANTENIMIENTO
PERIODO DE

MENSUAL
CALCULO
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Las d6rdenes de mantenimiento que estan sujetas a este indicador son todas
aquellas que estén establecidas en el plan de mantenimiento preventivo
estipulado para la empresa, de tal forma que son aquellas que tienen las

siguientes caracteristicas:

» Clase de orden: FKL1 (Orden de Mantenimiento Preventivo)

» Clase de actividad PM: 034 ( Reparaciones y Mantenimiento mecanico)

Para realizar el calculo de este indicador se debe tener en cuenta que las ordenes

de mantenimiento pueden presentar tres status del sistema diferentes.

» CERRADA: Status correspondiente al cumplimiento de los siguientes
requisitos: la finalizacién del trabajo, notificacién de la actividad y descargo de
material en el inventario.

» ABIERTA: Cuando una orden no cumple con los requisitos establecidos para el
cierre de la orden, esta quedara abierta hasta que cumpla cada uno de ellos.

» ESPERA: El estado de espera en una orden se genera debido a que el sistema
estima una cantidad de O6rdenes de mantenimiento preventivo que son
lanzadas para ser tratadas de acuerdo a las fechas de inicio programadas, pero
pone como restricciobn el cierre de estas para poder lanzar las ordenes
siguientes de acuerdo al orden del calendario, teniendo siempre como maximo
de ordenes abiertas 36 ordenes. De esta manera si no se realiza un buen
tratamiento de las ordenes, al finalizar el sistema no habra alcanzado a lanzar
todas las 6rdenes que correspondientes al mes y por esta razon quedara en

estado de espera.

Teniendo en cuenta estos términos el indicador de cumplimiento de

mantenimiento preventivo se mide por medio de las siguientes ecuaciones:
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Ecuacion 3. Célculo de Ordenes de mantenimiento Preventivo lanzadas por
SAP
OMP = OMPC + OMPA + OMPE

Las ordenes de mantenimiento preventivo lanzadas por SAP hacen referencia a
las correspondientes a los planes de mantenimiento que fueron programados en

este proyecto de grado.

Ecuacion 4. Calculo de indicador: CUMPLIMIENTO DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

Ordenes de mantenimiento preventivo (OMP): total de ordenes lanzadas por el plan
OMPC: Ordenes de Mantenimiento Preventivo Cerradas
OMPA: Ordenes de Mantenimiento Preventivo Abiertas

OMPE: Ordenes de Mantenimiento Preventivo en Espera
El cumplimiento de mantenimiento preventivo como indicador reflejara la

distribucién de trabajo asignado, evaluando si ha sido correcta la programacion o

requiere de ajustes.

224



10.2 DISPONIBILIDAD, MANTENIBILIDAD Y CONFIABILIDAD DE EQUIPOS.

Para evaluar la efectividad del plan de mantenimiento preventivo implementado se
plantean el indicador Disponibilidad de equipos en el cual se evalia mediante la
relacion del tiempo medio entre fallas el cual a su vez es el indicador que
representa la confiabilidad y tiempo medio de restauracidn que representa la

mantenibilidad del equipo para asi establecer mes a mes la disponibilidad.

Con el planteamiento de estos indicadores se puede observar el comportamiento
de los tres factores principales (disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad) que
esta garantizando el area de mantenimiento convirtiéndose en una herramienta

para tomar decisiones sobre cambios y/o ajustes para un futuro.

Tabla 26. Descripcion del indicador Disponibilidad de equipos para la
empresa FRESKALECHE S.A.

NOMBRE DISPONIBILIDAD DE EQUIPOS

PROGRAMA EFECTIVIDAD DEL DESARROLLO DE LA GESTION DEL DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO

OBJETIVO MEDIR Y CONTROLAR EL DESEMPENO DE LOS EQUIPOS EN EL PERIODO DE
TIEMO ESTABLECIDO DE PRODUCCION EN FRESKALECHE SA. -
BUCARAMANGA

ENCARGADO JEFE DE MANTENIMIENTO

PERIODO DE

CALCULO MENSUAL

Para desarrollar este indicador se implement6 el formato mostrado en la figura
103. El cual debe ir firmado por el supervisor de produccion con el fin de

garantizar la veracidad de la recopilacion de la informacion.

225



Figura 103. Formato de parada de equipos

Eredacass CONTROL DE TIEMPO DE PARADA DE EQUIPOS Bradncees
FECHA: TECNICO: OP. :
EQUIPO DESCRIPCION DE PARADA JINICIO PARADA OBSERVACIONES
|FIN DE PARADA
RECIBE: SUPERVISOR

Este formato le brinda al area de mantenimiento la informacion faltante sobre el
tiempo que tomo realizar la intervencion al equipo, ademas de la cantidad de
veces gue falla un equipo; la informacion referente a el tiempo de produccién, que

también se requiere, es suministrado por el area de produccion.
La disponibilidad de un equipo esta medida en referencia al comportamiento de

este en un periodo de tiempo determinado, que para el caso del indicador

establecido en este proyecto de grado el periodo de evaluacion es mensual.
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Figura 104. Grafica de comportamiento de un equipo.

TBF. TTRy TBF; | TTR TBF TTR
- ‘4p|<—+—2-|<—’b1< - ——-|-1-—3-!

Fumsobrusm ianbn

Pamcda s

e

F, Fs F; TIEMPO

Fuente. Teoria y practica del mantenimiento industrial avanzado Pag, 66

En la figura anterior se muestra un comportamiento general de un equipo en el
cual se representan las variables requeridas para poder implementar la ecuacion
requerida para este indicador, tal como el tiempo entre fallas (TBF), el tiempo de
reparacion (TTR) y las fallas (F).

Para poder calcular la disponibilidad de un equipo primero se tiene el calculo del
tiempo medio entre fallas el cual es el tiempo promedio que un equipo cumple su
funcién sin interrupcion debido a una falla funcional y se calcula mediante la

ecuacion 5.

Ecuacién 5. Célculo tiempo medio entre fallas (MTBF)

Y TBF

MTBE = S ALLAs

Mediante la ecuacién 6. Se calcula el tiempo medio en reparacion el cual refleja el

tiempo promedio en que el equipo de mantenimiento realiza su intervencion.

Ecuacién 6. Calculo tiempo medio de reparacion (MTTR)

Y TTR
N° FALLAS
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Mediante estos dos valores calculados (MTTR y MTBF) se puede establecer el

calculo de la disponibilidad para un equipo determinado, a partir de la ecuacion 7.

Ecuacion 7. Célculo DISPONIBILIDAD

MTBF

DISPONIBILIDAD = MTBF + MTTR
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11. COSTOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Los costos que se requiere de inversion durante un afio para llevar a cabo el
mantenimiento preventivo planteado en este proyecto de grado se estimo
mediante el conocimiento de costos de mano de obra, repuestos y servicios para
las actividades de mantenimiento postuladas con valores correspondientes al afio
2015.

Se realiz6 mediante un formato en Excel el célculo del costo del mantenimiento
preventivo para cada uno de los equipos y finalmente se gener6 un balance

general de lo que se presupuesto para las areas de Derivados y UHT.

Figura 105. Formato de calculo del presupuesto del mantenimiento

preventivo.

PLAN DE MANTENIMIENTO MARMITA DE AREQUIPE ARO 2015

INTERVIENEN FRECUENCIA

REFERNECIA C0STO
TIEMPO | SECTOR | MTTO | CARACTER | ACTIVIDAD | REPUESTOS EN CODIGO | CANTIDAD J COSTO| COSTOTL EELINLL TIEMPO | COSTO | COSTOTZ | CONTRATISTA | COSTOT3 | TOTALPOR COSTOFOR
CATALOGO OPERACION

) -

COSTOTOTAL EN REPU) 5 - | COSTOTOTALENMANCDECBRA |5 - |COSTOTOTAL Ei 5 - CosTo

A continuacidon se muestra el balance general de costos del mantenimiento

preventivo de los equipos mas representativos de cada una de las areas.
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Tabla 27. Costo de mantenimiento preventivo de los equipos mas representativos del &rea de derivados.

EQUIPO

SOLPAK EMBODO

DIARIO

Y

COSTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO AREA DERIVADOS
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO

ANUAL

QUINCENA CUATRIMESTRA
SEMANAL L MENSUAL  TRIMESTRAL L SEMESTRAL

COSTO TOTAL DE

MANTENIMIENTO

$ $ - $ - $ 86.042 | $ 15.644 $- $ 1497448 | $ 5182114 | $ 9.272.090
SOLPAK EMLIDO $ 72432 | $86.042 |$31.288 | $ 226838 | $ 31.288 $ $§ 766556 | $ 8334115 |$ 88.754.422
TWIN $ - |$80254 | 101686 | $ 156440 | $ 859.420 | $ $ 510006 | § 1.335.668 | $ 42.852.936
BRASHOLANDA $ 48966 | $ 78220 | § 27502 |$ 70398 |$ $ 23.466 $ 107032 | § 1.359625 | § 25.088.941
PRIMO $ $ 15644 | - $ 633325 |$ 1448536 | $ 380235 | $2399.506 |$ 17.367.511
EBR $ $ - $ - $ 104110 | $ 31.288 $ 70.398 $ 109508 | $ 960372 | $ 2.765.054
R6 $ - $ $ - $ 31201 | § - $ 46.937 $§ 31203 |§ 44703 | 623.590
MARMITADEARQ | $- $ 46932 |§- $ - $ 23.466 $ - $ - $ 312979 |$ 2.847.307

$

TROMPODEMANT | § - $ $ - 7.822 $ - $ 23.466 $ $ 754092 |$ 918.354
EXTRUSOR/CORTA | § - $- $- $ 15644 |§ - $ 7.822 $ - $ 250304 |$ 461.498
HOMO APV GAULIN | § - $ $- $ 46932 |§ - $ 15644 $§ 125152 | § 375456 | $ 1.235.876
PASTE YOGURT $- $ - $ - $ 15644 | § - $ 7822 09$2110646 |$ 2.321.840
PASTE TANGELO $- $ $ - $ 15644 |§ - $ 93.864 $ 101686 | § 1.505.404 | $ 2.178.096
JUNIOR $ $ 782 |§$ - $ - $ 15644 [ - $ 140796 |$ - $ 750.912

COSTO TOTAL DE MANTENIMIENTO ANUAL DE EQUIPOS DE DERIVADOS

$ 197.438.426
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Tabla 28.

COSTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL AREA DE UHT
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO

Costo de mantenimiento preventivo de los equipos mas representativos del area de UHT.

COSTO TOTAL DE MANTENIMIENTO

EQUIPO DIARIO | SEMANAL MENSUAL ‘BIMENSUAL TRIMESTRAL ‘CUATRIMESTRAL SEMESTRAL  ANUAL
ANUAL
p) ‘ 6 p) 1

ESSI $ - $23.466 | $2766.734 | $262.838 $ - $ - $ 2.365.832 | $2.515.878 $  86.491.230
PREPAC $ - $7.822 |$11.387.079 | $711.677 $ 2.324.912 $ 2.529.179 $ 3.369.812 | $1.555.508 $ 333.008.142
CENTRIFUGA $ - $ - $ 15.644 $310.759 $ - $- $ 140.796 | $1.329.880 $  3.663.754
BACTOFUGADORA $ - $ - $23.466 $1.704.350 $ - $ - $ 164.262 | $1.406.956 $ 12243172
PASTEURIZADOR REDA $ - $ - $62.576 $ $ $31.288 $ 524298 | $1.878.395 $ 3.771.767
ESTERILIZADOR REDA $ - $ $ 93.864 $ - $ $ 62576 $ 3.211.991 | $4.456.216 $  12.194.294
ESTERILIZADOR UHT 10 $ 7.822 $ - $23.466 $ - $ $ - $ 984.494 | $750.912 $ 5.856.522
HOMOGENIZADOR  FBF
o $ 7.822 $ - $ $ - $ $ 515.288 $ 4222413 | $ 438.634 $  13.284.355
HOMOGENIZADOR  FBF
128 $ 7.822 $ - $ $ $ - $ 1.598.866 $ 746.316 | $7.377.706 $ 16.521.964
INTERCAMBIADOR

$ - $ - $15.644 $ - $ $15.644 $ $ 23.466 $  258.126
ENTRADA DE LECHES

EQUIPO

HORAS
10

HORAS
50

0 DE EQUIPOS DEL AREA DE UHT CON FRECUENCIA BASADA EN PERIODOS

FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO

HORAS ‘ HORAS ‘ HORAS

200 ‘ 600

HORAS
1500

HORAS
2000

HORAS
6000

HORAS
10000

487.293.326
COSTO TOTAL DE

MANTENIMIENTO
ANUAL

ELECSTER $955.012 | $312.880 | $62.576 $265.948 $ - $ - $ 2512959 | § $ $4.109.375
DOSIFICADOR TETRA

ALDOSE $ - $ $ $ - $ - $ - $ 250.304 $18.586.773 | $§ 172.084 $19.009.161
DOSIFICADOR TETRA

ALFAST $ - $ $ - $ - $78.220 $ 281.592 $ - $ - $ - $359.812

COSTO TOTAL DE MANTENI

IENTO DE EQUIPOS DEL AREA

DE UHT CON MANTENIMIENTO BASADO EN HO!

AS DE OPERACION

$23.478.348
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COSTO TOTAL DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS DEL AREA DE UHT  § 510.771.674
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12. CONCLUSIONES

» Mediante el diagnéstico del estado actual del area de mantenimiento de la
empresa FRESKALECHE S.A. a través de la auditoria realizada se logré
identificar los puntos més deficientes de la gestion y realizar una propuesta
para cada uno de ellos con el fin de mejorar estas debilidades, los aspectos

fueron:

A. INTEGRACION DE LA GENTE DE OPERACION

B. DIMENSIONAMIENTO DE LOS TIEMPOS DE MANTENIMIENTO
C.INFORMACION SOBRE EQUIPOS.

D. INFORMACION SOBRE EL MANTENIMIENTO.

E. ANALISIS DE EVOLUCION DE LOS COSTOS DE MANTENIMIENTO.
F. ADMINISTRACION DE TRABAJOS.

G.MANEJO DE REPUESTOS Y HERRAMIENTAS.

» Se realiz6 un inventario a los 79 equipos pertenecientes a las areas de
procesos de leche de ultra alta temperatura (UHT) y Derivados, identificandolos
por area y sub-area de procesos, obteniendo como resultado una propuesta de
nueva codificacion para asi llevar un control preciso en la administracion de
mantenimiento de los equipos dentro de la organizacion, fundamentado en los

siguientes hallazgo:
1. Codificacion multiple.
2. No todos los equipos cuentan con todos los codigos (Ubicacion Técnica,

namero de activo fijo y numero PM)

La propuesta se encuentra en estudio por la gerencia de la compafia.
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» Se establecio la jerarquizacion de los equipos bajo un andlisis de criticidad por
el método de factores ponderados, en este analisis se encontré un porcentaje
de equipos del 8% el cual se considera como critico del total evaluado
correspondiente a cinco (5) equipos, 16% considerados medianamente criticos
y los demas fueron clasificados como no criticos, esta jerarquizacion nos
permite invertir los recursos y tiempo de una forma mas eficiente en los equipos

de la planta.

» Se elaboraron los formatos de ficha técnica de equipos para el 90% de los
equipos de las areas de procesos de produccion, con la informacion general,
técnica y fisica relevante de cada uno de ellos, con el fin de que la informacién

este a la mano de los operarios y técnicos.

» Mediante el formato de registro de actividades de mantenimiento se puede
recopilar la informacion vital de las actividades de mantenimiento tanto
correctivo como preventivo que se ejecutan lo cual es primordial para alimentar

el sistema SAP con el que cuenta la compaiiia.

» formato de lista de chequeo para intervencién de equipos creado para las
envasadoras es una herramienta de diagndstico y seguimiento para cada uno
de estos equipos, generando una base importante para la planeacion de tareas
e histéricos de fallas que ayudaran a la orientacion y toma de decisiones

futuras.

» Mediante un andlisis a los equipos criticos de acuerdo a sus partes funcionales,
se pudo establecer los sectores que son de importancia en cada uno de los
equipos para asi poder establecer las actividades pertinentes al mantenimiento
preventivo y las frecuencias de ejecucion a partir de las recomendaciones de

los fabricantes y la experiencia de los técnicos.
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» Se crearon niveles de mantenimiento, los cuales cumplen la funcion de facilitar
la administracion de las actividades de mantenimiento preventivo dentro del

grupo técnicos del area, generando una distribucion de trabajo mas equitativa.

» Se alimentd el sistema SAP con la informacién recopilada en las fichas
técnicas, con el fin de que el personal administrativo de otras areas, tales como
compras, puedan contar con la informacién en el sistema facilitando las

gestiones relacionadas con mantenimiento.

» En base a las rutinas de mantenimiento realizadas se incorporaron mediante el
modulo PM de la herramienta informatica SAP los planes de mantenimiento
preventivo, con la asignacion de material pertinente, tiempo de ejecucion y su
debida programacién dando como fecha de inicio a partir del 1 de septiembre
de 2015 para cada uno de los equipos pertenecientes a las areas de UHT y
Derivados; de esta manera se contribuyéo al crecimiento del area de
mantenimiento de la empresa FRESKALECHE S.A, aprovechando actualmente
el 80% de los beneficios con los que cuenta el sistema SAP para la gestion de

mantenimiento.

» Se realiz6 una capacitacion al personal encargado de la programacién de
mantenimiento, con el fin de que se familiarizar4 con la importancia de la
programacién oportuna de estas actividades junto con el proceso de
notificacion, asignacion y retiro de material de las 6rdenes de mantenimiento
lanzadas por el sistema, de igual forma se realiz6 una charla a todo el grupo de

trabajo de mantenimiento explicando el nuevo proceso.
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ANEXOS

ANEXO A. Formato de auditoria 'y puntuacion.

MODELO DE AUDITORIA

A IDENTIFICACION ¥ CARACTERIZACION DE LA EMPRESA

AT, MNombre de la empresa Sociedad Productoras de Partes y Piezas
A2, Fecha de la auditoria: 2EA0E2000 |
Ad. Mombre del Auditor Fernando Espinosa
A4. Mombre encargado de Mantencion Jose Altamira
AL, Clase de equipamients y numerno de Estandar Diseno especia Especifico Tota
equipos involucrados en cada clase 1B 2 20

Af. Poses Deplo. De Mantencion Sl ——= AT

WO -——--=AD
A7. Mumero de tunes de |a jornada 1
AR Mumero de personal de mantencion Primier turnio Segundo tumo Tercer turno Total

en cada tumo 4 4
AD. Dependencia del Depto. de Mantencion| Jerarg. Propia | Depend. Produc. | Sin Organizacion
X
A1D0. Realizacion de la Mantencion Contratista Operarios Equipo]  Especialistas No hay mant
X
A11. Como clasifica la mantencion Comectiva Preventiva Sintomatica Oira tipo
X
A12. Posee bodega de repuestos S| - A3
[Wo——=A14
A13. Dependencia de la bodega Mantencian Produccion Oira
x
A14. Satistacoion Ol abastecimiento Bueno Regular Malo
x

Observaciones y comentarios: |
Las operaciones de mantenimiento se realizan principalmente por gente del grupo de mantencion formado por
egresados de escuelas tecnologicas

Fuente: Universidad de Talca, chile. Auditoria para la efectividad del mantenimiento, Fernando
Espinosa
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Fuente: Universidad de Talca, chile. Auditoria para la efectividad del mantenimiento, Fernando

Espinosa

B. CRITICIDAD DE RUTAS DE INSPECCION

ngrese el ndmero que s= e indica entre paréntesis para la alternativa gque mejor describe su situacion.

Bf. ;Tiene las areas de produccion Minguna (1) | Parcialmente (3) | Todas (5)
separadas por algun criteria? 3

B2. ;Tiens identificades por algln Minguno (1) | Parcialmente (3) | Todos (5)
codigo sus equipos? 3

B3. ;Tiene clasificado sus equipos se- Minguno (1) | Pamialmente (3) | Tedos (5)
gum su criticidad ante una falla? 1

B4. ;Puede cuantificar la incidencia de la Mo (1) Algumas (3) 5i (B)
falla de un eguipo sobre otro(s)7? 3

B5. ;Tiene un layout de planta que describa Mo (1) Parcial (3) 5i (B)
& identifigue todos los equipos? 5

B&. ; Tiene lineas en paralelo en su sistema
de produccion?

Mo (X)

B7. ;Tiene identificadas las lineas segun
su criticidad para & proceso?

Es unica (X}

BE. ;Algan{os) equipo preduce cusllo
de batella?

Ba. ;Tiene identificado para cada equips

Parcialmente (3}

Todos (5)

s riesgos para el operanio? 3

B10. ; Sabe cuanto tiempo toma cada Mo (1} Parcialmente (3) | Todos (5)
proceso de la linea de produccion? 3

B11. ; Tiene estipulado tiempos estandares Mo (1) Parcialmente (3) | Todos (5)
para el mantenimiento de equipos? 3

B12. ; Tiene calculado el volumen de tra- Mo (1) Parcialmente (3} | Todos (5)
jos de mantencion gue puede hacer? 5

Observaciones y comentarios:
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C. MANE.JO DE LA INFORMACION SOBRE EQUIPOS

Ingrese el numero que se le indica enire paréntesis para la alternativa gue mejor describe su situaciar
C1. ;Posee los catalogos & informacion Mingunao (1) Parcialmente (3) | Todos (5)
técnica de todos los equipos? 3
C2. ;Posee fichas de inventaric para cada Minguna (1) Parcialmente (3) Todos (3)
equipo? 3
C3. ;iTiene procedimientos de trabajos de Minguno (1) Parcialmente (3) Todos (D)
mantencion establecidos? 3
C4. ;Posee cada equipo um programa de Minguno (1) Parcialmente (3) Todos (5)
trabajos de mantencion? 1
C5. ;Posee registros de laz mantenciones Minguno (1) Parcialmente (3) Todos (3)
para cada equipo? 3
C8. ;Tiene registros de tiempo de cada Minguno (1) Parcialmente (3) Todos (5)
mantencion realizada? 1
C7. iTiene un registro de la disponibilidad MNinguno (1) Parcialmente (3) Todos (3)
de repuestos en bodega? 3
C8. ;Tiene clasificado su stock de repuestos Minguno (1) Parcialmente (3) Todos (5)
por algln criterio? 1
C9. ;Tiene un registro de los implementos Minguna (1) Parcialmente (3) Todos (3)
usados para la mantencion? 3
C10. ;i Sabe cudl es la tasa de fallas de Minguno (1) Parcialmente (3) Todos ()
cada equipo? 3
C11. ;Puede determinar la confiabilidad Minguno (1) Parcialmente (3) Todos (5)
de cada equipo? 1
C12. ;iTiene dasificados a los proveedores Minguno (1) Parcialmente (3) Todos (3)
de pares vy piezas? =
C13. ;iTiene registros de los operarios que Minguno (1) Parcialments (3) Todos (5)
trabajan en los equipos? 5
C14. ;i Tiene un programa de capacitacion Ninguno (1) Parcialmente (3) | Completo (5)
completo implementado? 3
C15. ; Tiene informacion precisa para levar Minguna (1) Parcial (3) Completa (5)

indices de control de eficiencia?

1

Observaciones y comentarios:

Fuente: Universidad de Talca, chile. Auditoria para la efectividad del mantenimiento, Fernando

Espinosa
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Fuente: Universidad de Talca, chile. Auditoria para la efectividad del mantenimiento, Fernando

Espinosa

0. ESTADD DEL MANTENIMIENTO ACTUAL

ngrese &l numerno gue =& le indica entre paréntesis para la alternativa gue mejor describe su situaci

D1. ;5e revisan todos los equipos cada vez Mingumo (1) [ Parcialmente (3)] Todos (5)
gue comienza un turno? 3

D2. ;Los operadores de los equipos Minguno (1) | Parcialmente (3)] Todos (5)
realizan tareas simples de mantencion? 5

D3. ;5e tiene una rutina preestablecida Minguno (1) [ Parcialmente (3)] Todes (5)
de intervenciones diaria? 3

D4. ;Se mantiene una bitacora de manten- Mingumna (1) Parcial (3) Completa (5)
ciones diarias? 3

D5. ;5e sabe cuanto tiempo se requiere para Mo (1) Aproximado (3) Si (5)
hacer el diagnastico de una falla? 1

DE. ;Sabe cuanto es el iempo de abaste- No (1) Aproximadao (3) Si (5)
cimiento para cada grupo de repuestos? 3

D7. ;Sabe exactaments el nimero de Mo (1) Aproximado (3) Si (5)
trabajos pendientes por periodo? ]

D&. ;iTiene control sobre las horas extras Mingumno (1) Parcial (3) Completo (5)
necesaras para terminar trabajos? 1

D2. ;Tiene algun criterio para dar prioridad No (1) Aproximado (3) Si (5)
en la ejecucion de trabajos? 3

D10. ;La informacién capturada en terreno Minguna (1} | Parcialmente (3} Toda (5)
s legible, util y oportuna? 3

D11. ;i Tiene un registro de trabajos de Mingumno (1) Parcial (3) Completo (5)
emergencia y programados? 1

D12. ;Tiene cuantificado el tiempo de produc- Mingumno (1) Parcial (3) Completo (5)
cign perdido por fallas? 3

D13, ;jTiene cuantificado el tiempo que se de- No (1) Aproximado (3) 5i (5)
mara en hacer efectiva la mantencién? 3

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

D15. ;Compara el iempo real con el iempo No (1) A veces (3) Si (5)
estipulado en las drdenes de trabajo? 3

Observaciones y comentarios
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Fuente: Universidad de Talca, chile. Auditoria para la efectividad del mantenimiento, Fernando

Espinosa

E. ANTECEDENTES DE COSTOS DE MANTEMCION

sjor describe su situacion

ngrese &l nimero gue s le indica entre parentesis para la alternativa gque m

E1l. ;Sabe en que afic adguirid cada uno Ninguno (1) |Parcialmente (3 Todos (5]
de sus equipos? 3

EZ. ;Sabe el valor de adquisicion de cada Ninguna (1) |Parcialmente (3 Todos (5)
uno de sws equipos? 3

E3. ;Tiene definida |a tasa de depreciacion Ninguno (1) |Parcialmente (3 Tedos (5)
de cada equipo? 1

E4. ;Sabe con exactitud cual es el costo Mo (1) Aproximado (3} Si (B)
de los repuestos en cada equipo® 3

E5. ;Sabe con exactitud cual es el costo Ma (1) Aproximado (3} Si (B)
de la mang de cbra de mantencion? 3

Ef. ;Sabe con exactitud cual es el costo Ma (1) Aprocdmado (3} Si ()
de perdida de produccidn por falla? 3

E7. ;Evalia anualments el reemplazo de los Ninguma (1) |Parcialmente (3 Todos (5)
20Uipos 3 su cargo? 1

EZ. ;Sabelarazon de costos entre manten- Mo (1) Aprocdmado (3) 5i (5)
miento y costo total del preducto? 3

E8. ;Tiene una relaci on de cantidad enfre Mo (1) Aproximada (3] Si (B)
personal de mantencion y produccion? 5

E1D.;Pusde medir la desviacion entre =l Mo (1) Parcialmente (3 Si (5)
costo real y el costo presupuestado? 3

E11.;Ueva un conirol de gastos de manten- Mo (1) Parcialmente (3 Si (B)
cibin por equipo? 3

E12.;Lleva un conirol estadistico de los gas- Ma (1) Parcialmente (3 Si (B)
fos de mantencion por equipo? 1

E13.; Puede definir el tamafio del inventario Mo (1) Parcialmente (3 Si (B)
para una disponibilidad del equipa? 1

E14.; Sabe donde es mas rentable subconira- Mo (1) Parcialments (3 Si (5)
tar que trabajar con recursos propios 7 3

E15.; Pusde definir las politicas de manten- Mo (1) Parcialmente (3 Si (5)

2n base a los costos aliernativos 7

Observaciones y comentarios
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F. EFECTIVIDAD DE LA MANTENCION ACTUAL

Ingrese &l numers que se le indica entre paréntesis para la altermativa gque mejor describe su situacion

F1. ;Sabe cual es la relacion de paros pro- Ma (1) Parcialmente {3) Si (B)
gramadas y paros imprevistos? 3

F2. ;5e cumple el programa de trabajos Ma (1) Parcialmente {3) Si (b
pragramados de mantenimiento? 3

F3. iS5e lleva un control del estado de avan- Mo (1) Parcialmente {3) 5i (5
ce de las ordenes de trabajo (O.T.) 7 3

F4. ;Conocce el lapso de iempo medic enire ] Ma (1) Parcialmente (3) Si (5
aviso de la falla y la emision de la O.T 7 1

F5. ;Conocce el tiempo medio de aprobacion Ma (1) Parcialmente {3) 5i (B)
de una orden de trabajo 7 3

F8. ;Tiene definidos los procedimientos para Ma (1) Parcialmente {3) Si (5)
realizar el mantenimiente preventivo ? 3

F7. ;iTiene definidos los procedimientos para Ma (1) Parcialmente (3) Si (5)
enfrentar el mantenimiento corrective 7 5

F8. ;Sabe cual es la relacion de trabajos pen- Ma (1) Parcialmente {3) 5i (5)
dientes y trabajos programados 7 5

FS. ;Sabe cuil es la relacion de tiempo extra Ma (1) Parcialmente {3) Si (5)
y tiempo para trabajos programados ? 3

F10. ; Como es la relacion entre la gente de Mala (1) Regular (3] Buena (5)
operacien y la gente de mantencion 7 5

F11. ;Como es la actitud de |a administracion Mala (1) Regular {3} Buena (5)
superior hacia mantenimiento 7 5

F12. ;Cemo es la colaboracion de los departa- Mala (1) Regular (3) Buena (5)
mentos relacionados con mantenimiento 7 5

F13. ; Considera que el nivel de capacitacion es Ma (1) Parcialmente {3) 5i (5)
acorde a la tecnologia del eguipamients 7 1

F14. ; Como considera el nivel de rotacion del Bajo (1) Marmal (3} Alto (5)
personal de mantencion 7 3

F15. ; Son suficientes las herramientas y equi-
pos de trabajo para la mantencion 7

F18. ;Tiene definido el punto de equilibric de la
cantidad de repuestos en bodega 7

Observaciones y comentarios |

I

Fuente: Universidad de Talca, chile. Auditoria para la efectividad del mantenimiento, Fernando
Espinosa
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ANEXO B. Listado de ubicaciones técnicas de la empresa de la planta de
Bucaramanga adicionales a las usadas en este proyecto.

FKL-BU-003 AREA ADMINISTRATIVA PISO 1 BUCARAMANGA

FKL-BU-003-014 AREA DE TESORERIA BUCARAMANGA
FKL-BU-003-015 AREA DE COSTOS BUCARAMANGA
FKL-BU-003-016 OFICINAS JEFATURA DE ADMO BUCARAMANGA
FKL-BU-003-051 AREA DE CAFETERIA BUCARAMANGA
FKL-BU-003-069 AREA DE CONTABILIDAD BUCARAMANGA
FKL-BU-003-070 AREA DE SISTEMAS BUCARAMANGA
FKL-BU-003-071 AREA ADMO Y FINANCIERO BUCARAMANGA
FKL-BU-003-072 AREA DE GESTION DOCUMENTAL BUCARAMANGA
FKL-BU-003-073 AREA DE CAJA BUCARAMANGA

FKL-BU-003-074 AREA DESARROLLO HUMANO ORG.BUCARAMANGA
FKL-BU-003-075 PUNTO VENTA FRESKALECHE BUCARAMANGA
FKL-BU-003-084 AREA SERVICIO AL CLIENTE BUCARAMANGA
FKL-BU-003-086 BANOS AREA ADMINISTRATIVA BUCARAMANGA

FKL-BU-004 AREA ADMINISTRATIVA PISO 2 BUCARAMANGA ‘
FKL-BU-004-017 AREA DE FACTURACION BUCARAMANGA
FKL-BU-004-018 AREA DE JURIDICA BUCARAMANGA
FKL-BU-004-019 AREA DE COMPRAS BUCARAMANGA
FKL-BU-004-020 NEVERAS DE FRESKALECHE BUCARAMANGA
FKL-BU-004-021 DEVOLUCIONES FRESKALECHE BUCARAMANGA
FKL-BU-004-022 CASINO DISTRIBUIDORES BUCARAMANGA
FKL-BU-004-065 FRESKOOP BUCARAMANGA
FKL-BU-004-076 AREA DE GERENCIA BUCARAMANGA
FKL-BU-004-077 BANOS AREA LOGISTICA BUCARAMANGA
FKL-BU-004-078 AREA DE AUDITORIA BUCARAMANGA
FKL-BU-004-079 AREA DE CARTERA BUCARAMANGA
FKL-BU-004-080 AREA DE PTOS TERMINADO BUCARAMANGA
FKL-BU-004-081 AREA DIRRECC.GEST.INTEGRAL EINOVACION BU
FKL-BU-004-082 AREA DE AGENCIA CENTRAL BUCARAMANGA
FKL-BU-004-085 AREA DE LOGISTICA BUCARAMANGA
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FKL-BU-005 DESPACHO LECHES BUCARAMANGA

2014 MONTACARGA ELECTRICO MARCA NISSAS SERIE

FKL-BU-005-023 CAVA DE LECHES BUCARAMANGA
FKL-BU-005-024 BODEGA LARGA VIDA BUCARAMANGA
FKL-BU-005-025 PLATAFORMA LECHES BUCARAMANGA

FKL-BU-006 DESPACHO DERIVADOS BUCARAMANGA

582 MONTACARGAS USADO MARCA HYSTER MODELO E5
FKL-BU-006-026 CAVA DE DERIVADOS BUCARAMANGA
FKL-BU-006-027 CAVA DE PRODUCCION BUCARAMANGA
FKL-BU-006-028 PLATAFORMA DERIVADOS BUCARAMANGA
FKL-BU-006-083 AREA SUPERVISION DE AUTOVENTAS B/MANGA

FKL-BU-007 SERVICIOS INDUSTRIALES BUCARAMANGA

FKL-BU-007-029 GENERACION FRIO BUCARAMANGA
FKL-BU-007-030 GENERACION ELECTRICA BUCARAMANGA
FKL-BU-007-031 GENERACION VAPOR BUCARAMANGA
FKL-BU-007-032 GENERACION AIRE COMPRIMIDO BUCARAMANGA
FKL-BU-007-033 TRATAMIENTO AGUA POTABLE BUCARAMANGA
FKL-BU-007-034 TRATAMIENTO AGUA RESIDUALES BUCARAMANGA
FKL-BU-007-035 LABORATORIO METROLOGIA BUCARAMANGA
FKL-BU-007-055 AREA LOGISTICA Y TRANSPORTE BUCARAMANGA
FKL-BU-007-056 CUARTO DE CONTROL Y MANDO B/MANGA
FKL-BU-007-057 AREA TANQUES DE A.C.P.M

FKL-BU-007-058 LABORATORIO PANELES SENSORIALES B/MANGA
FKL-BU-007-059 CUARTO BATERIAS MONTACARGAS B/MANGA
FKL-BU-007-066 AREA INVESTIGACION Y DESARROLLO B/MANGA
FKL-BU-007-087 AREA DE ABASTECIMIENTO BUCARAMANGA

FKL-BU-008 BODEGAS BUCARAMANGA

FKL-BU-009 VIAS COMUNICACION BUCARAMANGA
FKL-BU-010 ECOPARQUE BUCARAMANGA

FKL-BU-011 BODEGA ANTIGUA COOPECAFENOR BUCARAMANGA ‘
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ANEXO C. Propuesta de codificacion para la empresa FRESKALECHE S.A.

CODIGO
FKL-BU-001-001-ELM-447
FKL-BU-001-001-ELM-1776
FKL-BU-001-004-TER-595
FKL-BU-001-004-MEC-678
FKL-BU-001-004-MEC-2055
FKL-BU-001-004-TER-2066
FKL-BU-001-004-MEC-2067
FKL-BU-001-001-ELM-2028
FKL-BU-002-011-TER-615
FKL-BU-001-004-MEC-2086
FKL-BU-002-010-TERM-1780
FKL-BU-001-004-MEC-627
FKL-BU-002-008-MEC-181
FKL-BU-002-008-MEC-390
FKL-BU-002-011-MEC-672
FKL-BU-001-002-TER-289
FKL-BU-001-004-TER-1851
FKL-BU-002-009-ELM-2048
FKL-BU-002-009-ELM-2048
FKL-BU-002-009-ELM-2048
FKL-BU-001-001-ELM-130
FKL-BU-001-001-ELM-622
FKL-BU-002-009-ELM-144
FKL-BU-002-009-ELM-175
FKL-BU-002-009-ELM-243
FKL-BU-001-061-TER-696
FKL-BU-002-009-MEC-009
FKL-BU-001-002-TER-632
FKL-BU-001-004-TER-604
FKL-BU-001-004-TER-021

NOMBRE DEL EQUIPO
EMPACADORA ESS| 1330
EMPACADORA ESSI 2728

PASTEURIZADOR REDA
HOMOGENIZADOR FBF 110
DOSIFICADOR TETRA ALDOSE
ESTERILIZADOR REDA
HOMOGENIZADOR FBF 128
EMPACADORA ELECSTER
PASTEURIZADOR DE YOGURT
DESCREMADORA REDA
PASTEURIZADOR DE TANGELO
BACTOFUGADORA REDA
ENVASADORA PRIMO N°1
ENVASADORA PRIMO N°2
HOMOGENIZADOR APV GAULIN

INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS N° 1
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ESTERILIZADOR UHT 10
EMPACADORA SOLPAK EMBODO
EMPACADORA SOLPAK EMLIDO 1
EMPACADORA SOLPAK EMLIDO 2

EMPACADORA PREPAC 2
EMPACADORA PREPAC 1

EMPACADORA TWIN N° 1

EMPACADORA TWIN N°3

EMPACADORA TWIN N°2

CIP-UHT Y LECHES
BRASHOLANDA
CIP LAVADO DE CARRO TANQUE
TANQUE N°2
TANQUE N°5



CODIGO
FKL-BU-001-004-TER-004
FKL-BU-001-004-TER-005
FKL-BU-001-062-TER-616
FKL-BU-001-004-TER-197
FKL-BU-002-063-MEC-141
FKL-BU-002-008-MEC-239
FKL-BU-002-008-MEC-349
FKL-BU-002-008-MEC-478
FKL-BU-001-004-TER-422
FKL-BU-001-004-TER-423
FKL-BU-001-004-TER-425
FKL-BU-001-004-TER-431

FKL-BU-001-004-462
FKL-BU-001-004-TER-495
FKL-BU-001-004-TER-597
FKL-BU-002-011-TER-469
FKL-BU-001-004-TER-601

FKL-BU-002-088-621
FKL-BU-001-004-TER-2424
FKL-BU-002-010-TER-047
FKL-BU-002-010-TER-046
FKL-BU-002-010-TER-067

FKL-BU-002-011-202
FKL-BU-002-011-TER-355

FKL-BU-002-011-2047
FKL-BU-002-011-TER-028
FKL-BU-002-011-TER-072
FKL-BU-002-011-TER-992
FKL-BU-002-011-TER-1777
FKL-BU-002-011-TER-1778
FKL-BU-002-011-TER-1784
FKL-BU-001-004-TER-2059
FKL-BU-002-063-TER-141
FKL-BU-002-007-TER-664

NOMBRE DEL EQUIPO
TANQUE N°8
TANQUE N°4
CIP-RECIBO DE LECHE
TANQUE N°10
BANCO DE BOMBAS CIP DERIVADOS
EMBOTELLADORA R6
JUNIOR
ENVASADORA PRIMO EBR
TANQUE N°9
TANQUE N°11
TANQUE N°0
TANQUE N°7
TANQUE N°12
TANQUE N°3
TANQUE N°6
INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS YOGURT
TANQUE N°1
EQUIPO DISLUNTOR MEZCLADOR DE LECHE EN POLVO
TANQUE N°13
TANQUE DE MEZCLA TANGELO
TANQUE N°1 TANGELO
TANQUE N°2 TANGELO
TANQUE N°2 MADURADOR DE YOGURT
TANQUE N°1 MADURADOR DE YOGURT
TANQUE N°0 MADURADOR DE YOGURT
TANQUES TRILLIZOS
TANQUES GEMELOS
TANQUE N°3 ENFRIADOR DE YOGURT
TANQUE N°5 ENFRIADOR DE YOGURT
TANQUE N°6 ENFRIADOR DE YOGURT
TANQUE N°4 ENFRIADOR DE YOGURT
INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS N°2
TANQUE ACERO INOX ACIDO
MARMITA DE MANTEQUILLA
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CODIGO
FKL-BU-002-063-MEC-141
FKL-BU-002-063-MEC-141
FKL-BU-002-013-MEC-168
FKL-BU-002-088-MEC-087

FKL-BU-001-004-MEC-2064
FKL-BU-002-007-MEC-080
FKL-BU-002-007-MEC-100

FKL-BU-012-021-MEC-2140

NOMBRE DEL EQUIPO
TANQUE ACERO INOX SODA
TANQUE ACERO INOXI AGUA
MARMITA DE AREQUIPE
TANQUE REHIDRATADA
DOSIFICADOR TETRA ALFAST
EXTRUSORA'Y CORTADORA DE MANTEQUILLA
BATIDORA DE MANTEQUILLA
TANQUE AGUA DE REUSO
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ANEXO D. Aplicacion del procedimiento para evaluacion de la criticidad.

EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION VALOR

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 2
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 5

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD 110
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EQUIPO CcoD
CRITERIO DE EVALUACION VALOR

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 2
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE )
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 5

CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 110
EQUIPO CcoD
CRITERIO DE EVALUACION

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 6
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE )
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 5
COEFICIENTE DE PONDERACION 3
FRECUENCIA DE FALLA 2
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CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD 64
EQUIPO CcoD
CRITERIO DE EVALUACION VALOR

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 3
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE )
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 3

CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 63
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION VALOR

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 2
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 5
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE )
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 5
COEFICIENTE DE PONDERACION 3
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FRECUENCIA DE FALLA 2

CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 62
.~ EQuPO - cop
CRITERIO DE EVALUACION

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 5
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 5
COEFICIENTE DE PONDERACION 3
FRECUENCIA DE FALLA 2
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 62
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION VALOR
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 3
COSTOS DE REPARACION 3
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 6
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE )
PRESTAN SERVICIOS).
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IMPORTANCIA EN EL PROCESO 5

COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 2
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 58
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 3
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 57
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 2
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2
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IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 4
COEFICIENTE DE PONDERACION 3
FRECUENCIA DE FALLA 2

CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD )
- EREQUPO - cop
CRITERIO DE EVALUACION VALOR

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 2
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 5
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 4
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 2
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 438
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 2
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CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3

IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 4
COEFICIENTE DE PONDERACION 3
FRECUENCIA DE FALLA 2
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 48
-~ QPO  _cop
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 5
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 0

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 2

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD 40
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EQUIPO coD

ENVASADORA PRIMO N°1 181

CRITERIO DE EVALUACION VALOR
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 2
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 2
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 40
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION VALOR

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 2
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 2
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CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD

EQUIPO

40
coD

HOMOGENIZADOR APV GAULIN 672

CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

TASA DE MARCHA

TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR

COSTOS DE REPARACION

CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO

IMPACTO AMBIENTAL

IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO

COEFICIENTE DE PONDERACION

FRECUENCIA DE FALLA

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD

40

EQUIPO coD
INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS N° 1 289
CRITERIO DE EVALUACION VALOR

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 0
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IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO
SRORROE NI
VALOR DE CRITICIDAD 8
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 2
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 5
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 2

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD 32
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EQUIPO coD

EMPACADORA SOLPAK EMBODO 2048

CRITERIO DE EVALUACION
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 4
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 21
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 1
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CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD 19
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 19
EQUIPO coD
~ CRITERIODEEVALUACN @ VALOR
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE ]
PRESTAN SERVICIOS).
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IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2

COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 18
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 18
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
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IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
SUMATORIA DE CONSECUENCIAS
VALOR DE CRITICIDAD 17
EQUIPO cob
EMPACADORA TWIN N°3 175
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD 17
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EQUIPO coD

EMPACADORA TWIN N°2 243

CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 2
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 17
EQUIPO coD
I N
CRITERIO DE EVALUACION

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 1
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 1
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CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD 16
EQUIPO cob
BRASHOLANDA “
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 1
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 2
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 16
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 1
TASA DE MARCHA 1
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2

263



IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 12
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
SIRORROE SN
VALOR DE CRITICIDAD 9
EQUIPO - coD
I A
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
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COSTOS DE REPARACION 1

CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
somowoEcoweeeens
VALOR DE CRITICIDAD 9
EQUIPO coD
. S
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS n

VALOR DE CRITICIDAD 9
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EQUIPO coD
e ]
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1

CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO

IMPACTO AMBIENTAL

IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 9
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 1
TASA DE MARCHA 1
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1

CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO

IMPACTO AMBIENTAL

- w

IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO

COEFICIENTE DE PONDERACION

FRECUENCIA DE FALLA
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CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD 12
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
STORRECOERRNGRs | ¢
VALOR DE CRITICIDAD 9
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 1
TASA DE MARCHA 1
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 2
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IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 12
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 1
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 2
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 2
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD 11
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EQUIPO coD

JUNIOR 349

CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 1
TASA DE MARCHA 1
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 11
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 1
TASA DE MARCHA 1
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 4
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
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FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 11
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
STORRECOERNGRs | ¢
VALOR DE CRITICIDAD 9
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1
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IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 9
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
L N
VALOR DE CRITICIDAD 9
EQUIPO coD
~ CRITERIODEEVALUACON =~ VALOR
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
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COSTOS DE REPARACION 1

CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 9
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS n

VALOR DE CRITICIDAD 9
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EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1

CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO

IMPACTO AMBIENTAL

IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
ook dECoEwRoRs e
VALOR DE CRITICIDAD 9
~ e@upo  cop
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 1

IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO

COEFICIENTE DE PONDERACION

FRECUENCIA DE FALLA
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CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS n

VALOR DE CRITICIDAD 9
EQUIPO coD
INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS YOGURT 469
CRITERIO DE EVALUACION VALOR
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 0
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE 0
PRESTAN SERVICIOS).
IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 10
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 1
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1
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IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
SRORROESNERN RS
VALOR DE CRITICIDAD 9
EQUIPO coD
EQUIPO DISLUNTOR MEZCLADOR DE LECHE EN POLVO 621
CRITERIO DE EVALUACION VALOR
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1

CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO

IMPACTO AMBIENTAL

IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO

COEFICIENTE DE PONDERACION

FRECUENCIA DE FALLA

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD
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EQUIPO coD

TANQUE N°13 2424

CRITERIO DE EVALUACION

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE 0
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 10
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
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FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO
SUMATORIA DE CONSECUENCIAS
VALOR DE CRITICIDAD 10
EQUIPO coD
TANQUE N°1 TANGELO
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 1
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
somomoEcowEeERers e
VALOR DE CRITICIDAD 9
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 1
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
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IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO

COEFICIENTE DE PONDERACION

FRECUENCIA DE FALLA

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS n

VALOR DE CRITICIDAD

EQUIPO

9

CcoD

TANQUE N°2 MADURADOR DE YOGURT 202

CRITERIO DE EVALUACION

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

TASA DE MARCHA

TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR

COSTOS DE REPARACION

CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO

IMPACTO AMBIENTAL

IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO

COEFICIENTE DE PONDERACION

FRECUENCIA DE FALLA

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD

EQUIPO

TANQUE N°1 MADURADOR DE YOGURT

CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

13

CcoD

355
VALOR

TASA DE MARCHA

TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR
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COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE 1
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 13
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION

TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD 12
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EQUIPO coD

TANQUES TRILLIZOS

CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 1
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
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FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO
SUMATORIA DE CONSECUENCIAS
VALOR DE CRITICIDAD 11
EQUIPO coD
TANQUE N°3 ENFRIADOR DE YOGURT 992
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 11
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
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IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 11
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE

PRESTAN SERVICIOS). 0
IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD 11
EQUIPO coD
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
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TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE

PRESTAN SERVICIOS). 0
IMPORTANCIA EN EL PROCESO 3
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD
EQUIPO coD
INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS N°2 2059
CRITERIO DE EVALUACION VALOR

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 0
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE 0
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS n

VALOR DE CRITICIDAD 9
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EQUIPO

MARMITA DE MANTEQUILLA

CRITERIO DE EVALUACION

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

coD
664

TASA DE MARCHA

TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR

COSTOS DE REPARACION

CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO

IMPACTO AMBIENTAL

IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO

COEFICIENTE DE PONDERACION

FRECUENCIA DE FALLA

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS n

VALOR DE CRITICIDAD

EQUIPO

MARMITA DE AREQUIPE

CRITERIO DE EVALUACION

9

CcoD
168

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 1
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0

IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO

COEFICIENTE DE PONDERACION
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FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO
SUMATORIA DE CONSECUENCIAS n
VALOR DE CRITICIDAD 9
EQUIPO coD
TANQUE REHIDRATADA
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 1
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1
CALCULO
somomoEcowEeERers e
VALOR DE CRITICIDAD 9
.~ 'EQuwpo - cop
CRITERIO DE EVALUACION
COMPLEJIDAD TECNOLOGICA 0
TASA DE MARCHA 2
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 0
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IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO
VALOR DE CRITICIDAD
EQUIPO coD
EXTRUSORA Y CORTADORA DE MANTEQUILLA 80
CRITERIO DE EVALUACION VALOR

TASA DE MARCHA 0
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1
COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 3
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 0
IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS). 0
IMPORTANCIA EN EL PROCESO 2
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO

SUMATORIA DE CONSECUENCIAS

VALOR DE CRITICIDAD 7

EQUIPO CcoD

BATIDORA DE MANTEQUILLA 100

CRITERIO DE EVALUACION

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA
TASA DE MARCHA 1
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TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR 1

COSTOS DE REPARACION 1
CRITERIO DE CALIDAD EQUIPOS QUE INCIDEN EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO 1
IMPACTO AMBIENTAL 0
IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL 1

IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS).

IMPORTANCIA EN EL PROCESO 1
COEFICIENTE DE PONDERACION 1
FRECUENCIA DE FALLA 1

CALCULO

VALOR DE CRITICIDAD 6
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ANEXO E. Fichas técnicas de equipos criticos
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HOMOGENIZADOR FBF 110

PAGINA WEB
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SIST. NEUMATICO

TETHA PAK

| .| $-22186 LUND-SUECIA
UISIGON | 01122012 PAlS |suzcu
v 5844530081 TELEFONO |57 1 6283830
T ALDOSE FAX 457 1 6283660 —=
CH Ona | PAGINA WES Mco
@ One E-MAIL

il ALTO fm 2,275]  wRcom 1,851
| OTROS
wrsimoo | @51 LECTRICICAD ) ONO VAPOR ) [loros
AGUA ROOUCTO @5 Ono ]| remonco
SIST MECANICO 3 SIST HORALLICO
51T NEUMATICO 4 55T ELECTACO




ESTERILIZADOR REDA

O PROCESSING PLANTS
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Ona | PaGINA WEB
Cwo £ MAL
e, [T B T &
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ANEXO F. Listado de Stock de repuestos maximos y minimos

PASTEURIZADOR REDA

FROGRAM DE GESTION DEL MANTEMIMIENTD
FRESELALEHE 5.4
STOCK MIN | MAX DE REPUESTOS
ECUPD: FASTELIRIZA DOR REDA LECHE WACTNG | 15000465 | UEICACHON TECHICA FEL-BL-00 1004 CE.0O I 13104
ITEM DESCRIFC KGN DE REPUESTO CANRT MM | CANT. Max COD. CATALOGED CO0SAP OELEVACION TARCA
i SELLO WECANKOS 18 bAkd ROTEN 2 L] Rl ki
GEMERIOD @ REDALS. SELLO MECAN| CS80IT5 17 SEM PO TS04
SOLICITADS PRkA
2 0 ' MTTEO FREVENTIVD
CORTROLADOR CRARD M ESCR-HR IS0 TOLEES
3 SELLO MECANID INOXFA 5 MR i H T D
4 ERPACIUE Ol WITOM 238 3 [ T B
s u . SOLICITADS, Paka
UNIDAD DE MANTENIME KTO TOOGATEY MITE FREVENTRAD
B WIT D6 EMPACIIES PARS VALVULS SAREON 17 €1 128 1 z
7 EMPACILIES VT26-KER-LOC-IN GUARNICION b1 15
EMPACIIES WTI6 NBE-LOC- IN GLIARMICION PaRA
: FLALAS BASE 4 3
] AMILLD FARA PLACONES 10| 103
- WALYULA
0 4 & PNHTET
EMPACUE FLEIMETALKD 1 | sEsuLspoRa
ii EMPADIUE FLEXIMETALICD 1 4 3 HOITES
iz BAAMGUIE s SLECICM S ERCEIDG Foi] 30 fid LAEAEE] MAETROE
13 WALVULA DE SEGURIDAD 1- 17871 12 SET: 75 FSi 1 H FOOMELS
14 BALINERA £306 H 3 00085 | pesooomrzanors.
a5 BALIMERA £.208 F] E] 7 D08 B
AGLIA CALIENTE
JTRODAMIENTOS
16 REDWA. SELLD MECARICD 24848 ROTEN i z WALARLES & LD, DE
L& O
PT03E05 | DESOOORIZACKON
a7 SELLD MECANICD INGXPA ZEMM SN-28 F] E] OO0 250 (]
" €T DE EMPAGUES ACTURADDE VALVULE SAMEDN 324 . B
- 1" SERIE: A1DEA €1 35
TRAMPA DE VAPOR SKLA-E-845 17 T_MAXNFE'T
19 DELTA P_MASN:4S BAR i 2
SERIE: 82011
a0 WIT DE EMPACIUES DF WALVULA REGULADORS SMRAX i 3
SARDD 525 17 NFT
H KIT E EMPACIUES WALYUILA BARDIAN] 1994-0R-01 198 i H
FF] EIT DE EMPAGLIES VALVULA BARDIAK 38-VE-0069 1 H
FE] IT WALVULA SAMEON DN 32 NS 1 H
14 EIT ALCTUADOR SAMSON 3341 DN 32 i F
15 KIT O ERPACILIES WALVULA BARDRAN| 28-0M 4400 1 z
TRAMAPFA DE VAPOR FRESION: 16 BaR TMAX:240°C
" REFFTL4 SPRAX SARCO ' '
WIERCAPBIDUR DF CALDA DE PLACAS FARA AIA
(CALIEWTE SWEF
TIPCEBREH* 40 1P 30582 (54
a7 S ERIE: 1O S0 1 o i SOLIITADA ”‘"""
PRESKIN B TRABAK: 3127 BAR MYTEN FPREVENTRA
TEMFERATURA DE TRABAM: 155335
WOLLIMEN 3.4 L
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HOMOGENIZADOR FBF 110

PROGRAM DE GESTION DEL MANTENIMERTO
FRESKLALEHE 5.4
STOCK MIN | MAX DE REPUESTOS
ECHLRO: HMOGENZADOR FEF 110 W ACTIO | 15000750 | UBICACION TECMICA | FIL- U001 004 CECO | 13108
ITERA GESCRIFCKIN DE REPUESTO CANT MM | CANT MAX | 0OD. CATMOGD | cODSAR EEEVACION MaRia
i AT LGl PO BORABED 3 B [T ERR)
H BANDA, DE GULA-GHU PO BOMEED 3 [ (54,0053
3 WAL ELLE-GRL PO BOMEED B 12
4 EMPACRIE-GRUPD BOMEED L] ]
5 EMPACIE - CAMAFARA HOMOGENEACON i [] P00 18
3 EMPACILE - CAMAFARA HOMOGENEACION [ i FIO0EHD
J 2 4 OO0 I
EMPACIE - CAMAPARA HOMOGENTACION 0036257 FOO0TEF
B i & TS
EMPROILE - CAMARARA HOMOGENEACION D03 E 163 I0TELT
[] EMPACIUE - CAMAFARA HOMOGENEACION 2 4 03.£213 PO AP
i WALIELLE - CARARA HOMOGEMERCION 2 4 00100533 FOO0HAS
11 EMPACRIE-VALVULA DE SEGUEIDAD 2 4 (OO O007S /AL
12 EMPACRIE-VALVULA DE SEGUREIDAD ] 4 003, 5300 P00 L3
fE] EMPACRIE-YALYULA DE SEGUEIDAD i F] 03,4075 PO TN
14 i 2 OO0
ERdPRCALIE-WALVILA DE SESURIDAD 03,6375 TOHITAIS
15 5 10 POR DEFIMIR
(CORREA MOTOR 115 SPCI000/ A FOO0TE4L REFERERCIA
16 EMPACIIE CH 3542 T5-GRUPD BOMBED i 18 00047
7 EMPACIIE - GRLIFD BOMBED [ ] [EFREETES
b EMPACRIE- CLUERMD BOMBA 2 4 0013, £.8 15 00 14
i ERdPACILIE-CLIERPS BOMARS 3 B D3 487
1] EMPACIIE-CLIERPGD BOMES, 3 [ [ErFE]
1 EMPACAIE-CLIERPGD BOMES, 3 3 0034457
iz EPPACRIE-CUIERPO BOMES i 2 D04 2400 f L
13 2 4 POR DEFIMIR
(CCUIRETE - CLUIERPD EBORBA R e REFERERCIA
POR DEFIMIR
- CCUINETE - CLUERPD BOMBA ¢ N (BN REFERERCIA
5 EMPACIIE 3 [ WILAITE-1
6 CABEZA DE SALDA-CAMARA DE HOMOGE NIZACKON ] 4 OOLOETST-T
i7 AN DF IMPALTO- CAMARA BOMOGEHIZALION F] 4 LT
] CARETA DE |RPACTOCCARBRE HIO RO ENITACIKIA 2 4 OO MEE T
24 BiILA DE CABEZA CARMARA HOMOG ENTADOR H ] DL S a3
30 ASIENTO DF WALVULA-VALVULA SEGURIDAD 1 z DL TS
31 WALYULA DE ESFERA-VALYULA SEGURIDAD F E] WT.LE
3 HASPADOR-CUERRD BOMBED [] [ AT
33 ESHMABLLONES |-CUERPO BOMBED [] [ i LaED
34 GUARDEGOTASCL ERG BOMES, i K] Gl 0D T
O EFLALCE - . SOLCTTADA PaRA
35 OO ERAL-CU ERPD BOMBS 1 DL A5 TTO PREVERT I
Er COMNETE - CUERPD BOMBA, H N 2090081 M DIEFRAR
REFERERCLA
a7 ELECTROVALVUILA 3-1 i ] WLLE
38 FILTRD REGULADOR z 4 D43.0001
SE ADECUO EL
EL REGLILADOR DF FRESSON DE HOMOGENTATION 2 & KEWISAR REFERENCIA ECRUIPD FARA FESTD
MARCA FESTO
Al M DICADOH DE PRESION H 4 LS4
a1 ELECTROWALVUILA G- H ] GALIME
42 FILTRGO DE AGLA i 2 Eriafiaériad
a3 VALVLILA CHEQUE 1 z o611
a4 FLUEOMETRD 1 z 0 3O
45 FILTRO CARTACHD DF ACEITE F 4 LTS
A6 NTERCAMEIADOR i ] LS
a7 PRESOSTATO i 2 R 3OS

293




DOSIFICADOR TETRA ALDOSE

FROGRAM DE GESTHON DEL MANTEMIMIENTO
FRESELALEHE 5.4
STOCK MiN | MAX DE REPUESTOS
EQUPD: TETRA ALDCEE W ACTINO | 15000666 | UBICACION TECMICA FEL-BL-00 1004 CEOD 13144
ITEMA DESCRIPCIGN DE REPLIESTO CANT MM | CANT. MAY COD. CATALOGD CODSAP OEEACION
DA FRAGRMA, 12/ J5FTFE DE WALVULA MA (V410 VAL,
W43, W08, WAL, WEOE AR, VaIT AB WATE AR, VaTT, o . - R
' WATE, VAT, VATT, WABO, VA1 VD4, V11 e, : 1 AL P
WATL VAT, Vel
2 D& FRAGAMA 18/77 VALWVULA N& [wadl) 1 1 056-3472 TOOOTP54
BCTUADOR 127111 VELVULA K V410, VEED, Wela,
W06, WAGT, WalE AR, WEOT AR WATE AR, WETT, VETH, . - SOLOTADA, PARA
1 WATE, WATT, W80, Waa1, V04, Va1l Vadd, WaTLVATE, e » M- n MTTO PREVENTIRD
W1}
_— . ; - SOLCITADA Paks
& ACTUADDA 18,111 VALVULA KA [vaiE| o 1 W0506-3472 MTTO FREVENTIVG
AT : ]
5 :;N. A TORKCA VELVULA DF BETEMCKON (2 400, OV ¥ 3 002 35
i
GUARNICION DE DOMO VALVULA DE RETERCION |V B 2 [
5 aoo evaem el P 1)
7 ORI DE WALWUILS D RETERCION joV 400, OV &3] z 2 e T
¥
] RESORTE WALVUILA DE RETEMCION (O 400, O £03] 2 2 B-31341 01631 JONITTES
- DEDD re
3 JI.I.:r A TORICA DEPOSITO DE COMPENSACION (ETD- 3 2 P
WIT O MEZAS DE RECAMBID WALYUILA DIN 25 5E
i0 ACERD INCOODWELE [ FTFE ACTUADOE EES-FE0 [ Wada, 3 3 W05G-4333
ST, W00
EIT DF HEZAS DE RECAMBIO ACTUADOHA E6S ACERD .
i WORIDABLES PTFE (4808, VAT, V) 1 1 e
12 FILTRO WARCE MCE4SEIPHHEBON -FILTRD ESTERIL L T2
; EIT DF HEZAS DE RECAMBIO, EMPAGUETADURAS, .
1 ACTUADDA DEG AOERD INOXIDAELE) FTFE (W30, Va1 2 2 & e
. WIT OiF HEZAS DF RECAMEBD, WALVUILA DE ACENTO,
* DKL, S5/ FTFE [VED, WEZ) ¢ : EAELE
15 CAPLILA TRAMFA DE VAPRCE | CRA1D, CRE11, CRATL) 1 3 G0511-1384 00 3005
GUARNICION TRAMPA DE VARDR (CR& 10, Chil1
i : - 3 5111885
b e - e MBS
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ESTERILIZADOR REDA

PRICSRAM DE GESTION DEL MANTENIMIENTD
FRESEKLALEHE S.A
STOLCK MIN | MAX DE REFUESTOS

EQUIFCE |ESTERIUZADOR REDA

N ACTIVD

16000657

UEHCACIGH TECHICA

FEIL-E-001-004

ce.co 13103

ITEM

DESCRIFCICN DE REFUESTD

CANT M

CANT. MaX

o0 CATALCESD

COD.SAP

DESEVACION

MARCA

SELLD MECANICO C540-175-2-7.5BM.55PTE0 [P1 -
Eomiba centrifugadora modedo CE40-175-2-
7.SEM.SSPTEZ, DME4D, 5.5 KW, 2200003 (P2))

z

3

POOOTIEDL

CSF

Sat de guamicionses sare J-GIOTTD TOP V2 -
Valwula neumatica ON-OFF "BBZP", mogain - L - ON25
M.C. con 1 sensor de proxmidad)

TOOOTIEE

BARDHANI

Sat de guamiclonss para walvala CPV - Vahula
rewmatics modelo BEYSS con bamera de vapaor,
conflguracion cuerpa valvula Ipo - L - DNED M.C. ataco
a soldar

0003237

BARDIANI

Sat de guarnicionss sars J-GIOTTO TOP (W3 -
Valvula neumatica ON-OFF "BEZP", modelo - LL -
DHS0 N.C. con 1 sensor de procimidad)

1-36

FOOOTIET

BARDIANI

el 02 guamiciones valvola pneumaica modello BEYSS
con bamiera di vapore, comgurazione corpo valvola ipo
L~ NS0 MN.C. altaceo a saldare, dlindrg 383 DE |ucida
Interno [serza maoila) con OR 6275 In NER codice
FAMGALZTS, otturatone EQUIPERCENTUALE. (V3 -
Walvula neumatica modeio - BEZSE - DNSD N.C. Brada
3 4 parg)

1-38

FOOOTIET

BARDHANI

Sat de guamiclonss para walvula BPY - Vahula
neumatica mod. BEZSE DNSD N.C., sin mueliesa.
miodedo L

1-39

FOOOTIET

BARDHANI

Sat de guamicionss sars J-GIOTTO TOP [VE -
Valula neumatica OMN-OFF "BEZP", mogelo - LL -
DHS0 H.C. con 1 sensor de prosimidad

P000TET

BARDIANI

Sat de guamicionss sare J-GIOTTO TOP (W7 -
Valvula neumatica ON-OFF "BBZP", mogalo - LL -
DMS0 M.C. con 1 sensor dé proxmidad

TOOOTRET

BARDIANI

V&1 - Valvula de sequridad a muelle, modelo G14 En
AIGI316, tarada a 16 bar, 2nirada DN2S DIN, salda

DH25 DIN

3-6

TOOOTIES

HUCVA
GEMERAL

INSTRUME

Sat de guamiclonss para valvula 5V4 - Valula
newmatico modulante UNIWORLD, Bpo 2000 AR, DM32,
E-13 psl

2IIITIE

FOOTITI

COMFLOW

St de guamicionss para walvula SV5 - Vahvula
newmatico modulante UNIWORLD, tpo 2000 AR, DN32,
£-13 psl

II3ITSE

TOOTETI

COMFLOW

St de guamicionss para valvula V2 - Vahvula OM-
OFF 3 pision neumatico a dos calies, Cuerpd en AL
Z1EL, DM 15 DIM1 1850, modelo PRE2C-18D

4-13

TO0OTERR

SPIRAX

DIAFRAGMA 5V3 - Valvula neumatice modulante
UNMWORLD, tpx 2000 AR, DN15, &-18 psl

2000AR DN13
T200

TO0OTSES

COMFLOW

Sat de guamicionss para valvula 5v3 - valvula
neumatico modulante UNIWORLD, tpo 2000 AR, DN15,
£-13 psl

1330TSE

T0OTET4

COMFLOW

VBT - Valvula ge sequrdad a muelle, modelo G201,
atacas Nangiatl A1 316 DN2Sx40, PN1E, arada a 10
bares, por vapor, capackdad de descargado para 1617
Kigih.

Con cerificado

4-4

HNUCVA
GEMERAL
INSTRLUME
NTS

Sat de guamnicionss para valvula SW0 - Valvula ON-
OFF a pision neumatico a dos calles, CUerpd en AlS
S16L, DMSD DIMA 1850, modelo PFE21G-380

43

TOOTIES

FPIRAX

DIAGRAGMA WWC2 - Valvula neumatico modulants
UNMWORLD, tpx 2000 AR, DNS50, &-30 psl

LO00AT DN30
T3l

TO0OTSTE

COMFLOW

St de guamicionss para walvula 31 - Vahula
newmatico modulante UNIWORLD, tpo 2700 AR, DNED,
£-13 psl

4030T3E

T00TSTH

COMFLOW

SELLO MECANICO CRHN 15-02 [PRW - EElectuoomiba
cenritugo modeio CRN1S 3.3 KW, 22006003,

361E/12

POOOTIRS

GRUNDFCS

temperatura maxima de trabajo 120°C, con base
||FEI!H3HE.'

Sat de guamicionss para valvula VR1 - Vahula OH-
OFF 3 pisitn neumatico, clepo en AISI 316L, 1,%"
modeio PFE1G-280

32

SPIRAX

VEE - Valvula gie segundad modaio D10, presion de

callbrado & bar, entrada IN-OUT = 12 GM - 112 GF,

TR WL

GEMWERAL

IRICTIR N
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22

Sat de guamilclonss para walvula V4 - Vakula
neumatica ON-0FF "BEZP", modelo - LL - DRSD NLC.
con 1 5ensor de proximidad

E-10

FOOOTIET

Sat de guamlcionss para valvula VE - Valula
newmatica ON-0FF "BBZP", modelo - LL - DNGS ML.C.
con 1 sensor de provimidad

24

Sat de guamniclonss para valhvula V3 - Vakula
newmatica ON-0FF "BBZF", modelo - LL - DNGS NLC.
con 1 5ensor de proximisad

E1Z

FPIRAX

Sat de guarnicionss para walvula V0 - Valvua
newmatica ON-0FF "BEZP", modelo - LL - DNGS NL.C.
con 1 5ensor de proximidad

E-13

BARDIANI

26

Gat de guamiclonss para walvala Y11 - Valvua
neumatica ON-0FF "BBZP", modelo - LL - DNGS N.C.
con 1 sensor de provimidad

E-14

BARDIANI

7

Sat de guamnicionss para walvula V12 - Valvua
neumatica ON-0FF "BBZF", modelo - LL - DNSD NL.C.
con 1 6ENS0T de proximisad

FOOOTIET

BARDHANI

Sat de guamicionss para valvala W2 - valvula
neumatico modulante UNIWORLD, tpo 2000 AR, DMNED,
E-30 psl

TOOTSTS

COMFLOW

25

V&3 - Valvula de sequrdad modelo 14, prasion ge
callbrado & Dar, entrada IN-OUT = %7 GM - 17 GM

TOOWrT

GEMERAL

N5 .~ TH T

St de guamiciones para walvala WvCo - Valvua ON-
OFF a pisidn neumatich 3 dos calles, cueqpo en AlS]
S1EL, DMSD DIN115850, modelo PRE2 G-350

TOOTSES

SPIRAX

Gat de guamicionss para valvala Wwe - valvula
neumatico modulante UNIWORLD, tpo 2000 AR, DNED,
E-30 psl

TOOTSTS

COMFLOW

32

V.32 - Vahvula de seguridad modelo 514, preslon de
callbrado E bar, entrada IN-OUT = %" GM - 17 GM

TIWIT

GENERAL

(A= o~ TH TR

33

Gat de guamiclonss para walvula V13 - Valvua
naumatica ON-0FF "BBZP", modelo- L - DMS0 N.C.
con 1 sensor de provimidad

POOOTRET

BARDIANI

Sat de guamnicionss para walhula V1 - Valvaa
newmatico modulante UNIWORLD, tpo 2700 AR, DMEQD,
513 [psl

FOOTITS

CONFLOW

33

St de guamiciones para valvuala W2 - Vaala ON-
OFF a pisidn neumatich 3 dos calles, cueqpo en AlS]
S1EL, DMSD DIN115850, modelo PRE2 G-380

POOOTEEY

SPIRAX

3&

VS - Valvula g2 segundad modaip D10, presion de
callbrado & bar, entrada IN-OUT = 1.2 GM - 112 GF,

== Py

GENERAL

IRISTIR T

37

Sat de guamiclonss para valvula W3 - Vavala ON-
OFF a pisidn neumatico a dos calles, cuerpa en AlS]
S1EL, D25 DIN11850, modelo PFE2G-280

SPIRAX

PL - Bomba neumatica & doble membrana, modelo
CUSIC PRIFTFE

FOO03ATTE

EURALCA

35

CVD - Vahvula neumatica N.O. mod: 515150 eb 3452
2

GEMU

|PEL - Bomba newmatica 3 dooe mem orana, modeaio
CUBIC PPIPTFE

EURALCA

E

Sat de guamiclonss para valvala CVW - Valvula
newmatica N.C. Mod: B1SHMSDE0 34 52 1

FO0OTINS

GEMU

[

Sat de guamnicionss para valvula CWA - Vavula
neumatica H.C. Mod: E1515D E034 52 1

o007

GEMU

Sat de guamicionss para walvula CvL - Valula
newmatica M.C. Mod: 151D EDN34 52 1

"

FO0OTINS

GEMU

ANHILLO OPTURADOR ANELLD OTTUR 57TXE EPDM
OIS 5764

TRIGMIOITOS

TOOOTSES

ORING 4225 EPDM

RAAGMA2ZY

FOOOTETY

ORING 177 EPDM

RAAGMITY

TOO0O07SES

EMPAQUE DHHS0

70007531

VALVULA MARIPOSA DIM 25

TO0O7SES

VALVULA MARIPOSA DIN 50

T00O7ST0

= el Fd Bl A I =

UMIOMES DE VALVULAS ASEFTICAS

DIM 112%0

T00075E0

JUEEDS

GLIARM LAESRD LEO20 EPDM 3107

B o [ [ |||

FOOOTIES

1’

MANOMETR O DE CARATULA 0-10 BAR CONEXION
SANITARLA DM 50

[=]

00T

SOLIOTADA
PARA MTTO
PREVENTIVD

3

COMVERTIDOR SMC IMy103H1F1BNZ-2

FO0OTIET

SOLIOTADA
PARA MTTD
PREVENTIVD!

MANOMETRO IFM -1..10 BAR

361612

T0007S4S

SOLIOTADA
PARA MTTD
PREVENTIVD!

SENSOR DE MEDIDOR DE FLUJC

TOOOTS4L

SOLOTADA
PARA MTTD
PREVENTIVO

SIEMENS
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SOLOTADA
¥ JCUNDUCTIVIMETROC CLD134-PANIISAAT 1 TOOOTSIE |PaRA MTTD
FREVENTIVD
SOLIOTADA
37 |MEDIDOR DE FLUJO 2500UH 1 70007937 [PARA MTTOD
FREVENTIVD
= - SOLOTADA
s=gn oREn I q. 4

a E;:JDH DE PRESION HIDROSTATICO ABS -1...#1 . S M —
FREVENTIVD

s Termoresisienza multifunzionale PT100 ¢l A &3 L=100 N S—

mim, codlce TRMSP1A-3-0100X, connatiors M12. ® ! ¥
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ANEXO G. Actividades de mantenimiento preventivo

Plan de mantenimiento preventivo a PASTEURIZADOR REDA
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA PASTEURIZADOR REDA

TIEMPO

SECTOR

MTTO

ACTIVIDAD

w oz REVISION DEL CONSUMO DE CORRIENTE MOTOR BOMBA DE
~ \
Edl €3 PRODUCTO, MOTOR DE BOMBA DE AGUA CALIENTE,
sst. | 2| 8 2 DESODORIZACION, VACIO, PRODUCTO
BOMBEO | woz
g g © | REVISARACCESORIOS POR FUGAS Y/O CAMBIO A LA BOBA DE AGUA
= o .
. o ™ E @ CALIENTE, PRODUCTO , VACIO Y DESODORIZACION
= = 8 2
tlz) d =Z A B
i = S 2 | REVISION DE FUGAS POR CUERPO Y CONEXIONES A LAS VALVULAS
=
o N m 2 MODULADORA Y ANTIRETORNOS
sisT.  |E % O
’ = = >
VALVULAS | z , ,
= © 2 | REVISION DEL SELLO O CIERRE DE LAS VALVULA MODULADORA DE
= = ,
o~ B3 PRODUCTO, VAPOR Y VALVULAS ANTIRETORNOS
E | 8¢
Wz VERIFICAR FUNCIONAMIENTO DEL VENTILADOR Y ESTADO DEL
@ SIST.  |o ~| =2 S
i 2 dl 8 MOTOR BOMBA PRODUCTO, BOMBA AGUA CALIENTE, VACIO,
W | gomBREO = =| E )
< 2| 32 DESODORIZACION Y PRODUCTO
o o
> o o 2 . .
s /222 EVALUACION DE VALVULA DE SEGURIDAD DE VAPOR
(@] =
z Z o .
= S e CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES DE LAS VALVULA MODULADORA DE
= <
o | 3 S PRODUCTO
S = S
@ L | S o 9| CAMBIODEKIT DE EMPAQUES DE LAS VALVULA REGULADORAS DE
W lvavas |2 |2 2 &
© o 712 ZZ VAPOR
= T Z 5
s |a °
i, o
> o o 2 .
Z |5 2 @ | CAMBIODEKIT DE EMPAQUES DE LAS VALVULAS ANTIRETORNOS
(@] —
o ™K o ,
Pdg3ocg EVALUACION DE TRAMPA DE CONDENSADOS
=25°" §

298




PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA PASTEURIZADOR REDA

TIEMPO ~ SECTOR ACTIVIDAD
SIST. |6 <| o 2
) e dl B & PRUEBA DE ESTANQUEDAD A EL INTERCAMBIADOR DE PLACAS
TERMICO |5 =| E Z
O
o | o Z CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETENEDORES DEL MOTOR DE LA
= =
Ez| EzZ BOMBA DE PRODUCTO
(O]
o ¥ o 2 CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETENEDORES DEL MOTOR DE LA
= o = W .
= =
2 st |5 2| 5 g BOMBA DESODORIZACION
=]
=
< | BoMBEO | .| o 2 CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETENEDORES DEL MOTOR DE LA
= =
= % s 2 BOMBA DE AGUA CALIENTE
O
o ¥ o 2 CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETENEDORES DEL MOTOR DE LA
= =
E 2 £ 2 BOMBA DE VACIO
= O]
SIST. | ¥ | o &
) © @|2 & _ | CAMBIODEEMPAQUETADURAS DEL INTERCAMBIADOR DE PLACAS
TERMICO |5 S| E 2
= (O]

Plan de mantenimiento preventivo a HOMOGENIZADOR FBF 110
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA HOMOGENIZADOR 110

TIEMPO SECTOR MTTO  CARACTER ACTIVIDAD

=Z 4
SIST. g g , ,
DIARIO 8 E REVISION DE NO EXISTENCIA DE FUGAS EN TUBERIAS

PRODUCTO w3

o O

Z >

N

SIST. BOMBEO & | CAMBIO DE ACEITE DE LUBRICACION DEL CUERPO DE LA BOMBA
=
>
4 SIST.

. INSPECCION DE TENSION DE CORREAS DE TRANSMISION
MESES | TRANSMICION

SIST.
NEUMATICO

VERIFICAR LA PRESIOM DEL CIRCUITO NEUMATICO

CONTROL

MTTO NIVEL 2 [MTTO NIVEL 2 [MTTO NIVEL 1 |[MTTO NIVEL 2

INSPECCION Y |INSPECCION Y [LUBRICACION
CONTROL
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA HOMOGENIZADOR 110

TIEVMPO SECTOR MTTO  CARACTER ACTIVIDAD
o~ >
d | 33
= g E CONTROL DE INDICADOR DE NIVEL DE ACEITE
o w =
E | 58
= =
o
z | ©8
SIST.BOMBEO | = g = SUSTITUCION CARTUCHO DE ACEITE
o o ©
= < O
E | &>
o~ >
— =Z 4
= o o .
= = CONTROL DE PRESION PLANTA OLENEUMATICO
o w 3
= s 3
= =
o 2|2 o O | CAMBIO DE EMPAQUES Y MUELLES EN CASO DE SER NECESARIO
s o > , :
EE|2 z =2 A LAS VALVULAS: DE ENVIO, DE ASPRACION.
o < O Z:I . z
6 Fd| F & MANTENIMIENTO DE LA VALVULA DE HOMOGENIZACION
>
MESES =z| =1
SIST.
VALVULAS z s 3
= g = CAMBIO DE EMPAQUES A LA VALVULA DE SEGURIDAD.
o o ©
= < O
E | &>
o
z | &8
= ‘g’ = CAMBIO DE EMPAQUES AL GRUPO DE ASPIRACION
(@]
E | ¢
= o >
o
z | 88
= g = CAMBIO DE CORREAS
° | 28
SIST. = o=
TRANSMICION - =z
g | 8§
> O w ,
= S e LUBRICACION DE COJINETES Y REDUCTOR
2 | &3
= =
[9p]
Z | S8
= g = CAMBIO DE EMPAQUES A TAPAS DE PISTONES
(&}
E | £
ANUAL | SIST.BOMBEO | E o=
o % o 2 CAMBIO DE EMPAQUES, RODAMIENTOS, RETENEDORES A LA
E = E = BOMBA
Z o
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA HOMOGENIZADOR 110
TIEMPO SECTOR MTTO  CARACTER ACTIVIDAD

=
O

LIMPIEZA DE LA UNIDAD DE SUCCION DE LA BOMBA.

Y LIMPIEZA

MTTO NIVEL 1
LUBRICACI

Plan de mantenimiento preventivo a DOSIFICADOR TETRA ALDOSE
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA DOSIFICADOR TETRA ALDOSE

TIEMPO  SECTOR CARACTER ‘ ACTIVIDAD
T |2 3
Q . P .

2 .2z E REVISION DE LAS VALVULAS REGULADORAS DE PRESION (PCCP)
(@] o =
- R A
= § 9‘ INSPECCION DE ESTADO Y DE PRESENCIA DE FUGAS DE LAS
= > ;
o Tla =z % VALVULAS ANTIRETORNO (CV 400, CV 403)
s |2 ©
o o )

SIST.  |= S o O | CAMBIODE DIAFRAGMA A LAS VALVULAS ; V403, V406, V4T3, V4TS5,
= = o

VALVULAS |© Q > = VAT7, V480, V481,
= > o
= ]
d =2 A
> 28 INSPECCION DE ESTADO Y DE PRESENCIA DE FUGAS DE LAS
= = ,
o ﬁ 3 VALVULAS DE As IENTO (V80 , V82, V409, V470, V490)
(&)
6000 = 2 >
-
~O .

= 3 g‘ VERIFICAR QUE NO EXISTAN FUGAS Y REVISION DE ESTADO EN
= >
o Tl =z 'g GENERAL DEL ACTUADOR V84
s |2 ©
o )
Z ,|S 2 a CAMBIO DE FILTROF410
2 2z =
= > o
= ]
) _o

sisT. |2 S o 9
Z |3 2o CAMBIO DE FILTRO F403

FILTROS |© 2z =

= > o
= ]
o )
> Qo o O
zZ |52 CAMBIO DE EMPAQUES AL FILTRO F440
= i

301



PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA DOSIFICADOR TETRA ALDOSE

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
a 8 o
SIST. w = m
> &)
= 2 = CAMBIO DE EMPAQUE DEL TANQUE DE BALANCE
BALANCE | & 53
E < Q
= o >
o 5 2
19000 < 3 2 CAMBIO DE KIT DE PARTES DE CAMBIO DE LAS TRAMPAS DE VAPOR
= <<
o < = S CR408, CR420, CR472
sisT.  |E = 8
VALVULAS | < z o
@ 3 2 CAMBIO DE KIT DE PARTES DE CAMBIO DE LAS TRAMPAS DE VAPOR
= <
3 53 CR410, CR411, CR4T1
E < Q
= w >
= o o | CAMBIODE DIAFRAGMAALAS VALVULAS DE ASIENTO: V402, V404,
= (&} O
A S a V410, V411, V440, VAT2. VAT6, V482, V491, V492, VAOTAB, VAOSAB,
—
= = =3 VAT8AB.
= i
a Z o )
@ 3 2 CAMBIO DE EMPAQUES Y JUNTAS DE LAS VALVULAS ANTIRETORNO
= <
s 53 CVA400 Y CV403
E < Q
= w >
sisT. |2 |8 o
) = o =
vivus |2 |5 2 2 CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES DEL ACTUADOR V84
18000 = = =3
= i
o o .
< S o Q| CAMBIO DEKIT DE EMPAQUES DE LA VALVULA Y EL ACTUADOR DE LA
Z = ’
o 2z = VALVULA DE ASIENTO V80, V82
= < =Z
= > o
= i
o ke .
< S 5 2 CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES DE VALVULA Y ACTUADOR DE LA
=z N .
o |3 Z = VALVULA DE ASIENTO V409, V470, V490
= < Z
= > o
s i
SIST. |5 | o B CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETENEDORES A LA BOMBA DE
= = w
BOMBEO |£ g £z~ ADITIVOS
(O]
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Plan de mantenimiento preventivo ESTERILIZADOR REDA
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA ESTERILIZADOR REDA

TIEMPO SECTOR  MTTO CARACTER‘ ACTIVIDAD

— Z 4
= S8 REVISAR ACCESORIOS POR FUGAS Y/O CAMBIO A BOMBA DE
= [
o~ 23 PRODUCTO P1
sisT. |5 2 3
BOMBEO | « z
m S 2 REVISAR ACCESORIOS POR FUGAS Y/O CAMBIO A BOMBA DE
= =
z oz PRIMER ENFRIAMIENTO
E|g¢
= = >
o 8 3
sisT.  |¥ 9 ,
MENSUAL 12 | 8E REVISION DE ESTADO DE MANOMETROS
MEDICION |o o Z
[ o
= 0 O
= = >
d =Z 4 A
sisT.  |¥ © 2 | REVISION DE ESTADO Y FUGAS DE AIRE A BOMBA NEUMATICA DE
= [
NEUMATICO [ | & 3 AGUA CALIENTE Y DE SODA Y ACIDO
= 2 32
|
sisT.  |¥ S 3 | REVISION DE FUGAS POR CUERPO Y CONEXIONES A LAS VALVULAS
= >
TERMCO o “|E = Z MODULADORAS SV0, SV1, SV2 Y ANTIRETORNOS
E |2 ¢
—l o
sisT.  |¥ § S | REVISION DEL CONSUMO DE CORRIENTE A LOS MOTORES DE LAS
= >
BOMBEO [0 ™| = Z BOMBAS DE: PRODUCTO P1 Y ENFRIAMIENTO
E |2 ¢
gsr |2 E VERIFICAR FUNCIONAMIENTO DEL VENTILADOR Y ESTADO DEL
. = =
4MESES | I 8 = MISMO A LOS MOTRES DE LAS BOMBDAS DE PRODUCTO P1 Y
E 5 8 ENFRIAMIENTO.
= Z >
|
sisT.  |¥ 3 S | REVISION DEL SELLO O CIERRE DE LAVALVULA REGULADORA DE
. = >~
TERMICO o | = Z VAPOR A LA ENTRADA
E |2 ¢
e
= S N REALIZAR LIMPIEZA DEL CUERPO DE LA BOMBA (INTERNA Y
= > b
o - § z g EXTERNA) BOMBA DE PRODUCTO P1
SIST. = 35 -
BOMBEO | = | & «
S ESES m s O REALIZAR LIMPIEZA DEL CUERPO DE LA BOMBA (INTERNA Y
z S = EXTERNA) BOMBA DE ENFRIAMIENTO.
-
E| 3>
d =z 4 ) :
sisT.  |Z 2 e REVISION DEL SELLO O CIERRE DE LA VALVULA MODULADORAS
, = |
TERMICO |0 | B 3 SV0, SV1, SV2 Y ANTIRETORNOS
= wn O
= z >
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MANTENIMIENTO DE LIMPIEZA A LA TRAMPA DE CONDENSADO, SI ES

MTTO NIVEL 1
LUBRICACION
Y LIMPIEZA

CRITICICA A LA LINEA
] o
> Qo 5 9 .
Z . |S £ 2 | CAVBIODEEMPAQUES Y LIMPIEZA ALA VALVULA ANTIRETORNO.
= Z z <
= > o
= 1]
] el
= o 5 9 .
Z . |S £ 2| CAMBIODEEMPAQUES Y LIMPIEZA ALAS VALVULAS SV0,SV1,SV2
o Z =z Z
= > o
= T}
B REALIZAR LIMPIEZA DEL CUERPO DE LA BOMBA (INTERNA Y
<
2 o 2 % EXTERNA) Y MANTENIMIENTO GENERAL AL MOTOR DE LA BOMBA
= =
=z =4 REPUESTO HOMOGENIZADOR
o Ylo @
edlg L. MANTENIMIENTO GENERAL A MOTOR BOMBA PRODUCTO P1
SIST. = =|= @
ANUAL o
BOMBEO

MANTENIMIENTO GENERAL A MOTOR BOMBA DE SODA

MTTO
NIVEL 4
MTTO

MANTENIMIENTO GENERAL A MOTOR BOMBA DE ENFRIAMIENTO

MTTO
NIVEL 4
MTTO

GENERAL |GENERAL

Plan de mantenimiento preventivo HOMOGENIZADOR FBF 128
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA HOMOGENIZADOR 128

TIEMPO SECTOR MTTO ' CARACTER ACTIVIDAD
- = -
, = S8 , ,
DIARIOS | SIST.PRODUCTO |Z 8 = REVISION DE NO EXISTENCIA DE FUGAS EN TUBERIAS
e T g
= 0 ©
= zZ >
- o ,
= < N CAMBIO DE ACEITE DE LUBRICACION DEL CUERPO DE LA
SIST.BOMBEO |2 _ | S > W
o z z g BOMBA
— m =
= =) —
= |
o
, z o INSPECCION DE TENSION DE CORREAS DE TRANSMISION
MESES | TRANSMICION | ©
=

CAMBIO DE EMPAQUES A LA VALVULA DE LA CABEZA DE
COMPRESION Y DE SUS REDES

SIST. BOLOQUE DE
COMPRESION

EVALUACION [INSPECCION
Y/O CAMBIO |Y CONTROL

MTTO NIVEL 3
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA HOMOGENIZADOR 128

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
BEE
z o 2 = VERIFICAR LA PRESIOM DEL CIRCUITO NEUMATICO
(&)
E Z o
= o =
g |9
4 S o © | CAMBIO DE EMPQUES Y LIMPIEZA DEL GRUPO DE BOMBEO
SIST.BOMBEO |2 ., |X 2 G ,
o 3 = (PISTONES Y CAMARA DE BOMBEO)
= < Z
= > o
= T}
s | g
SISTBOMBEO |2 | 8 E CONTROL DE INDICADOR DE NIVEL DE ACEITE
(@] H_J o
|': wn O
= Z >
o f©)
SIST.BLOQUEDE | ¥ S o5 9 CAMBIO DE EMPAQUES Y MUELLES EN CASO DE SER
. Z = r .
COMPRESION |© |2 Z X | NECESARIOALAS VALVULAS: DE ENVIO, DE ASPRACION.
s w ©
-« —
2ol B & MANTENIMIENTO DE LAVALVULA DE HOMOGENIZACION
= =
SISTVALVULA |= 2| = d
HOMOGENIZANTE | g Q o
Z |3 S @ | CAMBIO DE EMPAQUES A LA VALVULA DE SEGURIDAD.
—
6 = = =3
MESES — »
o N8 2
ed| Dz E POR FUGAS Y/O PURGA DE ACEITE
52|50 3
= O
0o 8 - o .
|
siST.BOMBEO £ TR B 2 & SUSTITUCION CARTUCHO DE ACEITE
= S > O <
(1] O
— =Z
= 2 g ,
Z .| 8 E CONTROL DE PRESION PLANTA OLENEUMATICO
e B Q9
= 0 O
= Z >
~ =
“ <C
SIST. d | 3§ , ,
, = g LUBRICACION DE COJINETES MOTOR ELECTRICO
TRANSMICION 3 S =
E g
= 3
N
z S > LIMPIEZA DE LA UNIDAD DE SUCCION DE LA BOMBA.
[v'd
= o =
ANUAL SIST.BOMBEO | = 3 -
o ¥ | o | CAMBIODE EMPAQUES, RODAMIENTOS, RETENEDORES A
= =
Ez| Ez LA BOMBA
(O]

305




TIEMPO

PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA HOMOGENIZADOR 128

SECTOR MTTO  CARACTER ACTIVIDAD
SIST. o ¥lo & CAMBIO DE EMPAQUES, RODAMIENTOS, RETENEDORES A
, = = .
TRANSMICION | 5 g E z - TRASMISION
(O]
Z |9
SIST. BLOQUEDE | = 3] N ,
, z _|& >~ W LIMPIEZA DE LA UNIDAD DE SUCCION DE LA BOMBA.
COMPRESION | © x =z 2
s |2 3
< <
E o E o CAMBIO DE PISTONES
s = 5 3
SIST. BOMBA DE = &
PISTONES o e}
> o 5 o , L
2 . |22¢ SUSTITUCION DE ANILLOS DEL CIGUENAL
E 275
= 1T}

Plan de mantenimiento preventivo EMPACADORA ELECSTER
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA EMPACADORA ELECSTER

TIEMPO

10

SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
o o g , ,
SIST. > Q E OPERACION DE LA TRANSMISION PRINCIPAL Y
=
TRANSMISION ~ |© ™ = = LUBRICAR
= 8 >
= O =
o~ >
— =Z 4
T | &3
SIST. SELLADOS = g = MORDAZA DE SELLADO
o e 5
E 0 ©
= =
o~ >
— =Z
4 Q O ]
SIST. GERMICIDA = 8 Fr LAMPARAS UV
o e 5
|': n O
= =
o~ >
d =Z 4
SIST. GERMICIDA = 3 = LAMPARA UV PARK
o) o Z
E| &8
= =
o~ >
— =Z 4
2158¢8
SIST. SELLADOS = 3 = CUCHILLA DE PRE-CORTE
o) m g
E| &3
= =

306




TIEMPO

PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA EMPACADORA ELECSTER

SECTOR

MTTO CARACTER

ACTIVIDAD

o~ >
§ 8 o POSIBLE PERDIDAS EN LAS TUBERIAS DE PRODUCTO Y
SIST. TRANSPORTE | = o
o D Z AIRE
= a Q
= n O
= Z
z | 53
SIST. GERMICIDA g % = CAMBIO LAMPARA UV PARK
E 20
= o >
o
z | S8
SIST. GERMICIDA = 55’ = CAMBIO LAMPARA UV
o o ©
= < O
S| &>
31 8o
SIST. o S @
= < = CILINDRO DOSIFICADOR Y RE-ENGRASADO
DOSIFICADOR o 3 O
E| £
= w
o
g | S8
SIST. FECHADO = 55’ = FECHADOR
o o 9
= < O
S| &>
o~ >
—
SIST. T | &3
= o £ COJINETE DE LA UNIDAD DE DOSIFICADO Y EMPAQUES
DOSIFICADOR o o Z
£ & O
= Z
o~ >
—
SIST. T | &3
= o JUNTAS TORICAS DE LA UNIDAD DE DOSIFICADO
DOSIFICADOR o o Z
E & O
50 = =
o~ >
—l
o 8 o CARTUCHOS DE RESISTENCIA Y SENSORES DE
SIST. SELLADOS = Q x
S o Z TEMPERATURA DE MORDAZAS DE SELLADO
E & O
= Z
o~ >
Z | 33
SIST. PEROXIDO = G E | RECIPIENTE DE H202 Y COMPONENTES RELACIONADOS
o w3
E % 3
= Z
o~ >
— =z
w © O
SIST. AIRE = g E SUMINISTRO/SISTEMA DE AIRE COMPRIMIDO
o mw g
E s 8
= Z
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA EMPACADORA ELECSTER

100

SIST. VALVULAS

CONTROL

MEMBRANA DE EXPANSION RECIPIENTE

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
¢ | &g
SIST. ARRASTRE  |= S £ COJINETES DE RODILLO
e a3
= n O
= =z >
o~ >
—
SIST. T | &3 ,
. S g E EMBRAGUES DE LA TRANSMICION
TRANSMISION o Q =
= o O
= o O
= 2
o~ >
SIST. T | &3
. = o & MOTOR PRINCIPAL CANTIDAD DE ACEITE
TRANSMISION P Q =
= a Q
= n O
= Z
o~ >
SIST. T | 33
. = g E ENGRANAJE ANULAR
TRANSMISION P =
= a Q
= n O
= Z
o~ >
SIST. T | &3
= o X MOTOR LIBERADOR DE PELICULA CANTIDAD DE ACEITE
PORTARROLLO 5 =
= a Q
= n O
= Z
o~ >
g | 33
SIST. VALVULAS = g E VALVULA SOBREPRESION
o w3
E % 8
= Z
Z |33
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA EMPACADORA ELECSTER

2000

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
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TIEMPO

PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA EMPACADORA ELECSTER

SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
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Plan de mantenimiento preventivo PASTEURIZADOR DE YOGURT
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA PASTEURIZADOR DE YOGURT

TIEMPO SECTOR MTTO ‘ CARACTER ACTIVIDAD
n w oz
SIST. > 3 8 REVISION DEL CONSUMO DE CORRIENTE MOTOR BOMBA DE
, =z x
MECANICO 9 o E % PRODUCTO, MOTOR DE BOMBA DE AGUA CALIENTE
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E 2 w =
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= x
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=
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—
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA PASTEURIZADOR DE YOGURT
TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD

REALIZAR LIMPIEZA EXTERNA DE LA BOMBA DE AGUA CALIENTE

SIST.
BOMBREO

MTTO NIVEL 1

6 MESES

REALIZAR LIMPIEZA EXTERNA DE LA BOMBA DE PRODUCTO

SIST.

, CAMBIO DE EMPAQUETADURAS DEL INTERCAMBIADOR DE PLACAS
MECANICO

8 MESES
EVALUACION |LIMPIEZA Y/O |LIMPIEZA Y/O
Y/O CAMBIO |LUBRICACION | LUBRICACION

SIST.
MECANICO

CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETENEDORES DEL MOTOR DE LA
BOMBA DE PRODUCTO

CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETENEDORES DEL MOTOR DE LA
BOMBA DE AGUA CALIENTE

ANAUL

SIST.
BOMBEO

MTTO GENERAL

CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETENEDORES DEL MOTOR DE LA
BOMBA DE MEZCLA

MTTO
GENERAL

MTTONIVEL4 | MTTONIVEL4 |MTTO NIVEL 4 [MTTO NIVEL 3 [MTTO NIVEL 1
MTTO
GENERAL

Plan de mantenimiento preventivo CENTRIFUGA
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA CENTRIFUGA

TIEMPO SECTOR E o CARACTER ACTIVIDAD

SIST.

. REVISION DEL CONSUMO DE CORRIENTE
MECANICO

MTTO NIVEL 2
INSPECCION Y
CONTROL

MENSUAL

SIST.
BOMBEO

REVISION DEL CONSUMO DE CORRIENTE MOTOR BOMBA DE
MANIOBRA

MTTO NIVEL 2
INSPECCION Y
CONTROL
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TIEMPO

SECTOR

SIST.
MECANICO

PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA CENTRIFUGA

E o CARACTER ACTIVIDAD

—
L
=
=
(@]
—
—
=

VERIFICAR FUNCIONAMIENTO DEL VENTILADOR Y ESTADO DEL
MISMO

Y CONTROL

SIST.
BOMBEO

REVISION DEL ESTADO DE LA BOMBA DE MANIOBRA

REVISAR ACCESORIOS POR FUGAS Y/O CAMBIO BOMBA DE
MANIOBRA

INSPECCION Y INSPECCION Y | INSPECCION
CONTROL CONTROL

SIST.
LUBRICACION

INSPECCION DE NIVEL DE ACEITE

MTTO NIVEL 2 [MTTO NIVEL 2 [MTTO NIVEL 2
INSPECCION
Y CONTROL

CAMBIO DE ACEITE DE LA CAJA DE ENGRANAJES

MTTO NIVEL 1
LUBRICACION Y
LIMPIEZA

6 MESES

SIST.
MECANICO

CAMBIO DE EMPAQUES AL TAMBOR

Y/O CAMBIO

SIST.
ELECTRICO

REVISION DEL TABLERO

INSPECCION Y | EVALUACION

CONTROL

SIST.
NEUMATICO

REVISION Y/O CAMBIO DE MANOMETROS NEUMATICOS E
HIDRAULICOS

EVALUACION
Y/O CAMBIO

MANTENIMIENTO Y CAMBIO DE MEMBRANAS DEL CONJUNTO DE
VALVULAS DE MANIOBRA

MTTONIVEL 3 | MTTONIVEL3 |MTTONIVEL2 | MTTO NIVEL 3

EVALUACION
Y/O CAMBIO
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA CENTRIFUGA

TEMPO  SECTOR £ o CARACTER ACTIVIDAD
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Plan de mantenimiento preventivo PASTEURIZADOR DE TANGELO
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA PASTEURIZADOR DE TANGELO

TIEMPO SECTOR MTTO ‘ CARACTER ACTIVIDAD
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA PASTEURIZADOR DE TANGELO

TIEMPO ~ SECTOR ~ MTTO CARACTER ACTIVIDAD
N
w = A
SIST. m g S REVISION DE ESTADO Y FUGAS POR CUERPO Y CONEXIONES
, = o P
VALVULAS | S E o VALVULAS MANUALES, DE SEGURIDAD
o w = .
SIST. = g S REVISION DE FUGAS DE VAPOR-AGUA O PRODUCTO DEL
: =z o
TERMICO | © E 2 INTERCAMBIADOR DE PLACAS
= o 2
= o =
N
Lu .
SIST. m - § REVISION DEL ESTADO DE MANOMETROS Y TERMOMETROS
< = o
MEDICION | & E ANALOGOS EN GENERAL
N
w =
m g S VERIFICAR FUNCIONAMIENTO DEL VENTILADOR Y ESTADO DEL
= o
= E o MOTOR DE BOMBA DE AGUA CALIENTE
SIST. = S Z
BOMBEO ~
i
i m - § VERIFICAR FUNCIONAMIENTO DEL VENTILADOR Y ESTADO DE LA
= o
= = E 2 BOMBA DE PRODUCTO
< ||: o) (£
= © =
N
o L3
= € g REVISION DE FUGAS DE AIRE UNIDAD DE MANTENIMIENTO
= E o
o = W
c 3¢
N
o L3
= € G | REVISION Y ADICION DE ACEITE A LA UNIDAD DE MANTENIMIENTO
° | 28
SIST. S 8 2
NEUMATICO | o
w
m - § REVISION DEL ESTADO DEL MANOMETRO DE LA UNIDAD DE
= o
5 E 2 MANTENIMIENTO
(@) Z ©»
E 8 z
= © =
3 w =
w a O
= £ g CAMBIO UNIDAD DE MANTENIMIENTO
o z o
o 2 3
@ SIST. i, )
o = g = REALIZAR LIMPIEZA EXTERNA A LA BOMBA DE PRODUCTO
g BOMBEO o) w8
® E s d
= e R

314




PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA PASTEURIZADOR DE TANGELO

TIEMPO  SECTOR  MTTO | CARACTER ACTIVIDAD
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Plan de mantenimiento preventivo BACTOFUGADORA
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA BACTOFUGADORA
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TIEMPO
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA BACTOFUGADORA
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA BACTOFUGADORA
TIEMPO SECTOR MTTO  CARACTER ACTIVIDAD

MANTENIMIENTO PREVENTIVO GENERAL MOTOR BOMBA DE
MANIOBRA

MTTO NIVEL 4
GENERAL

Plan de mantenimiento preventivo a ENVASADORA PRIMO COLUSSI
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINAS EMVASADORAS PRIMO

TIEMPO SECTOR MTTO 'CARACTER ACTIVIDAD
o w = .
SIST. MOTOR Lﬁ 3 8 REVISAR EL INTERRUPTOR TERMOMAGNETICO, CORRIENTE Y
=z x
PRINCIPAL o E o VOLTAJE
2 E 5 2
> = o =
< ~
w = .
& , g 2 <9 VERIFICAR EL ESTADO DEL VARIADOR, TERMINAL DE DIALOGO,
SIST. ELECTRICO = x 8 .
o E m© SENSORES Y RELE
c| &t
= © =
o~ >
g S 2‘ VERIFFICAR Y/O CORREGIR FUGAS DE ACEITE DEL REDUCTOR
= &)
(ZD < = DE LA CAJA DE MOVIMIENTOS
= a Q
= »n O
= =
o~ >
—
SIST. MECANICO u 5 9‘ VERIFFICAR Y/O CORREGIR FUGAS DE ACEITE DE LA CAJA
. = (&)
g < = REDUCTORA DEL MOTOR PRINCIPAL
= a Q
= »n O
= =
2 ~ |z 4 ,
g w Q 8 INSPECCION RODAMIENTOS PARTES MOVILES (BIELAS, MOTOR
7] = Q E
= &)
Fri] é w % PRINCIPAL, MOTOR BANDA)
= — wn O
£ Z >
o~ >
) P
SIST. TANQUE DE g 5 9‘ INSPECCION SONDA DE NIVEL DEL TANQUE DE BALANCE,
= &)
BALANCE g < % ESTADO DE TERMINALES Y CABLEADO
E & O
= =
N
w = .
g 3 8 INSPECCION DE ESTADO DE BUJES, HORQUILLAS, FUELLES
= x
§ E 2 (GUARDA POLVO)
= o 2
E| 8=

318



PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINAS EMVASADORAS PRIMO

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD

SIST. ELECTRICO SENSORES DE VASOS

CONTROL E
INSECCION

SIST.
DOCIFICADOR

INSPECCION DE LEVA DOSIFICADORA DE PRODUCTO.

CONTROL E
INSECCION

REVISION Y ADICION DE ACEITE A LA UNIDAD DE MANTENIMIENTO

CONTROL E
INSECCION

REVISIOON DE FUGAS DE AIRE UNIDAD DE MANTENIMIENTO

CONTROL E
INSECCION

REVISION DE ESTADO DE MANOMETRO DE LA UNIDAD

INSECCION

SIST. NEUMATICO
LUBRICACION GENERAL DE CILINDROS Y ELEMENTOS
NEUMATICOS

REVISION ESTADOS Y FUGAS DE AIRE EN CILINDROS Y
ELEMENTOS NEUMATICOS

CONTROLE |LIMPIEZA Y/O | CONTROL E
LUBRICACION

INSECCION

FILTRO DE AIRE UNIDAD DE MANTENIMIENTO

EVALUACION
Y/O CAMBIO

REVISION DE ESTADO DE RESORTES, ESTADO DE LOS
TORNILLOS, NIVELADORES, RESISTENCIAS Y TERMO CUPLAS

TERMOSELLADOR

CONTROL E
INSECCION

ESTRUCTURA
EMPACADORA

VERIFICAR LA NO EXISTENCIA DE LA CORROSION DE LAS BASES

MTTONIVEL2 |MTTONIVEL2 | MTTONIVEL3 |MTTONIVEL2 |MTTONIVEL 1 [MTTO NIVEL2 [MTTONIVEL 2 |MTTONIVEL 2 | MTTONIVEL 2 [MTTO NIVEL 2
CONTROL E
INSECCION
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINAS EMVASADORAS PRIMO

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINAS EMVASADORAS PRIMO

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
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Plan de mantenimiento preventivo HOMOGENIZADOR APV GAULIN
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA HOMOGENIZADOR APV GAULIN

TIEMP MTT | CARACTE
0 SECTOR 0 . ACTIVIDAD

SIST. MECANICO

REVISION AJUSTE DE PERNOS Y TUERCAS

MTTO NIVEL
INSECCION

REVISION PRESION DE ACEITE, DE SER NECESARIO AJUSTARLA

CONTROLE |CONTROLE

INSECCION

SIST.
TRANSMICION

REVISION DE FUGAS DE ACEITE

CONTROL E
INSECCION

SIST.
REFRIGERACIO
N

1 MESES

REVISION DE AGUA Y SISTEMA DE ENFRIAMIENTO.

CONTROL E
INSECCION

INSPECCIONAR TODAS LAS VALVULAS Y CILINDROS CAMBIAR LAS
PARTES DANADAS Y/O DESGASTDAS

CONTROL E
INSECCION

SIST.
NEUMATICO

INSPECCION DE SELLOS DEL EMBOLO, ADAPTARY
REEMPLAZARLOS S| ES NECESARIO

CONTROL E
INSECCION

VERIFICAR FUNCIONAMIENTO DEL VENTILADOR Y ESTADO DEL
MOTOR DE 30KW

CONTROL E
INSECCION

SIST. MECANICO

4 MESES

REVISION DEL CONSUMO DE CORRIENTE MOTOR 30 KW

INSECCION

SIST.
TRANSMISION

DRENAR ACEITE , LIMPIAR MANIVELA, CAJA MECANICA, REMPLAZR
FILTRO, LLENAR NUEVAMENTE DE ACEITE

6 MESES
MTTO NIVEL 1 [MTTO NIVEL 2 |MTTO NIVEL 2 |MTTO NIVEL 2 [MTTO NIVEL 2 [MTTO NIVEL 2 {[MTTO NIVEL 2 [MTTO NIVEL 2

LIMPIEZA Y/O | CONTROL E

LUBRICACION
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA HOMOGENIZADOR APV GAULIN

M CARACTE
SECTOR . ACTIVIDAD
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2 = &
o £ ©
=
—
z s 3
SIST. MECANICO | = @ CAMBIO DE RETENEDORES Y RODAMIENTOS A MOTOR DE 30 KW
= o
= =
= =

Plan de mantenimiento preventivo a INTERCAMBIADORES DE CALOR
PLAN DE MANTENIMIENTO EQUIPOS INTERCAMBIADORES DE CALOR

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
o o 3 LAVADO Y ESTERILIZACION
= o u
S —| S £ | LIMPIEZADELAS SUPERFICIES DE ACERO INOXIDABLE (CON
—
s SIST. = S > UN PANO HUMEDO DE ACEITE DE PARAFINA)
S | INTERCAMBIADOR z
= i -
» DE CALOR o | S0 INSPECCION VISUAL DE LAS PLACAS, VERIFICAR Q NO
e o A
s | Q= EXISTAN FUGAR NI OXIDACION.
= o Q
= n O
= | =
- | z LUBRICACION DE LAS ROSCAS DE LOS PERNOS DE APRIETE
(@] .
{3 |INTERCAMBIADOR = | 2 § ENGRASE DE LAS RUEDAS DE SUSPENCION DE LA PLACA DE
= DE CALOR E| &2 PRESION Y LAS PLACAS DE CONEXION
= _
. SIST. 5 % o
S |mtERcAmBIADOR | = | § E PRUEBA DE ESTANQUEIDAD
< o w =
DE CALOR |5 S
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REALIZAR LIMPIEZA A LAS BARRAS SUSTENTADORAS Y
LIMPIAR LAS PLACAS CON AGENTES DE LIMPIEZA

MTTO NIVEL 1
LUBRICACION Y
LIMPIEZA

Plan de mantenimiento preventivo a ESTERILIZADOR UHT 10
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA ESTERILIZADOR UHT 10

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD

CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES DE LAS
VALVULAS ANTIRETORNOS

CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES A VALVULAS
REGULADORAS DE PRESION CONTANTE CPMI

; z REVISION DE FUGAS POR CUERPO Y
S O ,
% g x CONEXIONES A LAS VALVULAS MODULADORA
o) m =
E a 8 Y ANTIRETORNOS
= -
SIST E ; . REVISION DEL SELLO O CIERRE DE LAS
. S O )
MENSUAL % &) E VALVULA MODULADORA DE PRODUCTO,
VALVULAS o Q= ,
E o 8 VAPOR Y VALVULAS ANTIRETORNOS
= -
o~ >
— =Z _ , ,
u O 8 REVISION DE FUGAS Y SELLO DE VALVULA
= S )
g ] % REGULADORA DE PRESION CONSTANTE CPM
E & O
= -
@ =
— ‘O (_D P .
u o g EVALUACION DE VALVULA DE SEGURIDAD DE
= <C
S >3 VAPOR
E < Q
= w >
a g o
u o g CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES DE LAS
= Q ’
g 3 6 VALVULA MODULADORA DE PRODUCTO
E = o
= 1T}
o = o
— o =
6 MESES SIST. '-g S 023 CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES DE LAS
= Q ,
VALVULAS g > 6: VALVULA REGULADORAS DE VAPOR
£ 0
= 1T}
o
|
Ll
=
=
o
'—
'—
=
o
o
=
=
o
'_
'_
=

Y/O CAMBIO | Y/O CAMBIO

EVALUACION | EVALUACION
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA ESTERILIZADOR UHT 10

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD

CAMBIO DE EMPAQUES FLEXIMETALICOS

EVALUACION
Y/O CAMBIO

CAMBIO DE RODAMIENTOS, RETENEDORES Y
SELLO A LA BOMBA DEL TANQUE DE BALANCE

MTTO
GENERAL

ANUAL SIST. o 5‘ CAMBIO DE RODAMIENTOS, RETENEDORES Y
=
BOMBEO £ % SELLO A LA BOMBA DE AGUA CALIENTE
O

CAMBIO DE RODAMIENTOS, RETENEDORES Y
SELLO A LA BOMBA AUXILIAR DEL
HOMOGENIZADOR

MTTO
GENERAL

MTTO NIVEL 4 |[MTTO NIVEL 4 |MTTO NIVEL 4 | MTTO NIVEL 3

Plan de mantenimiento preventivo a EMPACADORA EMBODO SOLPAK
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA SOLPAK EMBODO

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD

SELLADOR

Ajuste de terminales eléctrica
LONGITUDINAL

MTTO NIVEL
Y CONTROL

Asegurar suficiente presion en todos los puntos de los rodillos de
ARRASTRE
arrastre. En caso de presentar avanzado desgaste cambiarlos

INSPECCION Y | INSPECCION
CONTROL

Revisar los bujes de los tubos rodantes

30 DIAS
MTTO NIVEL 2 [MTTO NIVEL 2

INSPECCION
Y CONTROL

SOPORTE
ROLLO

Realizar limpieza en cada uno de los rodillos por donde pasa la [amina.

Limpiar también los empaques de alta friccion

MTTO NIVEL 1
LIMPIEZA Y/O
LUBRICACION

SIST. Revisar pifiones de arrastres de las bandas transportadoras.

NIVEL
CCION
Y
CONT
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA SOLPAK EMBODO

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
TRANSPORTE Inspeccion de bandas plasticas y sist. Transporte general
3 =Z 4
3 SELLADOR u 8 e Revisar tornilleria ( que no presente desgaste) y en caso de ser
meses | LONGITUDINAL 5 o5 necesario realizar el cambio
E | g2
a 3 o
CONJUNTO u o @ o
= Iz = Cambio buje guia fondo plano RV TR 059
TRANSVERSAL o 2 O
= < O
@ E| &=
Ll
i
= N ; » Revisar rodamientos de los tubos que soportan la bobina
© SIST. w S 9
= S E
TRANSPORTE o g 5 revision de chumaceras en la banda transportadora inclinada y la
O
= 2 evacuadora
9 z | 38
= m
ARRASTRE % g = Reemplazar bandas de arrastre
meses o 2 O
= <>( o
= m >
3 P! , .
CONJUNTO u S 2 Cambio de las rotulas y retenedores que deslizan en las barras
= <
TRANSVERSAL é 2 S transversales.
= ®)
s | &>
< cambio de rodamientos, retenedores y cambio de aceite
BANDA o —
o > o = MOTOR: BONFIGLIOLI REF: BN71B4 TRIFASICO POTENCIA 0,37
=z INCLINADA = [ .
< ®) = 5 KW 1660 RPM CORRIENTE 1,82 A ; 220 V DIAMETRO DEL EJE 18
- ENFARDADORA = o B
= mm CUNERO 1/4"
EE
ARRASTRE % % = Reemplazar rodamientos del sistema:
S
o | 28
= m >
A 5 o
CONJUNTO u S X ) . )
n = < <§( Cambio de bloque tensor y soporte bloque tensor resistencia:
w TRANSVERSAL o 2 O
w E < Q
= = w >
o
> ™ Z o
2 SELLADOR m S o . o
< = < <§( Cambio de bloque tensor y soporte bloque tensor resistencia:
Al LONGITUDINAL o 2 O
= < O
= > =
= L
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA SOLPAK EMBODO

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
Reemplazar empaque de alta friccion del tubo portarrollo:
SOPORTE
ROLLO

Reemplazar rodamientos tubos portarrollo

Reemplazar bujes tubos rodantes: LI SR 158 (12 unds)

MTTO NIVEL 3
EVALUACION Y/O CAMBIO

Plan de mantenimiento preventivo a EMPACADORA EMLIDO SOLPAK
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA SOLPAK EMLIDO

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
CONJUNTO g _5 91
TRANSVERSALY |= § = Chequear la alineacion y presion en los selladores
@)
MOTOR CENTRAL |E % 8
= Z >
DIARIO
o~ >
, T | &3 |
ELECTRICO = g E Chequear voltaje
o m 5
it E3Re)
SELLADOR ul S 2
3 DIAS = < = Lubricar las partes moviles
LONGITUDINAL o 3 O
E <2
= o >
o
— Lubricacion en las partes moviles y limpiar los excesos. (Usar los
<
CONJUNTO g 8 puntos de lubricacion centralizada ubicados en cada lado de la
TRANSVERSALY | = > maquina)
MOTOR CENTRAL | e
= § Ajuste de terminales eléctricas y tornilleria en general,
% principalmente del sistema motor central
7 DIAS
=
,% Verificar que no hallan fugas de aire (mangueras y racores).
N % Revisar que los cilindros no presenten fugas de aire
SELLADOR W g
LONGITUDINAL g P Revisar alineacion de los cilindros neumaticos respecto a la silicona
|— —a
= Q
= ﬁ Verificar sistema refrigeracion se encuentre trabajando
2 adecuadamente
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TIEMPO

SECTOR

PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA SOLPAK EMLIDO

MTTO CARACTER

ACTIVIDAD

; ; . Revisar frecuentemente la alineacion y libre desplazamiento entre
o O
SOPORTE ROLLO % g = el tubo basculante y cremalleras, para facilitar el buen
=
E H% 8 funcionamiento de la maquina
= =
— =Z 4
= QL Revisary en caso de requerir apretar los tonillos prisioneros de
ARRASTRE |2 S £
o w s todo el sistema
= 2 2
15 DIAS ;
N
SOPORTE ROLLO g 5 9‘ Revisary en caso de ser necesario apretar tornilleria en el sistema
= (&)
3 S motor desembobinador
= a Q
= n O
= =
o~ > Ajuste de terminales eléctrica
SELLADOR = | &3
= o @
LONGITUDINAL g E % verificar el estado de los cilindros neumaticos y realizar
= & O mantenimiento
= =
o~ >
-
L 5 e} Asegurar suficiente presion en todos los puntos de la ruedas de
ARRASTRE = o .
o 8 5 arrastre. En caso de presentar avanzado desgaste cambiarlas
E & O
= =
N Zz 4 Revisar los bujes de los tubos rodantes
30 DIAS g | 8¢
SOPORTEROLLO | 2 | 8 E
© 'E'S 8 Revisar rodamientos de los tubos que soportan la bobina
= =Z >
2 =
o~ >
d =Z
SIST. NEUMATICO = 8 E lubricar cilindros y chequear posibles fugas
o w3
E| 53
= =
o~ >
g | 33
SIST. TRANSPORTE % g = inspeccion de bandas transportadoras en general
o w g
= s 8
= =
N =z
SELLADOR § ‘8 :E’_: Revisar tornilleria ( que no presente desgaste) y en caso de ser
= O
LONGITUDINAL § o35 necesario realizar el cambio
3 B¢
meses ™
g | &2
SIST. TRANSPORTE % % = cambio de rodillos
o o ©
= < O
E| &>
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA SOLPAK EMLIDO

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
g | &3
. = o &
SIST.ELECTRICO |= 3 = Apretar tornilleria y bornes
e T g
= n O
= Z >
o~ >
— =Z
= o 9 . o .
MOTRO CENTRAL = S e inspeccion visual al moto reductos de fugaz de lubricante
o W 3
E| &S
= =
o~ >
6 SELLADOR T | &3 o ,
= o K Chequear el desgaste por friccién en las guias.
MESES | TRANSVERSAL o =
= a Q
= n O
= =
E % a Verificar que no presente fugaz de lubricante desmontar el motor-
ARRASTRE % § E reductor- eje y verificar el estado de las partes. Realizar los
E & 8 cambios pertinentes.
s = >
Realizar cambio de barras guias:
o Cambio de guia en nylon del soporte sellador exterior
o
CONJUNTO o % Cambio de tornillo de sujecion de biela y barras interiores, pasador
TRANSVERSAL Y % g entre biela y soporte seguidor de leva:
o g Pasador
MOTOR CENTRAL E S
= <<
Q Cambio de rodamientos de agujas del sistema motor central:
o
Cambio de cufias:
Cambio soporte seguidor de leva y pivote:
1 ANO © Z o Reemplazar rodillos de arrastre
w = m
ARRASTRE = E::)’ = Reemplazar rodamientos del sistema:
o o ©
E % g Cambiar Banda Sincrénica 345L100
< = Cambio de rodamientos, retenedores y cambio de aceite
BANDA h 2
u u MOTOR: BONFLIGIOLI REF: BN71B2 3410 RPM 60 HZ,
TRANSPORTADORA | = | .
o o RELACION 7:1 POTENCIA: 0,65 KW, EJE REDUCTOR=18mm
EVACUADORA = o -
= = CUNERO: 1/4"
<
= —
MOTROES DE LAS u o & o
= o mantenimiento general a los motores
E o
=
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA SOLPAK EMLIDO

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD

CONJUNTO o g 9o
> = m
TRANSVERSAL Y (ED - % <§,: Cambio de bloque tensor y soporte bloque tensor resistencia:
S
MOTOR CENTRAL |E SR
= i >
. el Z o
1ANO SELLADOR T | 8 a3 ' -
Y6 = < <§,: Cambio de bloque tensor y soporte bloque tensor resistencia
LONGITUDINAL o 3 O
MESES = < Q
= o >
o
g | &2
SOPORTE ROLLO % % = Reemplazar empagque de alta friccion del tubo portarrollo
o) o ©
= < O
S | @ >
o
z | &8
4 ANOS | SOPORTE ROLLO % % = Reemplazar las lamparas UV:
o o 9
= < O
S | @ >

Plan de mantenimiento preventivo a EMPACADORA PREPAC

PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA EMPACADORA PREPAC

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
CONJUNTO DE i g o
i = o 2
VALVULAS = 2 2 MANTENIMIENTO ASEPTICO
(@]
ASEPTICO e 2o
MENSUAL = W >
o = o
— o -~
SIST. g %—() g
DOSIFICADOR | 5 =
E =2 CAMBIO DE DIAFRAGMA DE VALVULA MODULADORA
o~ >
—l
canastiLas | © | & 8
= Q
HUMEDAS = 3 £ AJUSTE DE DISTANCIA DE RASPADOR FIJO Y RASPADOR
= a Q
= 5 3 MOVIL
MENSUAL = =
o~ >
d =Z 4
> Q2
SIST.DEARE | 2 S £ CAMBIO DE FILTRO DE AIRE
e o3
= xn O
= Z
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA EMPACADORA PREPAC

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
o 2
. = § g ,
SIST.ELECTRICO [= _ P o & |  LIMPIEZADEL VENTILADOR DEL TABLERO ELECTRICO
e BT &
s r 3
2 MESES -
SIST. SELLADO PATIN MORDAZA GUIA
SIST. ARRASTRE RUEDA GUIA DE PELICULA
SIST. ALINEADOR ALINEADOR DE PESTANA

EVALUACION DE TENSORES FLEXIBLES Y CAMBIO DE BUJE
TENSOR

SIST.
TENSIONADOR

CAMBIO DE EMPAQUE DE LAS PUERTAS TRASERAS Y

SIST. MECANICO
3 MESES DELANTERAS

SIST. ESTIRADOR AFUELLE

EVALUACION | EVALUACION | EVALUACION | EVALUACION | EVALUACION | EVALUACION
Y/O CAMBIO | Y/O CAMBIO | Y/O CAMBIO | Y/O CAMBIO | Y/O CAMBIO | Y/O CAMBIO

SIST. PEROXIDO CAMBIO DE RASPADOR PEROXIDO

EVALUACION
Y/O CAMBIO

SIST.
DOSIFICADOR

CAMBIO DE SENSOR DE NIVEL

MTTONIVEL 3 | MTTONIVEL3 [MTTO NIVEL 3 [MTTO NIVEL 3 [MTTO NIVEL 3 [MTTO NIVEL 3 |MTTO NIVEL 3 |MTTO NIVEL 3

EVALUACION
Y/O CAMBIO
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TIEMPO

PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA EMPACADORA PREPAC

SECTOR

SIST. SELLADO

MTTO CARACTER

ACTIVIDAD

CAMBIO DE BUJES MORDAZA VERTICAL

4| 8¢
= { =
VERTICAL o 33
= <0
= o >
o« =
SIST. T | 23
= g = CAMBIO DE BUJES CUADRADOS
DESARROLLO | 3 33
E s 2
4 MESES = L >
a Z o
SIST. @ S
= 2 = RODILLOS DE ARRASTRE
PREDESARROLLO | & 33
= <>( o
= o >
a4 | 8¢
SIST. ARRASTRE | = 2z CAMBIO DE RODILLOS DE ARRASTRE
o o 9
= < O
= m >
a4 | 8¢
SIST. FRENADO | = 2z MEMBRANA DEL EMBRAGUE Y FRENO
o o 9
= < O
= o>
a4 | 8¢
6 MESES | SIST. NEUMATICO | = 2 =
o) o ©
= = 2 | MANGUERAS, RACORES Y UNIDAD DE MANTENIMEINTO
- 3 o , ,
o g @ CAMBIO DE EMPAQUES A CILINDROS Y/O CILINDROS A:
SIST. NEUMATICO | = < =
z 33 ESTIRADOR, MORDAZAS
E s Q
= (BN}
—
Y =
SIST. o o CAMBIO DE RODAMIENTOS, RETENEDORES MOTOR-
PREDESARROLLO | & ”g REDUCTOR
'_
ANUAL = E
<
—
SIST. o o 2
= e & MANTENIMIENTO GENERAL A MOTOR DE PORTARROLLO
PORTARROLLO | & E z
'_ (D
=

332




TIEMPO

PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA EMPACADORA PREPAC

SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
o o
SIST. >
z | B % CAMBIO DE RODAMIENTOS, RETENEDORES MOTOR
DESARROLLO |0 E =
E &
=
<+
m, <
= E @ | CAMBIO DE RODAMEINTOS Y RETENEDORES DE EXTRACCION
o = 5
SIST. AIRE g ©
ESTERIL <
= —
(NN < ,
= E @ CAMBIO DE MOTOR DE INYECCION DE AIRE
= =
'_ (D
=

Plan de mantenimiento preventivo a EMPACADORA TWIN

PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA EMPACADORA TWIN
MTTO CARACTER ACTIVIDAD

TIEMPO

SECTOR

-l w =
, = 3 0 LUBRICAR TODAS LAS GRASERAS DEL SISTEMA DE
SIST MECANICO | 2 £ S CONTROL DE GRASA
= =z 4
= o 2
= o =
~ | w2 REVISION DE FUGA DE AIRE 'POR MANGUERAS.
w | ~g
ssTueumarico | £ | B 8 PURGA A TANQUES PULMONES
L , .
2 - REVISION DE ESTADO DE LAS ELECTROVALVULAS.
= = —
<
& 2 | 33
»n u o
SIST.ELECTRICO | 2 | 8 E SISTEMA ELECTRICO Y BORNERAS
o a 9
E|g¢
= = >
o~ >
d Z 4
o S °© )
SIST.SELLADOS | 2 | § E REVISION DE SELLADO
o | &3
= n O
s | =
j w =
@ | 29 ) .
< SISTNEUMATICO | 2 | & § REVISION DE FUGAS EN LOS CILINDROS
o o | 24
E | 0%
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1 MESES

REVISAR MANGUERAS AGUA DE REFRIGERACIO, S| ES

- \g .
m e LIMPIEZA GENERAL DE LOS CiLINDROS Y
= © o .
3 > & 4 ELECTROVALVULAS.
|—
= 2
~ - AJUSTE DE:
d | 33 TORNILLERIA
SIST. SELLADOS = o E
P 2 2 MORDAZAS
'—
S 2 © TERMINALES
| = |
= 2 R ,
SIST. ARRASTRE |2 S E INSPECCION DE CADENAS DE ARRASTRE
E | 58
= = >
=Z 4
e e AJUSTE DE PARTES MOVILES Y ELEMENTOS DE LS
SIST. FECHADOR ok
w3 FECHADORES
»n O
= >
o
[a1]
=
<<
(&)
e
>

CONDENSADOR)

o~N
—
(1T}
>
=
o
'—
'—
=
a 2
= | g
z 5 NECESARIO CAMBIARLAS
SIST.REFRIGERACION | £ S
DE MORDAZAS ~ >
o | 3 3
2 S £ | TOMAR TEMPERATURA DE MORDAZAS EN PRODUCCION
o w =
E 5 3
s 2
o~ >
— ,
SIST. TANQUE DE g | 3 3 INSPECCION SONDA DE NIVEL DEL TANQUE DE
= (&)
BALANCE z S = BALANCE, ESTADO DE TERMINALES Y CABLEADO
E & O
= 2
AJUSTE DE TERMINALES
-
b < LIMPIEZA DEL TABLERO
SIST. ELECTRICO m i
= & DESPLAZADOR DE HUMEDAD
(TABLERO) z )
= o ARREGLAR CABLES
= = TOMAR MEDIDA DE CORRIENTES Y VOLTAJES
3 REVISION DE LOS RODILLOS POR DONDE SE DESPLAZA
[1'4
N g EL PLASTICO.
| r T
m o INSPECCION MENSUAL A LA CONEXION ELECTRIA DEL
SIST.ARRASTRE 2 >
2 Z MOTOR DE DESARROLLO (FINALES DE
'— —
= S CARRERA/SENSORES DEL BALANCIN, ESTADO DEL
&
2
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA EMPACADORA TWIN

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD

REVISION DE CORRIENTE DEL MOTOR ARRASTRE
N Z 4
) § 2 g REVISION DEL FUNCIONAMIENTO DE LOS CILINDROS
SIST. DOSIFICACION | = S E )
3 w3 DOSIFICADORES/ VALVULAS MODULADORAS
E2¢
o~ >
- Z 4
(11} O O A
SIST. TRANSPORTE | = S E | REVISION DE ESLABONES DE BANDA TRANSPORTADORA
o w =
- z 4 REVISION DE ESTADO DE LAS BARRAS Y BUJES DE
R [e]
SIST. MECANICO |2 S E DESPLAZAMIENTO DE LAS MORDAZAS
. o E
o w
e s 3 REVISION DE LOS BUJES
= = >
= w z | TOMADE CORRIENTE DEL MOTOR. CONSUMO DE FASES
> Q9
SIST. TRANSPORTE |2 l.?_: g RUIDOS, CALENTAMIENTO, REPORTE DE CUALQUIER
o w
| Z o»n
o E g 2 ANOMALIDAD.
i -
Z o
= g | €3
SIST. ARRASTRE = < 3 CAMBIO DE RUEDAS SILICONADAS
o o ©
= < O
= o >
o =2 o
] | 8
SIST. ELECTRICO = < 3 CAMBIO DE LAMPARAS UV
o o ©
@ CAMBIO DE FECHADOR Y MANTENIMENTO GENERAL
g < E- (CAMBIOS DE O RING A CILINDRO, CAMBIO DE AISLANTE
© @ i A CILINDRO DEL FECHADOR, CAMBIO DE RODAMIENTO A
> =
SIST. FECHADOR = z )
3 © CARRETE PORTA CINTA, CAMBIO Y FIJACION DE
[
E E TERMOCUPLA, CAMBIO DE FELPA FRENO DE CINTA,
AJUSTES GENERALES)
<
1 -
w
SIST. DOSIFICACION | = E E CAMBIO DE LOS CILINTROS DOSIFICADORES.
=
¥ E| =8
<< =
=
Z E _ | CAMBIO DE LOS BUJES DE LOS RODILLOS DE ARRASTRE
SIST. ARRASTRE = = =
g = ?g MTTO GENERAL MOTOR DE ARRASTRE
=
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TIEMPO

PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA EMPACADORA TWIN

SECTOR

MTTO CARACTER ‘ ACTIVIDAD

5 4

SIST. DESARROLLO | = = & MTTO GENERAL A MOTOR DE DESARROLLO
° | =3
E o
=
<
-l

SIST. SELLADOS m o | CAMBIO DE CABLEADO ELECTRICO DE LAS MORDAZAS
' P = = VERTICALES Y HORIZONTALES

E o
=
< 2 CAMBIO DE BANDA TRANSMPORTADORA
@ &

SIST. TRANSPORTE | 2 &
o o MTTO GENERAL MOTOR
= =
= =

Plan de mantenimiento preventivo a ENVASADORA R6
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA ENVASADORA R6

MTTO CARACTER

ACTIVIDAD

TIEMPO SECTOR

N
w = .
SIST. § 6' 8 REVISION DE ACCESORIOS POR FUGAS Y/O CAMBIO EN LA
= o
PRODUCTO g E % BOMBA DE PRODUCTO
=4 E 8 2
a =
E 3 w =
= SIST. g 6' 8 VERIFICAR Y CORRIGIR FUGAS DE ACEITE EN EL REDUCTOR
= o
TRANSPORTE é E 8 TRANSPORTADOR
E| 82
=
3 w =
SIST, w a o )
= o 8 REISION DEL DOSIFICADOR
DOSIFICADOR o E o
E| §¢2
= © =
N
w =
b SIST. E 6' 8 FUNCIONAMIENTO DEL VENTILADOR Y ESTADO DEL MOTOR DE
4 , = o
"EJ MECANICO é E 8 LA BOMBA DE PRODUCTO
< ||: 8 2
=
N
w =
SIST. § o) 8 FUNCIONAMIENTO DEL VENTILADOR Y ESTADO DEL MOTOR
= o
TRANSPORTE é E 8 TRANSPORTADOR
E| 82
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA ENVASADORA R6

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD

CAMBIO DE ACEITE AL REDUCTOR TRANSPORTADOR

LIMPIEZA Y/O
LUBRICACION

SIST.
TRANSPORTE

ANALISIS DE RUIDOS Y VIBRACIONES, CON ESTETOSCOPIO U
OTROS ELEMENTOS. REVISION DEL CONSUMO DE CORRIENTE AL
MOTOR TRANSPORTADOR

CONTROL E
INSECCION

AL REDUCTOR TRANSPORTADOR

MTTO
GENERAL

SIST.
TRANSPORTE

CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETNEDORES AL MOTOR
TRANSPORTADOR

ANUAL
MTTO
GENERAL

SIST.
PRODUCTO

CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETNEDORES AL MOTOR DE LA
BOMBA DE PRODUCTO

MTTO
GENERAL

MTTO NIVEL 4 (MTTO NIVEL 4 |[MTTONIVEL4 | MTTONIVEL2 |MTTO NIVEL 1

Plan de mantenimiento preventivo a DOSIFICADOR JUNIOR
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA DOSIFICADOR JUNIOR

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD

SIST,
TRANSPORTE

REVISION DE ESTADO DE ESLABONES DE BANDA PLASTICA

3 MESES
CONTROL E
INSECCION

REVISION DE FUGAS DE AIRE EN MANGUERAS Y
ELECTROVALVULAS

SIST.
NEUMATICO

SEMANAL
CONTROL E
INSECCION

SIST.
DOSIFICACION

CAMBIO DE EMPAQUES A CILINDRO DOSIFICADOR (DOBLE
BASTAGO)

6 MESES
MTTO
GENERAL

MTTO NIVEL 4 [MTTO NIVEL 2 |MTTO NIVEL 2
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA DOSIFICADOR JUNIOR

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD

<

m o 2 CAMBIO DE EMPAQUES A CILINDRO DE ACCIONAMIENTO AL

= o 2

= S Z DOSIFICADOR

= o

=

<

=1 —
SIST. u o Z

= ez CAMBIO DE EMPAQUES A CILINDROS CENTRADORES
NEUMATICO P E 2

= o

=

Plan de mantenimiento preventivo a TANQUES

PLAN DE MANTENIMIENTO A TANQUES

TIEMPO =~ SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD
SST ; w Z ANALISIS DE RUIDOS Y VIBRACIONES, CON ESTETOSCOPIO U OTROS
MECL&NICO % ?13_: g ELEMENTOS. REVISION DEL CONSUMO DE CORRIENTE MOTOR
2 E & § BOMBA DE PRODUCTO, MOTOR DE BOMBA DE AGUA CALIENTE
2 = [ °
= o~
w 1 w =
= SIST. u 3 8 REVISAR ACCESORIOS POR FUGAS Y/O CAMBIO A LA BOMBA DE
= x
BOMBREO 3 E o AGUA CALIENTE Y PRODUCTO
E | 82
=
» o~
Ll — w =
E SIST. u 3 8 VERIFICAR FUNCIONAMIENTO DEL VENTILADOR Y ESTADO DEL
= @
< BOMBREO g E 2 MOTOR BOMBA PRODUCTO, BOMBA AGUA CALIENTE
E| 82
n )
w Z o
Q| sisT. T | 8 &
= , = < = CAMBIO DE EMPAQUETADURAS DEL INTERCAMBIADOR DE PLACAS
o MECANICO | o 2 o
= <>E o
= o>
<
—
SIST. u o E‘ CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETENEDORES DEL MOTOR DE LA
] = =
MECANICO § £ % BOMBA DE PRODUCTO
= E o
2 =
<
z h
SIST. u o 5 CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETENEDORES DEL MOTOR DE LA
BOMBEO g E % BOMBA DE AGUA CALIENTE
E o
=
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TIEMPO

PLAN DE MANTENIMIENTO A TANQUES

SECTOR  MTTO CARACTER‘

MTTO NIVEL 4

MTTO
GENERAL

ACTIVIDAD

CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETENEDORES DEL MOTOR DE LA
BOMBA DE MEZCLA

Plan de mantenimiento preventivo a MARMITAS
PLAN DE MANTENIMIENTO A MARMITAS

TIEMPO

SECTOR

MTTO CARACTER

ACTIVIDAD

N w =
SIST.DE | T 2 S | REVISION DE AJUSTES DE LAS ASPAS DE GIRO INTERIOR
= o
GrRo | 2 | E @ Y SU ESTADO.
2 E |32
@ = =
IST. m o 9 , ,
) = g 3 REVISION DE CONEXIONES ELECTRICAS DEL MOTOR
ELECTRICO | & E W
||: o w
= © =
<
—l |
SIST. w <
) = e = MOTOREDUCTORES 1Y 2
ELECTRICO | & E 2
2 E ©
2 =
= SIST. § <
E S CAMBIO DE RETENEDORES A BOMBA DE PRODUCTO
PRODUCTO |0 £z
= o

Plan de mantenimiento preventivo a TROMPO

PLAN DE MANTENIMIENTO A TROMPO

TIEMPO | SECTOR  MTTO CARACTER ACTIVIDAD
| o w =
< sisT. |2 g S | REVISARACCESORIOS POR FUGAS CAMBIARLOS EN CASO DE SER
= &
2 |neumatico [0 Y| E B NECESARIO
= S S 2
N
— w =
@ SIST. i, a2 9 ,
@ ) = £ g REVISION DE VARIADOR DE VELOCIDAD DE BATIDORA
4 | ELECTRICO | & E 2
< E o %
= © =
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TIEMPO

SECTOR

MTTO CARACTER

PLAN DE MANTENIMIENTO A TROMPO

ACTIVIDAD

3 w =
g | 35 ,
= | 83 INSPECCION GENERAL DE BATIDORA
° | z8
SIST. E 8 2
MECANICO | ~ [ ., _
Ll - ~9 i
= | 8 INSPECCION ESTRUCTURA DE LA BATIDORA
o Z W
= =
|
2 SIST. o i CAMBIO DE RODAMIENTOS Y RETENEDORES DEL MOTOR DE
2 | mecnco | S & BATIDORA
A
= =

Plan de mantenimiento preventivo a DOSIFICADOR TETRA ALFAST
PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA DOSIFICADORA TETRA ALFAST

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER

ACTIVIDAD

N
=z 4
SIST. o Q g REVISION A LAS VALVULAS REGULADORAS : V21-C, V/51-C Y DE
VALVULAS | 2 o 3 ASIENTO INDIVIDUAL :V31-S, V51-S
£ |28
o~ >
SIST. o 5 3 ,
600 , = o INSPECCION AL TRANSMISOR DE DENSIDAD
MEDICION | & o E
= a Q
= n O
s =
« =
SIST. m, 3 3
= Q .
) = g = CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES PARA LA VALVULA CV31
VALVULAS | & 53
— < O
= o >
o = O
sisT. | @ | 8@ ,
) = g = CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES PARA LA VALVULA V21-C, V51-S
VALVULAS | S 53
[ < O
= o >
1500
o
g | €8
SIST. o S ,
, = 2 = CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES PARA LA VALVULA V21
VALVULAS | & 53
E < Q
= T
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA DOSIFICADORA TETRA ALFAST

TIEMPO SECTOR MTTO CARACTER ACTIVIDAD

SIST.

, CAMBIO DE KIT DE EMPAQUES PARA LAS VALVULAS V31-S, V/51-S
VALVULAS

MTTO NIVEL 3
EVALUACION
Y/O CAMBIO
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ANEXO I. Listado de hojas de ruta

Modificar hojas de ruta: Lista de hojas de ruta
G EE&Y FIEE Hiaduta [@

B 5 “ GrmpHRuta € Txt.brv.HRuta

A 38 MTTO.PREY.MAY.14:B0MBA DE MARMITA MANTQ
38 MTTO.PREY.MAY.14:B0MBA DE MARMITA AREQ
29 MTTO.PREY.MAY.13:B0MBA AGUA PASTE REDA
39 MTTO.PREV.MAY.13:BOMBA AGUA PASTE YOGUR]
39 MTTO.PREY.MAY.13:BOMBA AGUA PASTE TANGEL
29 MTTO.PREY.MAY.13:B0MBA AGUA ESTERI REDA
39 MTTO.PREV.MAY.13:BOMBA AGUA ESTERI UHT10
39 MTTO.PREY.MAY.13:B0MBA AGUA BACTOFUGADO
39 MTTO.PREY.MAY.13:B0MBA AGUA DESCREMADOR,
40 MTTO.PREY.MAY.15:B0MBA DESO PAST REDA
40 MTTO.PREV.MAY.15:BOMBAS ESTERI REDA
40 MTTO.PREY.MAY. 15:B0MBA MEZC PASTE YOGURT
40 MTTO.PREY . MAY.15:B0MAS ESTER UHT 10
40 MTTO.PREV.MAY.15:B0MBA MANIOBRA DESCREM
41 MTTO.PREY.MAY.18: MTTO GENERAL CIP ESSI

41
41
41
41
42
42
42
43
45
45
45
45

MTTO.PREV.MAY.18: MTTO GENRL CIP PREPAC
MTTO.PREV.MAY.18: MTTO GENERAL CIP DERIV
MTTO.PREV.MAY.18: MTTO GENERAL CIP ELECS
MTTO.PREV.MAY,18: MTTO GENERAL CIP RECIB
MTTO.PREV.MAY.16: MTTO MOTOR BOCAS ESSI
MTTO.PREV.MAY.16: MTTO MOTOR BOCAS PREPA
MTTO.PREV.MAY.16: MTTO MOTOR BOCAS TWIN
MTTO.PREV.MAYORS:MOTORES PRIMO
MTTO.PREV.MAY,11:BOMBA PRODUC PASTE REDA
MTTO.PREV.MAY.11: BOMBA PRODUC PAST TAN
MTTO.PREV.MAY.11: BOMBA PRODUC PAST YOG

G
1
2
1
2
3
4
S
6
7
1
2
3
4
40 5 MTTO.PREV.MAY.15:BOMBA MANIOBRA BACTOFU

6
1
2
3
4
=)
1
2
3
1
1
2
3
4 MTTO.PREV.MAY.11: BOMBA PRODUC ESTER UHT
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Modificar hojas de ruta: Lista de hojas de ruta
G 8 EEBREEYT PIEE Hijaderuta [

[E s * GrpHRuta C. Txt.brv.HRuta
A 19 2 MTTO.PREV.NIV.1: LIMPIEZA, LUBRICA ESSI
19 3 MTTO.PREV.NIV.2: INSPECCIONICONTROL ESSI
19 4 MTTO.PREV.NIV.3ZEVALUACIONICAMBIO ESSI
21 1 MTTO.PREV.NIV.2: INSPEC/CONT PRIMO
21 2 MTTO.PREV.NIV.1: LIMPIf LUBRI PRIMO
21 3 MTTO.PREV.NIV.3:EVAL/CAMBIO PRIMO
21 4 MTTO PREY. NIV.4: MTTO GENL PRIMO
22 1 MTTO.PREV.NIV.3:EVAL/CAMBIO PREPAC
22 2 MTTO.PREV.NIV.2: INSPEC/CONT PREPAC
22 3 MTTO.PREV.NIV.1: LIMPIf LUBRI PREPAC
23 1 MTTO.PREV.NIV.3:EVAL/CAMBIO TWIN
23 2 MTTO.PREV.NIV.2: INSPEC/CONT TWIN
26 1 MTTO INTERCAMBIADORES DE CALOR BU
28 1 MTTO TANQUES CON AGITADOR
32 1 MTTO.PREV.MAYOR 1:PRUEBA ESTANQUIDAD
33 1 MTTO.PREV.MAY.4: MOTOR PORTAR ESSI
33 2 MTTO.PREV.MAY.4: MOTORES PORTAR PREPAC
34 1 MTTO.PREV.MAY.12:MTTO GERAL BOMBA HOM128
34 2 MTTO.PREV.MAY,12:MTTO GERAL BOMBA HOM110
34 3 MTTO.PREV.MAY.12:MTTO GERAL BOMBA HOMAPY
35 1 MTTO.PREV.MAY.S: MOTOR DESARROLLO ESSI
35 2 MTTO.PREV.MAY.S: MOTOR DESARROLLO PREPAC
35 3 MTTO.PREV.MAY.S: MOTOR DESARROLLO TWIN
36 1 MTTO.PREV.MAY.6:MOTORES PREDESARR ESSI
36 2 MTTO.PREV.MAY.6:MOTORES PREDESARR PREPAC
36 3 MTTO.PREV.MAY.6:MOTORES PREDESAR TWIN
37 1 MTTO.PREV.MAY,7:MOTORES INYE/EXTRAC ESSI
2

37 MTTO.PRE.MAY.7: MOTORES INYEC/EXTR PREPA
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Modificar hojas de ruta: Lista de hojas de ruta
GBS EE&T FI8L E Hjderuts [

B s * GroHRuta
A 38
38
39
39
39
39
39
39
39
40
40
40
40
40
40
41
41
41
41
41
42
42
42
43
45
45
45
45

G
1
2
1
2
3
4
S
6
7
1
2
3
4
5
6
1
2
3
4
5
1
2
3
1
1
2
3
4

Txt.brv.HRuta
MTTO.PREV.MAY.14:BOMBA DE MARMITA MANTQ

MTTO.PREV.MAY.14:BOMBA DE MARMITA AREQ
MTTO.PREV.MAY,13:BOMBA AGUA PASTE REDA
MTTO.PREV.MAY . 13:BOMBA AGUA PASTE YOGURT
MTTO.PREV.MAY.13:BOMBA AGUA PASTE TANGEL
MTTO.PREV.MAY.13:BOMBA AGUA ESTERI REDA
MTTO.PREV.MAY,13:BOMBA AGUA ESTERI UHT10
MTTO.PREV.MAY,13:BOMBA AGUA BACTOFUGADOR
MTTO.PREY.MAY.13:BOMBA AGUA DESCREMADORA.
MTTO.PREY.MAY.15:BOMBA DESO PAST REDA
MTTO.PREV.MAY,15:BOMBAS ESTERI REDA
MTTO.PREV.MAY,15:BOMBA MEZC PASTE YOGURT
MTTO.PREV.MAY.15:BOMAS ESTER UHT 10
MTTO.PREV.MAY.15:BOMBA MANIOBRA BACTOFU
MTTO.PREV.MAY,15:BOMBA MANIOBRA DESCREM
MTTO.PREV.MAY.18: MTTO GENERAL CIP ESSI
MTTO.PREV.MAY.18: MTTO GENRL CIP PREPAC
MTTO.PREV.MAY.18: MTTO GENERAL CIP DERIV
MTTO.PREV.MAY,18: MTTO GENERAL CIP ELECS
MTTO.PREV.MAY,18: MTTO GENERAL CIP RECIB
MTTO.PREV.MAY . 16: MTTO MOTOR BOCAS ESSI
MTTO.PREV.MAY.16: MTTO MOTOR BOCAS PREPA
MTTO.PREV.MAY . 16: MTTO MOTOR BOCAS TWIN
MTTO.PREY.MAYORS:MOTORES PRIMO
MTTO.PREV.MAY.11:BOMBA PRODUC PASTE REDA
MTTO.PREV.MAY.11: BOMBA PRODUC PAST TAN
MTTO.PREV.MAY,11: BOMBA PRODUC PAST YOG
MTTO.PREV.MAY,11: BOMBA PRODUC ESTER UHT
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Modificar hojas de ruta: Lista de hojas de ruta
GYvEeEEEY P08 L Hideruta [@

B 5 “ GrpHRuta

A 40
40
40
40
40
40
41
41
41
41
41
42
42
42
43
45
45
45
45
45
46
46
46
46
46
49
49
49

203
503

C.
1
2
3
4
5
6
1
2
3
4
5
1
2
3
1
1
2
3
4
5
1
2
3
4
5
1
2
3

Txt.bry.HRuta
MTTO.PREY.MAY,15:BOMBA DESO PAST REDA

MTTO.PREV.MAY . 15:BOMBAS ESTERI REDA
MTTO.PREV.MAY.15:BOMBA MEZC PASTE YOGURT
MTTO.PREV.MAY,15:BOMAS ESTER UHT 10
MTTO.PREV.MAY . 15:BOMBA MANIOBRA BACTOFU
MTTO.PREV.MAY,15:BOMBA MANIOBRA DESCREM
MTTO.PREV.MAY.18: MTTO GENERAL CIP ESSI
MTTO.PREV.MAY,18: MTTO GENRL CIP PREPAC
MTTO.PREV.MAY,18: MTTO GENERAL CIP DERIV
MTTO.PREV.MAY .18 MTTO GENERAL CIP ELECS
MTTO.PREV.MAY.18: MTTO GENERAL CIP RECIB
MTTO.PREV.MAY,16: MTTO MOTOR BOCAS ESSI
MTTO.PREV.MAY,16: MTTO MOTOR BOCAS PREPA
MTTO.PREV.MAY,16: MTTO MOTOR BOCAS TWIN
MTTO.PREV.MAYORS:MOTORES PRIMO
MTTO.PREV.MAY,11:BOMBA PRODUC PASTE REDA
MTTO.PREV.MAY.11: BOMBA PRODUC PAST TAN
MTTO.PREV.MAY.11: BOMBA PRODUC PAST YOG
MTTO.PREV.MAY.11: BOMBA PRODUC ESTER UHT
MTTO.PREV.MAY,11: BOMBA PRODUC ESTER RED
MTTO.PREV.MAYZ: MTTO & BANDAS ESS
MTTO.PREV.MAY2: MTTO & BANDAS PREPAC
MTTO.PREV.Ma&Y2: MTTO A BANDA PRIMO
MTTO.PREV.MAYZ: MTTO GENERAL & SOLPAK
MTTO.PREV.MAY2: MTTO GENERAL A BANDA TWI
MTTO.PREV.ASEPTICO.EMPACADORAS ESSI
MTTO.PREV.ASEPTICO.EMPACADORA PREPAC 1
MTTO.PREV.ASEPTICO.EMPACADORA PREPAC 2

2 MTTO.PREV.NIY.2: INSPEC/CONT ESTER UHT10
3 MTTO.PREV.NIV.3:EVALJCAMBIO ESTERI UHT 10
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570
571
573
575
575
575
577
578
578
578
578
579
582
582
582
583
583
583
583
585
587
587
587
587
588
588
588

(0 IN C Y S 8 T L Y i N 6 0 I o SN O I s SN T N T T i O LN R i T ) |

MTTO BRASHOLANDA BU

MTTO ASEPTICO PREPAC #1 MES UHT BU
CALIB. BALANZA DE EMPAQUE ROLLOS DERIVA
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC{CONT ESTERI REDA
MTTO.PREY.NIV.3:EVAL{CAMBIO ESTERI REDA
MTTO.PREY.NIV.1: LIMPIf LUBRI ESTER REDA
MTTO EMPACADORA ELECSTER UHT BU
MTTO.PREW.NIV. 1: LIMPIf LUBRI CLARIFICAD
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC{CONT DESCREMADOR
MTTO.PREY NIV, 3:EVAL{CAMBIO CLARIFICADOR
MTTO PREY, NIV.4: MTTO GENL CLARIFICADOR
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC/CONT PAST YOGURT
MTTO.PREY.NIV, 1: LIMPIf LUBRI PAST TANG
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC/CONT PAST TANG
MTTO.PREY.NIY.3:EVAL{CAMBIO PASTE TANGE
MTTO.PREY NIV, 3:EVAL{CAMBIO HOMO FBF 128
MTTO PREY. NIV.4: MTTO GENL HOMO FBF 128
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC/CONT ESTERI REDA
MTTO.PREY.NIV.1: LIMPIf LUBRI HOM FBF128
MTTO DOSIFICADOR TETRA ALDOSE
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC/CONT HOMO APY
MTTO PREY. MAYOR HOMOGENIZADOR &PV YOGU
MTTO.PREY.NIY.1: LIMPIf LUBRI HOMO APY G
MTTO PREY. NIV.4: MTTO GENL HOMO &PV GAU
MTTO.PREY NIV, 3:EVAL{CAMBIO HOMO FBF 110
MTTO PREY, NIV.4: MTTO GENL HOMO FBF110
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC{CONT HOMO FBF110
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Modificar hojas de ruta: Lista de hojas de ruta
G vSEESY FIhEE Hijderta [@

B s “ GrpHRuta
E 583
585
587
587
587
587
588
588
588
588
589
590
590
590
593
593
594
594
594
594
595
595
596
597
597
598
508
599

H NN R NE RO OO0 RS2 O0ONR BSOS RN

 Txt.brv.HRuta

MTTO.PREY.NIY.1: LIMPIf LUBRI HOM FBF128
MTTO DOSIFICADOR TETRA ALDOSE
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC/CONT HOMO APY
MTTO PREY. MAYOR HOMOGENIZADOR APV YOGU
MTTO.PREY.NIV.1: LIMPI{ LUBRI HOMO APV G
MTTO PREY, NIV.4: MTTO GENL HOMO APY GAU
MTTO.PREY NIV, 3:EVAL{CAMBIO HOMO FBF 110
MTTO PREY. NIV.4: MTTO GENL HOMO FBF110
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC/CONT HOMO FBF110
MTTO.PREY NIV, 1: LIMPI{ LUBRI HOM FEF110
MTTO INTERCAMBIADOR DE CALOR UHT

MTTO REEMBOLSADORA EMBODO

MTTO EMPACADORA EMLIDO BU
MTTO.PREV.MAYORS:MOTORES SOLPAK
MTTO.PREY NIV, 3:EVALUfCAMBIO PAST REDA
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC/CONTR PAST REDA
MTTO.PREY NIV, 1: LIMPIf LUBRI BACTOFUGAD
MTTO.PREY.MNIV.2: INSPEC/CONT BACTOFUGA
MTTO.PREY.NIV.3:EVAL/CAMBIO BACTOFIGADOR
MTTO PREV. NIV.4: MTTO GENL BACTOFUGADOR
MTTO ENVASADORA ESSI R6 BU
MTTO.PREV.MAYOR10:MOTORES R6

MTTO DOSIFICADOR JUNIOR

MTTO MARMITA AREQUIPE BU
MTTO.PREY.MAYOR10: MOTOR MARMITA ARQ
MTTO. TROMPO DE MANTEQUILLA
MTTO.PREY.MAYOR10:MOTOR TROMPO MQ
MTTO EXTRUIR-CORTAR MANTEQUILLA BU
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Modificar hojas de ruta: Lista de hojas de ruta

O EE ST F IR Hiaderuta [@

B s * GrpHRuta
E |551
552
553
556
ST
558
559
560
567
570
570
571
573
575
575
575
577
578
578
578
578
579
582
582
582
583
583
583

G
1
1
1
1
1
1
1
1
1
3
S
1
1
1
2
3
1
1
2
3
4
1
1
3
4
1
2
3

Txt.brv.HRuta

AIRES(3)ACONDIC.DE 24.000BTU ADMON NUEVA
AIRES(3)ACONDIC.DE 24.000BTL ADMON NUEVA
MTTO AIRE ACONDIC. OF.DIR DESA.HUM BU
CALIB.BALAMNZA EMPAQUE RIGIDOS III BU
CALIB.BALANZA LABORAT PANEL SENSO II BU
CALIB. TERMO CAPILAR CUARTO FRIO PROD BU
CALIB.PLANCHA BETA STAR LABO.LECHES BU
CALIB.INCUBADORA V LABO.MICROBIOLOGIA BU
MTO BOMBA # 1 SUDMO 25,000 LTS RECIBO BU
MTTO BRASHOLANDA TABLERO

MTTO BRASHOLAMNDA BU

MTTO ASEPTICO PREPAC #1 MES UHT BU
CALIB. BALANZA DE EMPAQUE ROLLOS DERIVA
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC/CONT ESTERI REDA
MTTO.PREY. NIV, 3:EVAL/CAMBIO ESTERI REDA
MTTO.PREY.NIV.1: LIMPI/ LUBRI ESTER REDA
MTTO EMPACADORA ELECSTER UHT BU
MTTO.PREY. NIV, 1: LIMPIf LUBRI CLARIFICAD
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC/CONT DESCREMADOR
MTTO.PREY.NIV.3:EVAL/CAMBIO CLARIFICADOR
MTTO PREY. NIV.4: MTTO GENL CLARIFICADOR
MTTO.PREY.NIV.2: INSPEC/CONT PAST YOGURT
MTTO.PREY. NIV, 1: LIMPI/ LUBRI PAST TANG
MTTO.PREV.NIV.2: INSPEC/CONT PAST TANG
MTTO.PREY.NIV.3:EVAL/CAMBIO PASTE TANGE
MTTO.PREY.NIV.3:EVAL/CAMBIO HOMO FBF 128
MTTO PREY. NIV.4: MTTO GENL HOMO FBF 128
MTTO.PREV.NIV.2: INSPEC{CONT ESTERI REDA
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Modificar hojas de ruta: Lista de hojas de ruta

& v 8 BE& T FO0hE B Hijsderuta [

E S “GrpHRuta
E 587
587
588
588
588
588
589
590
590
590
593
593
594
594
504
504
505
595
596
597
597
598
508
509
600
600
601

HNE RN N RN DRSO RO ON DR 0ON SR 0N

I Txt.brv.HRuta

MTTO.PREV.NIV.1: LIMPI{ LUBRI HOMO APV G
MTTO PREV. NIV.4: MTTO GENL HOMO APV GAU
MTTO.PREV. NIV, 3:EVAL/CAMBIO HOMO FBF 110
MTTO PREV. NIV.4: MTTO GENL HOMO FEF110
MTTO.PREV.NIV.2: INSPEC/CONT HOMO FBF110
MTTO.PREV.NIV,1: LIMPI/ LUBRI HOM FEF110
MTTO INTERCAMBIADOR DE CALOR UHT

MTTO REEMBOLSADORA EMBODO

MTTO EMPACADORA EMLIDO BU
MTTO.PREV.MAYORS:MOTORES SOLPAK
MTTO.PREV.NIV.3:EVALU{CAMBIO PAST REDA
MTTO.PREV.NIV.2: INSPEC{COMNTR PAST REDA
MTTO.PREV.NIV.1: LIMPI{ LUBRI BACTOFUGAD
MTTO.PREV.NIV.2: INSPEC{CONT BACTOFUGA
MTTO.PREV.NIV.3:EVAL/CAMBIO BACTOFIGADOR
MTTO PREV. NIV.4: MTTO GENL BACTOFUGADOR
MTTO ENVASADORA ESSI R6 BU
MTTO.PREV.MAYOR10:MOTORES RE

MTTO DOSIFICADOR JUNIOR

MTTO MARMITA AREQUIPE BU
MTTO.PREV.MAYOR10: MOTOR MARMITA ARQ
MTTO, TROMPO DE MANTEQUILLA
MTTO.PREV.MAYOR10:MOTOR TROMPO MQ
MTTO EXTRUIR-CORTAR MANTEQUILLA BU
MTTO MARMITA MANTEQUILLA BU
MTTO.PREV.MAYOR10: MOTOR MARMITA MQ
MTTO TETRA ALFAST BU
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ANEXO J. Cronograma de mantenimiento preventivo

Resumen de posiciones del plan PM, clasificadEquipos (N°)

2016

2m7

Obijetos visualizados

Sep Oct MNou Dic

Ene Feb Mar Abr Mau

Jun

Ju L

Ago  Sep Oct

Nou Dic

Ene Feb Mar Abr Mau

Sin equipo

.86 MTTO PREV.MAYOR: BANDAS TRANSPORTADORAS

4 TANQUE PROCESO LECHES N- 8 BU

.7IMTTO PREV. TANQUE N®7-3 LECHE BU

5 TANQUE PROCESO LECHES # 4 BU

.78 MTTO PREV. TANQUE N® 4-6 LECHE BU

7 BATIDORA DE MANTEQUILLA CAP. 300KL BGA

.66 MTTO PREV. TROMPO DE MANTEQUILLA BU DEV

7 BATIDORA DE MANTEQUILLA CAP. 300KL BGA

.7EMTTO PREV. MAYOR: MOTORES DERIVADDS

3 EMPACADORA DE YOGURTH BRASHOLANDA CAPC 2

.35 MTTO PREY. BRASHOLANDA BU DEV

21 TANQUE PROCESO LECHES N-5BU
.78 MTTO PREV. TANQUE N® 4-6 LECHE BU

28 TANQUE N.9.10,11 DE GELATINA 1.200 LTRS

.84 MTTO PREY. TANQUES TRILLIZOS YOGURT BU

72 TANQUE N.7.8 DE SABORIZACION 1.200 LTRS

.83 MTTO PREV. TANQUE N2 6-8 YOGURT BU DEY

80 MAQUINA PARA EXTRUIR-CORTAR MANTEQUILLA

.67 MTTO PREV. EXTRUSORA Y CORTADORA BU DEV

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.91 MTTO PREV.CIP

[ Mi 26.084.17 05:34:50

Resumen de posiciones del plan PM. clasificadEquipos (N°)

2018

2017

Obijetos visualizados

Sep Oct MNou Dic

Ene

Feb Mar

Abr  May

Jun

Ju L

Ago  Sep Oct

Nou Dic

Ene Feb Mar

Abr M

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.54 MTTO PREY. EMPACADORA PREPAC 2 BU UHT

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.54 MTTO PREY. EMPACADORA PREPAC 2 BU UHT

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.74 MTTO.PREY.MAYOR: MOTORES DESARROLLO

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.75 MTTO PREY. MAYOR: MOTORES PREDESARROLLOD

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.54 MTTO PREY. EMPACADORA PREPAC 2 BU UHT

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.72 MTTO.PREV.M&Y ESTANQUIDAD/MOTOR PORTARRO

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.86 MTTO PREV.MAYOR: BANDAS TRANSPORTADORAS

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.90 MTTO PREV.MAYOR: EXTRAC/INYEC AIRE ESTER

141 SISTEMA CIP DERIVADOS BU

.91 MTTO PREV.CIP

168 PAILA DULCE LECHE 1,000 LT L.CBI& 4486 M

.76 MTTO PREY. MAYOR: MOTORES DERIVADOS

168 PAILA DULCE LECHE 1.000 LT L.CBIA 4436 M
.76 MTTO PREY. MAYOR: MOTORES DERIVADOS

[ Do 19.03.17 17:27:11

<
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Resumen de posiciones del plan PM, clasitficadEquipos (N°)

2016

2017

Objetos visualizados

Sep Oct

Nou Dic

Ene Feb Mar Abr May

Jun  Jul

Ago  Sep Oct

Nov Dic

Ene Feb Mar Abr May Ju

168 PAILA DULCE LECHE 1.000LT L.CBIA 4486 M

.76 MTTO PREY. MAYOR: MOTORES DERIVADOS
168 PAILA DULCE LECHE 1,000 LT L.CBIA 4486 M

.65 MTTO PREV. MARMITA AREQUIPE BU DEV

172 TANQUE N-0 RESERVA MADURACION YOGURTH DE
.81 MTTO PREY. TANQUE N20-2 YOGURT BU DEV

175 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-3 BGA

.56 MTTO PREY. EMPACADORA TWIN 3 BU DEV

175 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-3 BGA

.74 MTTO.PREY.MAYOR: MOTORES DESARROLLO

175 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-3 BGA
.56 MTTO PREY. EMPACADORA TWIN 3 BU DEV

175 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-3 BGA

75 MTTO PREY. MAYOR: MOTORES PREDESARROLLO

181 MAQUINA PRIMO 1 ENVASADORA DE VASOS Y FO

.86 MTTO PREV.MAYOR: BANDAS TRANSPORTADORAS =

181 MAQUINA PRIMOD 1 ENVASADORA DE VASOS Y FO

.88 MTTO.PREV.MAYOR: MOTORES PRIMOD

181 MAQUINA PRIMO 1 ENVASADORA DE VASOS Y FO

.43 MTTO PREY. EMPACADORA PRIMO 1 BU DEY

181 MAQUINA PRIMO 1 ENVASADORA DE VASOS Y FO

.43 MTTO PREY. EMPACADORA PRIMO 1 BU DEV

<

Lu 06.03.17 20:50:16

Resumen de posiciones del plan PM, clasificadF

2016

Obijetos visualizados

Sep DOct MNov Dic
h h h h

Ene Feb Mar Abr May

Jun
h

Ju L

Ago  Sep Oct

Nov Dic

181 MAQUINA PRIMO 1 ENVASADORA DE WASOS Y FO
43MTTO PREY. EMPACADORA PRIMO 1 BU DEV

181 MAQUINA PRIMO 1 ENVASADORA DE WASOS Y FO

43MTTO PREY. EMPACADORA PRIMO 1 BU DEV

196 TANQUE N-10 ACERO INOXIDABLE 17000 LTS -

.80MTTO PREV. TANQUE N2 10-13 LECHE BU

202 TANQUE N-2 MADURADOR YOGURTH 4000LTS

.81 MTTO PREV. TANQUE N®0-2 YOGURT BU DEV

239 MAQLENVASADORA RIGIDOS AUTOM.ESSI RE-BGA

76 MTTO PREV. MAYOR: MOTORES DERIVADOS

239 MAQLENVASADORA RIGIDOS AUTOM.ESSI RE-BGA
.61 MTTO PREV. ENVASADORA RE BU DEV

243 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-2 BGA

.57 MTTO PREY. EMPACADORA TWIN 2 BU DEY

243 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-2 BGA

.57 MTTO PREV. EMPACADORA TWIN 2 BU DEV

243 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-2 BGA

75MTTO PREY. MAYOR: MOTORES PREDESARROLLD

243 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-2 BGA

.74 MTTO.PREV.MAYOR: MOTORES DESARROLLO

244 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-1 BGA
.58 MTTO PREV. EMPACADORA TWIN 1 BU DEV

[Vi 02.12.16 13:39:35

<
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Resumen de posiciones del plan PM, clasificadEquipos (N°)

2016

2017

Obijetos visualizados

Oct Nov Dic

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul HRgo Sep Oct Nov Dic

Ene Feb Mar Abr I

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.54 MTTO PREY. EMPACADORA PREPAC 2 BU UHT

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH
.54 MTTO PREV. EMPACADORA PREPAC 2 BU UHT

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.74 MTTO.PREV.MAYOR: MOTORES DESARROLLO

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

75 MTTO PREV. MAYOR: MOTORES PREDESARROLLO

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH
.54 MTTO PREV. EMPACADORA PREPAC 2 BU UHT

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.72 MTTO.PREV.MAY ESTANQUIDAD/MOTOR PORTARROD

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.86 MTTO PREV.MAYOR: BANDAS TRANSPORTADORAS

130 MAQUINA PREPAC N-2 ASEPTICA EMPAQUE LECH
.90 MTTO PREV.MAYOR: EXTRAC/INYEC AIRE ESTER

141 SISTEMA CIP DERIMADOS BU

.91 MTTO PREV.CIP

168 PAILA DULCE LECHE 1,000 LT L.CBIA 4486 M

.76 MTTO PREV. MAYOR: MOTORES DERIMADODS

168 PAILA DULCE LECHE 1,000 LT L.CBIA 4486 M
.76 MTTO PREV. MAYOR: MOTORES DERIMADODS

Ma 25.04.17 03:51:46

<

Resumen de posiciones del plan PM, clasificadEquipos (N°)

2016

2017

Obijetos visualizados

Sep Oct MNov Dic

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

Ene Feb Mar Abr M

168 PAILA DULCE LECHE 1,000 LT L.CEIA 4486 M

.B5MTTO PREV. MARMITA AREQUIPE BU DEV

172 TANQUE N-0 RESERVA MADURACION YOGURTH DE

.81 MTTO PREY. TANQUE N®0-2 YOGURT BU DEV

175 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-3BGA

.56 MTTO PREY. EMPACADORA TWIN 3 BU DEV

175 MAQUINA EMPACADDORA TWIN N-3BGA

.74 MTTO.PREV.MAYOR: MOTORES DESARROLLO

175 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-3 BGA
.56 MTTO PREY. EMPACADORA TWIN 3 BU DEV

175 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-3BGA

.75 MTTO PREY. MAYOR: MOTORES PREDESARROLLO

181 MAQUINA PRIMO 1 ENVASADORA DE VASOS Y FO

.86 MTTO PREV.MAYOR: BANDAS TRANSPORTADORAS

181 MAQUINA PRIMO 1 ENVASADORA DE VASOS Y FO
.88 MTTO.PREY.MAYOR: MOTORES PRIMO

181 MAQUINA PRIMO 1 ENVASADORA DE VASOS Y FO

.49MTTO PREY. EMPACADORA PRIMO 1 BU DEV

181 MAQUINA PRIMO 1 ENVASADORA DE VASOS Y FO

.43 MTTO PREY. EMPACADORA PRIMO 1 BU DEV

181 MAQUINA PRIMO 1 ENVASADORA DE VASOS Y FO

.49MTTO PREY. EMPACADORA PRIMO 1 BU DEV

[ Ju 23.02.17 01:56:26

<
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Resumen de posiciones del plan PM, clagificadEquipos (N°)

Objetos visualizados

2016

2017

Sep Oct MNov Dic [Ene Feb Mar fAbr May Jun Jul Rgo Sep Oct Nov Dic

Ene Feb Mar RAbr M

181 MAQUINA PRIMO 1 ENVASADORA DE VASOS Y FO
.43 MTTO PREY. EMPACADORA PRIMO 1 BU DEV

196 TANQUE N-10 ACERO INOXIDABLE 17000 LTS -

.80 MTTO PREV. TANQUE N2 10-13 LECHE BU

202 TANQUE N-2 MADURADOR YOGURTH 4000LTS

.81 MTTO PREY. TANGQUE N20-2 YOGURT BU DEV
239 MAQ.ENVASADORA RIGIDOS AUTOM.ESSI RE-BGA
.76 MTTO PREV. MAYOR: MOTORES DERIVADOS

233 MAQ.ENVASADORA RIGIDOS AUTOM.ESSI RE-BGA
.61 MTTO PREV. ENVASADORA RE BU DEV

243 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-2 BGA

.57 MTTO PREY. EMPACADORA TwIN 2 BU DEV

243 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-2 BGA

.57 MTTO PREY. EMPACADORA TWIN 2 BU DEV

243 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-2 BGA

.75 MTTO PREV. MAYOR: MOTORES PREDESARROLLO
243 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-2 BGA

.74 MTTO.PREV.MAYOR: MOTORES DESARROLLO

244 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-1 BGA

.58 MTTO PREY. EMPACADORA TWwIN 1 BU DEV

244 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-1 BGA

.74 MTTO.PREY.MAYOR: MOTORES DESARROLLO

[ Do 01.01.17 13:45:42

<

Resumen de posiciones del plan PM, clasificadEquipos (N°)

Obijetos visualizados

2016

207

Sep Oct MNov Dic [Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct MNov Dic

Ene Feb Mar Abr Mat

244 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-1 BGA

.58 MTTO PREY. EMPACADORA TWIN 1 BU DEV

244 MAQUINA EMPACADORA TWIN N-1 BGA

75 MTTO PREV. MAYOR: MOTORES PREDESARROLLD
283 INTERCAMBIADOR DE CALOR MS10-SR 30106-09
.72 MTTO.PREV.MAY ESTANQUIDAD/MOTOR PORTARRO
283 INTERCAMBIADOR DE CALOR MS10-SR 30106-03
.B3MTTO PREV. INTERCAMBIADOR RECIBO BU UHT
283 INTERCAMBIADOR DE CALOR MS10-SR 30106-09
.51 MTTO PREY. INTERCAMBIADOR ENTRADA UHT BU
349 FABRICACION Y MONTAJE DOSIFIC.DE FRUTAS

.62 MTTO PREY. JUNIOR BU DEV

355 TANGQUE N-1 PARA YOGURTH CAPAC. 6000LTS

.81 MTTO PREV. TANGQUE N20-2 YOGURT BU DEY

390 MAQUINA PRIMO 2 ENVASADORA DE WASOS Y FO
50MTTO PREY. EMPACADORA PRIMO 2 BU DEV

330 MAQUINA PRIMO 2 ENVASADORA DE VASOS Y FO
.S0MTTO PREV. EMPACADORA PRIMO 2 BU DEV

390 MAQUINA PRIMO 2 ENVASADORA DE VASOS Y FO
.86 MTTO PREV.MAYOR: BANDAS TRANSPORTADORAS
390 MAQUINA PRIMO 2 ENVASADORA DE WASOS Y FO
50 MTTO PREY. EMPACADORA PRIMO 2 BU DEV

[Do  04.12.16 17:05:44 |

<
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Resumen de posiciones del plan PM, clasificadEquipos (N°)

Objetos visualizados

2016

2017

Sep Oct Nov Dic

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct MNov Dic

Ene Feb Mar Abr May

330 MAQUINA PRIMO 2 ENVASADORA DE VASOS Y FO

.88 MTTO.PREV.MAYOR: MOTORES PRIMO

390 MAQUINA PRIMO 2 ENVASADORA DE VASOS Y FO

50 MTTO PREY. EMPACADORA PRIMO 2 BU DEV

422 TANGQUE N-9 ACERD INOX CAP. 30000LTS

.7AMTTO PREV. TANQUE N27-9 LECHE BU

423 TANGQUE N-11 ACERD INOX CAP. 30000LTS

.B0MTTO PREV. TANQUE N2 10-13 LECHE BU

425 TANQUE RESERVA DE LECHE LIQ.CAP. 50.000

.71 MTTO PREV. TANQUE N°0-3 LECHE BU

431 TANGQUE N.14 DE ALMACENAMIENTO 60.000LTS

.7AMTTO PREV. TANQUE N27-9 LECHE BU

447 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3 ASEPTICA 1330

.90 MTTO PREY.MAYOR: EXTRAC/INYEC AIRE ESTER

447 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3 ASEPTICA 1330

75 MTTO PREV. MAYOR: MOTORES PREDESARROLLO

447 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3 ASEPTICA 1330

.91 MTTO PREV.CIP

447 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3 ASEPTICA 1330

.47 MTTO PREY. EMPACADORA ESSI 1330 BU UHT

447 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3 ASEPTICA 1330

.47 MTTO PREV. EMPACADORA ESSI 1330 BU UHT

[Vi 31.03.17 12:21:01

<

Resumen de posiciones del plan PV, clasificadEquipos (N°)

2016

2M7

Obijetos visualizados

Sep Oct Nov Dic

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul RAgo Sep Oct MNov Dic

Ene Feb Mar fAbr Ma

447 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3 ASEPTICA 1330

.72 MTTO.PREV.MAY ESTANQUIDAD/MOTOR PORTARROD

447 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3 ASEPTICA 1330

.74 MTTO.PREV.MAYOR: MOTORES DESARROLLO

447 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3 ASEPTICA 1330

.86 MTTO PREV.MAYOR: BANDAS TRANSPORTADORAS

462 TANGQUE N.15 ALMACENAMIENTO 12.000 LTRS A

.80MTTO PREV. TANQUE N®10-13 LECHE BU

469 ENFRIADOR DE YOGURTH TETRAPACK YOGURTH B

.72 MTTO.PREV.MAY ESTANQUIDAD/MOTOR PORTARRO

469 ENFRIADOR DE YOGURTH TETRAPACK YOGURTH B

.64 MTTO PREY. INTERCAMBIADOR YOGURT BU DEV

478 MAQ.ENVASADORA ROTATIVA MOD.EBR YOGURTH

.86 MTTO PREY.MAYOR: BANDAS TRANSPORTADORAS

478 MAQ.ENVASADORA ROTATIVA MOD.EBR YOGURTH

.B0MTTO PREV. PRIMO EBR BU DEV

478 MAQ.ENVASADORA ROTATIVA MOD.EBR YOGURTH

.60 MTTO PREY. PRIMO EBR BU DEY

478 MAQ.ENVASADORA ROTATIVA MOD.EBR YOGURTH

.B0MTTO PREV. PRIMO EBR BU DEV

478 MAQ.ENVASADORA ROTATIVA MOD.EBR YOGURTH

.60 MTTO PREY. PRIMO EBR BU DEY

<

[Lu 06.03.17 20:50:16
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Resumen de posiciones del plan PM, clasificadEquipos (N°)

2016

2017

Objetos visualizados

Sep Oct

Nov Dic

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul

Ago  Sep Dot

Nov Dic

Ene Feb Mar Abr Mat

478 MAQ.ENVASADORA ROTATIVA MOD.EBR YOGURTH

.88 MTTO.PREV.MAYOR: MOTORES PRIMO

490 TANQUE PROCESO LECHES #3BU

.71 MTTO PREV. TANQUE N20-3 LECHE BU

535 PASTEURIZADOR LECHE CAPC 10,000 LT/H MAR

46 MTTO PREV. PASTEURIZADOR REDA BU UHT

595 PASTEURIZADOR LECHE CAPC 10,000 LT/H MAR

.83 MTTO.PREV.MAYOR: BOMBAS DE UHT Y HOMOS

595 PASTEURIZADOR LECHE CAPC 10,000 LT/H MAR

46 MTTO PREY. PASTEURIZADOR REDA BU UHT

5395 PASTEURIZADOR LECHE CAPC 10,000 LT/H MAR

.72 MTTO.PREV.MAY ESTANQUIDAD/MOTOR PORTARRO

595 PASTEURIZADOR LECHE CAPC 10,000 LT/H MAR
.85 MTTO PREY.MAYOR: BOMBAS DE PRODUCTO

595 PASTEURIZADOR LECHE CAPC 10,000 LT/H MAR

.87 MTTO PREV.MAYOR: BOMBAS DE AGUA

597 TANQUE N-6 ACERO INOX CAP. 40000LTS BGA

.78MTTO PREV. TANQUE N® 4-6 LECHE BU

601 TANQUE TERMOVERTICAL N-1 CAPC 50000 LTS
.71 MTTO PREV. TANQUE N20-3 LECHE BU

604 TANQUE TERMOVERTICAL N-2 50,000LTS PAR

.71 MTTO PREY. TANGQUE N°0-3 LECHE BU

[ Mi 22.02.17 00:13:21

<

Resumen de pogiciones del plan PM, clasificadEquipos (N°)

2016

2017

Obijetos visualizados

Sep Oct

Nov Dic

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul

Ago  Sep Oct

Nov Dic

Ene Feb Mar Abr Mz

615 PASTERIZADOR CAPC 4.000 LT/H-YOGURTH BGA

.83 MTTO.PREV.MAYOR: BOMBAS DE UHT Y HOMOS

615 PASTERIZADOR CAPC 4.000 LT/H-YOGURTH BGA

.85 MTTO PREV.MAYOR: BOMBAS DE PRODUCTO

615 PASTERIZADOR CAPC 4.000 LT/H-YOGURTH BGA

.87 MTTO PREV.MAYDR: BOMBAS DE AGUA

615 PASTERIZADOR CAPC 4.000 LT/H-YOGURTH BGA

40 MTTO PREV. PASTEURIZADOR YOGURT BU DEV.

615 PASTERIZADOR CAPC 4.000 LT/H-YOGURTH BGA

.72 MTTO.PREV.MAY ESTANQUIDAD/MOTOR PORTARRO

616 SISTEMA CIP RECIBO LECHE BU

.91 MTTO PREV.CIP

622 MAQUINA PREPAC N-1 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.53MTTO PREV. EMPACADORA PREPAC 1 BU UHT

622 MAQUINA PREPAC N-1 ASEPTICA EMPAQUE LECH
.53MTTO PREV. EMPACADORA PREPAC 1 BU UHT

622 MAQUINA PREPAC N-1 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.74 MTTO.PREV.MAYOR: MOTORES DESARROLLO

622 MAQUINA PREPAC N-1 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.91 MTTO PREV.CIP

622 MAQUINA PREPAC N-1 ASEPTICA EMPAQUE LECH
.75 MTTO PREV. MAYOR: MOTORES PREDESARROLLO

[Vi 21.04.17 22: 41
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Resumen de posiciones del plan PM, clasificadEquipos (N°)

2016

207

Obijetos visualizados

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul RAgo Sep Oct MNov Dic

Ene Feb Mar Abr Ma

622 MAQUINA PREPAC N-1 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.53MTTO PREV. EMPACADORA PREPAC 1 BU UHT

622 MAQUINA PREPAC N-1 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.90 MTTO PREY.MAYOR: EXTRAC/INYEC AIRE ESTER

622 MAQUINA PREPAC N-1 ASEPTICA EMPAQUE LECH

72 MTTO.PREV.MAY ESTANQUIDAD/MOTOR PORTARRO
622 MAQUINA PREPAC N-1 ASEPTICA EMPAQUE LECH

.86 MTTO PREY.MAYOR: BANDAS TRANSPORTADORAS

627 BACTOFUGADORA REDA PARA LECHE BGA

.59MTTO PREV. BACTOFUGADORA 100T BU UHT

627 BACTOFUGADORA REDA PARA LECHE BGA
.53 MTTO PREY. BACTOFUGADORA 100T BU UHT

627 BACTOFUGADORA REDA PARA LECHE BGA

.53 MTTO PREY. BACTOFUGADORA 100T BU UHT

627 BACTOFUGADORA REDA PARA LECHE BGA

.59MTTO PREY. BACTOFUGADORA 100T BU UHT

627 BACTOFUGADORA REDA PARA LECHE BGA
.87 MTTO PREV.MAYOR: BOMBAS DE AGUA

627 BACTOFUGADORA REDA PARA LECHE BGA

.89 MTTO.PREV.MAYOR: BOMBAS DE UHT Y HOMOS

664 MARMITA MANTEQUILLA BU

.76 MTTO PREY. MAYDR: MOTORES DERIVADOS

Lu 98.05.17 89: 59

Resumen de pogiciones del plan PM, clasificadEquipos (N°)

2016

2017

Obijetos visualizados

Sep Oct

Nov Dic

Ene Feb

Mar

Abr

May

Jun

Ju

Ago Sep Oct Nov Dic

Ene Feb Mar Abr M

E64 MARMITA MANTEQUILLA BU

.76 MTTO PREV. MAYOR: MOTORES DERIVADDS
664 MARMITA MANTEQUILLA BU

.68 MTTO PREYV. MARMITA MANTEQUILLA BU DEV

672 HOMOGENIZADOR APY YOGURT BU

.89 MTTO.PREV.MAYOR: BOMBAS DE UHT Y HOMOS

672 HOMOGENIZADOR APY YOGURT BU

.44 MTTO PREY. HOMOGENIZADOR APY BU DEY
672 HOMOGENIZADOR APY YOGURT BU

.44 MTTO PREV. HOMOGENIZADOR APY BU DEY

672 HOMOGENIZADOR APY YOGURT BU

.44 MTTO PREY. HOMOGENIZADOR APY BU DEY

672 HOMOGENIZADOR APY YOGURT BU

.73MTTO PREV. MAYOR A HOMOGENIZADORES
678 HOMOGENIZADOR FBF 10,000 BU

.83 MTTO.PREV.MAYOR: BOMBAS DE UHT Y HOMOS

678 HOMOGENIZADOR FBF 10,000 BU

.45 MTTO PREV. HOMOGENIZADOR FBF 110 BU UHT

678 HOMOGENIZADOR FBF 10,000 BU

.45 MTTO PREY. HOMOGENIZADOR FBF 110 BU UHT
678 HOMOGENIZADOR FBF 10,000 BU

.45 MTTO PREV. HOMOGENIZADOR FBF 110 BU UHT

[Vi 05.05.17 21:02:31

<
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Resumen de posiciones del plan PM, clasificadEquipos (N°)

2016

2017

Obijetos visualizados

Sep Oct MNov Dic

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul

Ago Sep Oct MNov Dic

Ene Feb Mar Abr !

678 HOMOGENIZADOR FBF 10,000 BU

.73MTTO PREY. MAYOR A HOMOGENIZADORES

989 TANQLUE ENFRIADOR YOGURT 6 BU

.83MTTO PREY. TANQUE N® 6-8 YOGURT BU DEV

990 TANQUE ENFRIADOR YOGURT 5BU

.82 MTTO PREY. TANQUE N® 3-5YOGURT BU DEY

992 TANQUE ENFRIADOR YOGURT 3BU

.82 MTTO PREY. TANQUE N2 3-5YOGURT BU DEV

1776 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3-2 ASEPTICA 27

.72 MTTO.PREV.MAY ESTANQUIDAD/MOTOR PORTARRD

1776 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3-2 ASEPTICA 27

.48 MTTO PREY. EMPACADORA ESSI 2728 BU UHT

1776 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3-2 ASEPTICA 27

.48 MTTO PREY. EMPACADORA ESSI 2728 BU UHT

1776 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3-2 ASEPTICA 27

.74 MTTO.PREY.MAYOR: MOTORES DESARROLLO

1776 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3-2 ASEPTICA 27

.86 MTTO PREV.MAYOR: BANDAS TRANSPORTADORAS

1776 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3-2 ASEPTICA 27

.91 MTTO PREV.CIP

1776 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3-2 ASEPTICA 27

.47 MTTO PREY. EMPACADORA ESSI 1330 BU UHT

<
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1776 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3-2 ASEPTICA 27

.48 MTTO PREV. EMPACADORA ESSI 2728 BU UHT

1776 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3-2 ASEPTICA 27

.90 MTTO PREV.MAYOR: EXTRAC/INYEC AIRE ESTER

1776 MAQUINA EMPACADORA ESSI A3-2 ASEPTICA 27

.75 MTTO PREV. MAYOR: MOTORES PREDESARROLLO

1780 PASTEURIZADOR TECNAR DE 10.000 LTS TANGE

.41 MTTO PREY. PASTEURIZADOR TANG. BU.DEV

1780 PASTEURIZADOR TECNAR DE 10.000 LTS TANGE

.41 MTTO PREY. PASTEURIZADOR TANG. BU.DEV

1780 PASTEURIZADOR TECNAR DE 10.000 LTS TANGE

.41 MTTO PREY. PASTEURIZADOR TANG. BU.DEV

1780 PASTEURIZADOR TECNAR DE 10.000 LTS TANGE

.87 MTTO PREV.MAYOR: BOMBAS DE AGUA

1780 PASTEURIZADOR TECNAR DE 10.000 LTS TANGE

.85 MTTO PREV.MAYOR: BOMBAS DE PRODUCTO

1780 PASTEURIZADOR TECNAR DE 10.000 LTS TANGE

.72 MTTO.PREV.MAY ESTANQUIDAD/MOTOR PORTARRO

1784 TANQUE N-4 DE 4.000 PARA YOGURTH BGA

.82 MTTO PREV. TANQUE N® 3-5YOGURT BU DEV

1851 ESTERILIZADOR 10.000 LTS ESSI UHT-BGA

.87 MTTO PREV.MAYOR: BOMBAS DE AGUA

<
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1851 ESTERILIZADOR 10.000 LTS ESSI UHT-BGA

.89 MTTO.PREV.MAYOR: BOMBAS DE UHT Y HOMOS

1851 ESTERILIZADOR 10.000 LTS ESSI UHT-BGA

.85 MTTO PREV.MAYOR: BOMBAS DE PRODUCTO

1851 ESTERILIZADOR 10.000 LTS ESSI UHT-BGA

70MTTO PREV. ESTERILIZADOR UHT 10 BU UHT

1851 ESTERILIZADOR 10.000 LTS ESSI UHT-BGA

70MTTO PREY. ESTERILIZADOR UHT 10 BU UHT

2028 ELECSTER ASEPTIC PACKAGING

.38 MTTO PREV. EMPACAD. ELECSTER BU UHT

2028 ELECSTER ASEPTIC PACKAGING

.91 MTTO PREV.CIP

2048 MAQUINA REEMBOLSADORA EMBODO 15-520 PCCI

.52 MTTO PREY. ENFARDADORA SOLPAK EMBODO BU

2048 MAQUINA REEMBOLSADORA EMBODO 15-520 PCCI

.55 MTTO PREY. EMPACADORA EMLIDO BU DEV

2048 MAQUINA REEMBOLSADORA EMBODO 15-520 PCCI

.77 MTTO PREV. MAYOR MOTORES SOLPAK

2048 MAQUINA REEMBOLSADORA EMBODO 15520 PCCI

.86 MTTO PREV.MAYOR: BANDAS TRANSPORTADORAS

2053 INTERCAMBIADOR DE CALOR ALFA LAVAL BGA

.72 MTTO.PREV.MAY ESTANQUIDAD/MOTOR PORTARRO

Vi 24.03.17
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2064 UNIDAD ESTANDARIZACION TETRA ALFAST PARA

.BIMTTO PREV TETRA ALFAST BU UHT

2065 MODULOD DOSIFICACION TETRA ALDOSE 10 PARA

.43MTTO PREY. DOSIFIC TETRA ALDOSE BU UHT

2066 ESTERILIZADOR REDA 15000 LTH PARA BGA

.87 MTTO PREV.MAYOR: BOMBAS DE AGUA

2066 ESTERILIZADOR REDA 15000 LTH PARA BGA

.85 MTTO PREV.MAYOR: BOMBAS DE PRODUCTO

2066 ESTERILIZADOR REDA 15000 LTH PARA BGA

.83 MTTO.PREV.MAYOR: BOMBAS DE UHT Y HOMOS

2066 ESTERILIZADOR REDA 15000 LTH PARA BGA

.37 MTTO PREV. ESTERILIZADOR REDA BU UHT

2066 ESTERILIZADOR REDA 15000 LTH PARA BGA

.37 MTTO PREV. ESTERILIZADOR REDA BU UHT

2066 ESTERILIZADOR REDA 15000 LTH PARA BGA

.37 MTTO PREV. ESTERILIZADOR REDA BU UHT

2067 HOMOGENIZADOR BUFFALO FEF-MOD128 15000 L

.83 MTTO.PREV.MAYOR: BOMBAS DE UHT Y HOMOS

2067 HOMOGENIZADOR BUFFALO FBF-M0D128 15000 L

.42 MTTO PREV. HOMOGENIZADOR FBF 128 BU UHT

2067 HOMOGENIZADOR BUFFALO FBF-M0D128 15000 L

.42 MTTO PREV. HOMOGENIZADOR FBF 128 BU UHT

<
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2067 HOMOGENIZADOR BUFFALO FBF-M0D128 15000 L
.42 MTTO PREY. HOMOGENIZADOR FBF 128 BU UHT

2067 HOMOGENIZADOR BUFFALD FBF-M0D128 15000 L
.42 MTTO PREV. HOMOGENIZADOR FBF 128 BU UHT
2067 HOMOGENIZADOR BUFFALO FBF-M0D128 15000 L
.73MTTO PREY. MAYDR A HOMOGENIZADORES

2067 HOMOGENIZADOR BUFFALD FBF-M0D128 15000 L
.42 MTTO PREV. HOMOGENIZADOR FBF 128 BU UHT
2088 CENTRIGUGA AUTOMATICA DESCREMADORA REDA
.83 MTTO.PREYV.MAYOR: BOMBAS DE UHT Y HOMOS
2088 CENTRIGUGA AUTOMATICA DESCREMADORA REDA
.39MTTO PREV. DESCREMADORA REDA T120 BU UHT
2088 CENTRIGUGA AUTOMATICA DESCREMADORA REDA
.87 MTTO PREYV.MAYOR: BOMBAS DE AGUA

2088 CENTRIGUGA AUTOMATICA DESCREMADORA REDA
.33MTTO PREV. DESCREMADORA REDA T120 BU UHT
2088 CENTRIGUGA AUTOMATICA DESCREMADORA REDA
.33MTTO PREY. DESCREMADORA REDA T120 BU UHT
2088 CENTRIGUGA AUTOMATICA DESCREMADORA REDA
.33MTTO PREY. DESCREMADORA REDA T120 BU UHT
2424 TANQUE N.13 SILO VERTICAL 60.000 LTR PCC
.80MTTO PREV. TANQUE N°®10-13 LECHE BU

[ Mi

05.04.17 20:56:24
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