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“‘Hay una fuerza motriz mas poderosa que el vapor, la electricidad, y la energia
atéomica: La voluntad”
Albert Einstein
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Resumen

Resumen

El proyecto est4 centrado en establecer un sistema que le permita a la empresa
COOPAR garantizar el buen funcionamiento de las maquinas para darle un mejor
uso y ampliar su vida de trabajo, ya que la situacion actual de la planta y el objetivo
de ella a corto plazo es tener bien estructurado medidas de seguridad y
mantenimiento preventivo de sus recursos fisicos para poder garantizar la
productividad, la ampliacién, el aseguramiento y la certificacion estatal para su
continuidad; por ello el adecuado sistema de mantenimiento preventivo con
parametros de criticidad que permitan establecer la prioridad de sus equipos
eléctricos y los diagramas P&ID con la normativa ISA S5.1 que se implementara
permitira conocer en mas detalle el area de mayor enfoque ya que con ello se
evitara posible accidentes en los procesos que tienen actualmente falencias.
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DISENO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ELECTRICO Y ELECTRONICO PARA LA
EMPRESA COOPAR

1.1 Problema

Al realizar la visita a la planta de extraccidon de aceite de palma de la empresa Cooperativa
Palmas Risaraldas Ltda. (COOPAR) se evidenciaron las grandes falencias que tienen en cada
uno de los procesos, en los cuales se detectaron: la ausencia de un plan de mantenimiento
preventivo y de seguimiento de los equipos, la falta de los diagramas P&ID de la planta ya que
de ellos se basa poder llevar un control adecuado de los procesos Yy de los equipos usados,
al igual que la presencia de residuos de los procesos que pueden afectar con el buen
funcionamiento de los equipos al igual que esto afectaria tanto a maquinaria como operadores
ya que cualquier posible incidente causado puede afectar directamente a los trabajadores
encargados de cada uno de los procesos de extraccion del aceite ya que hay un precedente
de por medio que fue a raiz de una serie de errores en los equipos que se produjo una
implosion en la caldera y dejo a parte de dafios materiales, la muerte de uno de los
trabajadores.

Con base a la visita a la planta este proyecto se desea desarrollar para ayudar en lo posible a
gue COOPAR pueda obtener el certificado por parte de la asegurada, ademas de seguir
ampliando la productividad al igual que se garantizara un éptimo manejo de los equipos ya que
es necesario llevar un adecuado manejo en cuanto al mantenimiento y sus respectivas hojas
de vida, es por ello que el aporte del proyecto es la implementacion de un software de gestion
de mantenimiento.

Al igual este proyecto contribuye a que el programa de Ingenieria Electrénica de la Universidad
de Pamplona tenga un gran impacto en la regién

1.2 Objetivos

1.2.1Objetivo General

Implementar un sistema de mantenimiento preventivo de los equipos eléctricos y electrénicos
de la planta extractora

1.2.20bjetivos especificos
e Realizar los planos P&ID del proceso ejecutado por la caldera
e Diagnosticar todos los equipos eléctricos y electrénicos con su respectiva hoja de vida
e Disefiar en un software gestor de mantenimiento un plan general de revision de equipos
y mantenimiento preventivo
e Validar el funcionamiento el software de mantenimiento y el plan disefiado

1.3 Distribucion bibliografica

El libro se organiza mediante cuatro capitulos concernientes a la Introduccién, Marco Teorico,
Resultados y Conclusiones.

Cada capitulo tiene los items correspondientes al tema de interés.
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DISENO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ELECTRICO Y ELECTRONICO PARA LA
EMPRESA COOPAR

2.1 Historia del mantenimiento

A lo largo del proceso industrial vivido desde finales del siglo XIX, la funcion mantenimiento ha
pasado diferentes etapas. En los inicios de la revolucion industrial eran los propios operarios
quienes se encargaban de las reparaciones de los equipos. Conforme las maquinas se fueron
haciendo mas complejas y la dedicacion a tareas de reparacion aumentaba, empezaron a
crearse los primeros departamentos de mantenimiento, con una actividad diferenciada de los
operarios de produccidon. Las tareas en estas dos épocas eran basicamente correctivas,
dedicando todo su esfuerzo a solucionar las fallas que se producian en los equipos.[1]

A partir de la primera guerra mundial y, sobre todo, de la segunda, aparece el concepto de
fiabilidad, y los departamentos de mantenimiento buscan no solo solucionar las fallas que se
producen en los equipos sino ademas prevenirlas, actuar para que no se produzcan. Esto
supone crear una nueva figura en los departamentos de mantenimiento, personal cuya funcion
es estudiar qué tareas de mantenimiento deben realizarse para evitar las fallas. El personal
indirecto, que no esta involucrado directamente en la realizacion de las tareas, aumenta, y con
él los costes de mantenimiento. Con lo que se busca aumentar y fiabilizar la produccion, evitar
las pérdidas por averias y sus costes asociados.

De este modo aparecen casi sucesivamente diversos métodos de mantenimiento, cada uno
aplicado a las necesidades concretas de cada proceso industrial: el Mantenimiento Preventivo
(revisiones y limpiezas periodicas y sisteméaticas), el Mantenimiento Predictivo (analisis del
estado de los equipos mediante el andlisis de variables fisicas), el Mantenimiento Proactivo
(implicacién del personal en labores de mantenimiento), la Gestion de Mantenimiento Asistida
por Ordenador (GMAO), y el Mantenimiento Basado en Fiabilidad (RCM). EI RCM como estilo
de gestibn de mantenimiento, se basa en el estudio de los equipos, en analisis de los modos
de fallo y en la aplicacién de técnicas estadisticas y tecnologia de deteccién. Podriamos decir
gue el RCM es una filosofia de mantenimiento basicamente tecnolégica. [1]

Paralelamente, sobre todo a partir de los afios 80, comienza a introducirse la idea de que
puede ser rentable volver de nuevo al modelo inicial: que los operarios de produccion se
ocupen del mantenimiento de los equipos. Se desarrolla el TPM, o Mantenimiento Productivo
Total, en el que algunas de las tareas normalmente realizadas por el personal de
mantenimiento son ahora realizadas por operarios de producciéon. Esas tareas ‘transferidas’
son trabajos de limpieza, lubricacion, ajustes, reaprietes de tornillos y pequefias reparaciones.
Se pretende conseguir con ello que el operario de produccion se impligue mas en el cuidado
de la maquina, siendo el objetivo ultimo de TPM conseguir “Cero Averias”. Como filosofia de
mantenimiento, el TPM se basa en la formacion, motivacién e implicaciéon del equipo humano
(desde el personal de produccion y de mantenimiento hasta los altos mandos), en lugar de la
tecnologia. [1]

TPM y RCM no son formas opuestas de dirigir el mantenimiento, sino que ambas conviven en
la actualidad en muchas empresas. En algunas de ellas, RCM impulsa el mantenimiento, y
con esta técnica se determinan las tareas a efectuar en los equipos; después, algunas de las
tareas son transferidas a produccion, en el marco de una politica de implantacion de TPM. En
otras plantas, en cambio, es la filosofia TPM la que se impone, siendo RCM una herramienta
mas para la determinacion de tareas y frecuencias en determinados equipos.

Como se puede comprobar, las diferentes técnicas de mantenimiento han ido evolucionando
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a lo largo del ultimo siglo en funcion de las carencias que se observaban Introduccion 10 en
cada uno de los modelos de mantenimiento al aplicarlos a la situacion industrial real, de
manera que unas engloban a otras, algunas interactidan entre ellas, y todas se han ido
adaptando a los nuevos usos de la industria. [1]

En la actualidad son las necesidades concretas de cada equipo y de cada industria las que
marcan el modelo de mantenimiento que optimiza sus recursos y sus necesidades. Por lo
general, el método que se impone mayoritariamente es el Mantenimiento Productivo Total o
TPM, que incluye las tareas de Mantenimiento Preventivo y Predictivo, integrado siempre en
un modelo de Gestion de Mantenimiento Asistida por Ordenador (GMAO), y apoyado segun
necesidades por el modelo de Mantenimiento Basado en Fiabilidad (RCM).[1]

2.2 Concepto de mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo ha adquirido una enorme importancia ya que, al considerarlo
como parte de la conservacion de los equipos, con un enfoque a la productividad, permite
obtener mayores y mejores beneficios.

En este contexto, el llamado mantenimiento preventivo juega un papel importante, ya que
cambia la funcion de simplemente reparar al equipo o reemplazar al que se considera
desechable por el estado que guarda. Ahora, se trata de diagnosticar el estado que tiene un
equipo antes de que falle, y de esta manera evitar su salida de produccion, o bien contar con
las técnicas de reparaciones apropiadas cuando hubiera que hacer esta funcién.[2]

2.3 Mantenimiento preventivo y sus alcances

El mantenimiento preventivo abarca todos los planes y acciones necesarias para determinar y
corregir las condiciones de operacion que puedan afectar a un sistema, maquinaria o equipo,
antes de que lleguen al grado de mantenimiento correctivo, considerando la seleccion, la
instalacion y la misma operacion.

El mantenimiento preventivo bien aplicado disminuye los costos de produccion, aumenta la
productividad, asi como la vida util de la maquinaria y equipo, obteniendo como resultado la
disminucién de paro de maquinas.

Las actividades principales del mantenimiento preventivo son:
e Inspeccion periddica con el fin de encontrar las causas que provocarian paros
imprevistos.
e Conservar la planta, anulando y reparando aspectos dafinos cuando apenas

comienzan.

Para llevar un control de los resultados, se utiliza un registro de equipo, ademas de que auxilia
de un programa de mantenimiento preventivo.[2]
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2.4 Fallas posibles en su instalacion

Una carga excesiva puede llevar rapidamente a una falla en el motor. Es posible que se
seleccione correctamente al motor para su carga inicial; sin embargo, un cambio en su carga
0 en el acoplamiento de accionamiento, se manifestara como una sobrecarga en el motor. Las
rodamientos o baleros comenzaran a fallar, los engranes estan expuestos a presentar fallas
en los dientes, o bien se presentard algun otro tipo de friccion que se manifieste como
sobrecarga. Cuando se presenta una sobrecarga, el motor demanda mas

corriente, lo cual incrementa la temperatura del mismo, reduciendo la vida del

aislamiento.

Los problemas en baleros y rodamientos son una de las causas mas comunes de fallas en los
motores, también la alineacion errénea de éstos y la carga, malos acoplamientos por poleas y
bandas, o bien errores en la aplicacion de engranes o pifiones, son causas de fallas
mecanicas. Por otro lado, se debe hacer un correcto balanceo dindmico para evitar problemas
de vibracion.

Asi mismo, una incorrecta alimentacién de voltaje al motor, puede reducir la vida o causar una
falla rdpida si la desviacion del voltaje es excesiva. Un voltaje bajo soporta una corriente mayor
que la normal. Si el voltaje decrece en una forma brusca, se presenta una corriente excesiva
gue sobrecalienta al motor. Un voltaje alto en la linea de alimentacion a un motor reduce las
pérdidas, pero produce un incremento en el flujo magnético, con un consecuente incremento
de las pérdidas en el entrehierro.[2]

2.5 Objetivo del mantenimiento preventivo a un motor

El principal objetivo del mantenimiento, es garantizar que el equipo se encuentre en optimas
condiciones de operacion, y aumentar su vida util. EI mantenimiento empieza en la seleccion
del motor. Frecuentemente se hace la seleccién sin considerar las implicaciones en el servicio
y mantenimiento del motor, de lo que resultan consecuencias econdmicas desfavorables.[2]

2.6 Planteamiento

Antes de poder hacer una planeacion eficaz, es necesario conocer el sistema operativo y el
grado de responsabilidad y de autoridad asignado por la administracion o el gerente, a un nivel
dado de supervision, asi como la asignacion de costos y presupuestos. Se debe mencionar
gue la autoridad no siempre es conmensurada con la responsabilidad, y que los presupuestos
no siempre van de acuerdo con la responsabilidad o la autoridad.

El sistema que suele ser mas eficaz es hacer que produccion, mantenimiento preventivo y sus
respectivos presupuestos pertenezcan al mismo grado de autoridad. Asi, un supervisor puede
ponderar todas las probabilidades y tomar una decision. Los datos de antes y después se
pueden obtener con facilidad y rapidamente se pueden deslindar responsabilidades.

Este grado igual de autoridad quiza no sea eficaz en plantas de alta produccion, en donde un
solo supervisor de mantenimiento preventivo puede tener muchos supervisores de produccion
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de su misma categoria de autoridad, y no es facil concertar una reunién con ellos. El resultado
es que el supervisor de mantenimiento preventivo tiene una carga de trabajo excesiva.

Un sistema que ha dado buenos resultados es el de la asignacion de los costos de los
desperfectos. Si el departamento de mantenimiento preventivo solicita el paro de una maquina,
pero el departamento de produccién se rehusa a hacerlo, entonces, cualquier tiempo perdido
y Sus costos asociados son cargables a produccion.

Por el contrario, si el departamento de mantenimiento preventivo no previo la falla, se le cargan
los costos de pérdida de produccion y de reparacion. Sin embargo, este sistema puede
producir serios problemas si el programa no se aplica en forma equitativa.

El mantenimiento preventivo es importante en cualquier instalacion, pero es solo funcion, y no
debe interferir con la funcién de linea de produccion. La interferencia con la produccién debe
ser minima, y es obligatoria la cooperacion de mantenimiento preventivo.

Con una planeacién cuidadosa, gran parte del trabajo de mantenimiento preventivo se puede
hacer mientras las maquinas estan en plena produccion, pues es cuando mejor se puede
observar la conmutacién, vibraciones, calentamiento y temperaturas. Sin embargo, se debe
dar mas importancia a la seguridad cuando se examinan las maquinas y motores en
funcionamiento. En general, el ingeniero de seguridad de la planta debe estar informado de
todos los programas de mantenimiento, pues sus conocimientos pueden ser muy valiosos.

Otro punto importante es que mantenimiento preventivo debe conocer por anticipado los
programas de las maquinas y motores, y planear las inspecciones cuando los requisitos de
produccion son menos estrictos.[2]

2.7 Causas de fallas en los Rodamientos

Los principales fabricantes de rodamientos cuentan con estadisticas donde indican que cerca
del 16% de las fallas que se dan en los rodamientos son el resultado del mal manejo de estos.
Esto es causado por el almacenamiento, transportacion e instalacion inadecuada del
rodamiento. El 84% restante son instalados libres de defectos. En este momento no hay
indicadores de fallas en rodamientos. Si un indicador esta presente durante la operacion inicial
del rodamiento, por lo general se trata de un ajuste en el rodamiento o problema de
ensamblado. [3]

20



DISENO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ELECTRICO Y ELECTRONICO PARA LA
EMPRESA COOPAR

m Por |ubricacion
= Operacional
Maltrato

= Contaminacion

Imagen 1 Causas de fallas rodamientos

El 36% de las fallas en rodamientos son el resultado de una lubricacién deficiente, es decir,
sobre lubricacién o sub lubricacion, en términos coloquiales lubricacion inadecuada, mezcla
de lubricantes o generacion de una pelicula limite de lubricante delgada, a menudo generada
por una excesiva vibracion en el eje.

El 34% son el resultado de la operacion inadecuada de los rodamientos como pudiera ser el
desbalance, excentricidad entre eje, des alineamiento de poleas o remplazo indicado por los
programas de mantenimiento preventivo. [3]

2.8 ¢Qué es un programa CMMS?

Un sistema CMMS/GMAO, se trata de una plataforma Informatica (Software), que permite la
gestion de mantenimiento de los equipos y/o instalaciones de una o mas empresas, tanto
mantenimiento correctivo como preventivo, predictivo, etc. Un sistema CMMS, esta compuesto
de varios médulos interactuando entre si, que permiten ejecutar y llevar un control exhaustivo
de las tareas habituales en los Departamentos de Mantenimiento como:

e Control de fallas/averias, etc. generando el historial de operacion de cada maquina o
equipo.

e Programacién de las revisiones y tareas de mantenimiento preventivo: limpieza,
lubricacion, etc. Control de minimos y maximos de Stocks de repuestos, conocido como
Gestidon o Control de Bodegas.

e Emision y seguimiento de las “Ordenes de Trabajo” para supervision y ejecucion del
mantenimiento.[4]

2.9 Ventajas de utilizar programas CMMS

En primer lugar, los Programas CMMS nos permiten disponer de gran cantidad de informacion,
de una forma adecuada y facil de extraer. Esto nos permite disponer de un historial de cada
equipo, maquina o componente, tanto de caracteristicas técnicas, como de averias, revisiones,
sustituciones, fechas de las udltimas incidencias o averias, personal, horas y materiales
utilizados en la solucion de los problemas, etc.

21



Marco Teérico

Al mismo tiempo, nos permitird programar en funcidén de los parametros que decidamos, las
revisiones preventivas y/o predictivas, generando los listados correspondientes para la tarea
de los técnicos, segun los plazos programados.

Muchos de los Programas CMMS permiten la gestion de herramientas y/o Stocks de repuesto,
avisando cuando tenemos menos de un minimo de piezas de un determinado repuesto,
generando incluso una orden de compra. También un fichero de proveedores, fabricantes, etc.
Asi mismo, pueden gestionar las 6rdenes de reparacion de equipos fuera de la ubicacién
habitual, gestion de garantias, etc.[4]

2.10 Plataformas de gestion de mantenimientos

2.10.1 Renovefree®

Es un software de gestion de mantenimiento (GMAO o CMMS) de descarga gratuita, que
aspira a convertirse en la referencia en software GMAO (software de Gestion de
Mantenimiento Asistido por un Ordenador) en instalaciones industriales (centrales eléctricas
de todo tipo, plantas quimicas y petroquimicas, refineria, sector minero, empresa de transporte
maritimo, ferroviario, aéreo o terrestre) y en edificios singulares (hospitales, centros de
convencion, universidades, museos y grandes edificios de oficinas y edificios inteligentes). El
mercado demanda programas de mantenimiento gratuito o de muy bajo coste, que no tengan
ademas costosas licencias anuales que pagar. EI mercado tampoco busca, en la mayoria de
los casos, aplicaciones complejas a las que nunca sacara todo su partido, pero que encarecen
la aplicacion y complican su uso.

Una de las Principales caracteristicas de Renovefree® son:

Esta desarrollado en JAVA, lo que permite, en las versiones avanzadas, conectar tablets y
teléfonos inteligentes (Smartphone) con sistema operativo Android para la gestion de las
Ordenes de Trabajo.

En su version estandar, es un programa gratuito. No tiene costes ocultos ni caducidad de
ningun tipo.

La versiéon estandar dispone de los siguientes médulos, con los que realizar las funciones mas
habituales que se le exigen a un software de mantenimiento:

Gestion de activos, con su arbol jerarquico.

Gestion de personal, usuarios de la aplicacion y privilegios de acceso.
Gestion del mantenimiento programado y de las gamas de mantenimiento.
Incluye la creacion automatica del plan de mantenimiento programado.
Programacion de mantenimiento (Preventivo y Correctivo).

Gestidon de 6rdenes de trabajo (O.T.), preventivas y correctivas.

Gestién del repuesto.

Gestion de los descargos y de la seguridad al realizar O.T.

Gestion economica del mantenimiento: costes, compras, etc.
Determinacion de los indicadores mas usuales en mantenimiento.
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2.10.2 EasyMaint®

EasyMaint® es un Software para la Administracion del Mantenimiento de Activos
(CMMS) que combina las practicas de mantenimiento y tecnologia innovadora. Es un sistema
de facil manejo que cumple con todas las necesidades de la gestidon
del mantenimiento actuales.

EasyMaint® ayuda a las organizaciones a controlar el mantenimiento de sus activos y costos
asociados del trabajo, con el objetivo de prolongar la vida util de un activo con un costo minimo.
Nuestro sistema cumple con los requerimientos de cualquier departamento de mantenimiento.
EasyMaint® Provee una mejor organizacion, planificacion y gestion de las actividades de
mantenimiento industrial, ayudando a las compafiias a ahorrar tiempo y dinero.

Entre otras caracteristicas EasyMaint® le ofrece una Gestion del
Mantenimiento Preventivo, Predictivo y Correctivo, Mantenimiento Productivo Total
(TPM), Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM), Administracion de Ordenes de
Trabajo, Administracion de Inventarios y Compras, Amplia informacién de Costos, Reportes 'y
Andlisis e Indicadores de mantenimiento.

2.10.3 MP SOFTWARE®

El MP es un CMMS (gestion de mantenimiento asistido por computadora), de sus siglas en
inglés Computerized Maintenance Managment System. El objetivo principal del MP es
ayudarle a administrar la gestién de mantenimiento de una manera eficiente, manteniendo toda
la informacién de su departamento de mantenimiento documentada y organizada.

Sus principales caracteristicas son:

e Puede Documentar en el MP toda la informacion referente a sus equipos e
instalaciones, como por ejemplo planos, diagramas, especificaciones, localizacion,
datos del proveedor, etc.

e Puede Documentar los planes o rutinas de mantenimiento de cada uno de sus equipos
y genere con el MP los calendarios de mantenimiento en forma automaética.

e Dia con dia, el MP informa sobre los trabajos de mantenimiento que se deben realizar
y unavez que se realizan, el MP reprograma la fecha préxima para cuando deban volver
a realizarse, ajustando automaticamente los calendarios de mantenimiento.

e Automatice y simplifique con el MP el proceso de generacion, control y seguimiento de
las 6rdenes de trabajo.

e Mantenga control total sobre su inventario de repuestos y disminuya niveles de
inventario mediante la adquisicion de repuestos justo a tiempo.

e Mantenga organizada y disponible para consulta toda la informacion historica referente
a trabajos realizados y recursos utilizados.

e Genere gran cantidad de reportes, indices y graficas relacionados con la gestién de
mantenimiento.
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2.10.4 Infomante ®

Es un CMMS (Computerized Maintenance Management System, por sus siglas en inglés) o
sistema de informacion de mantenimiento por computador, también conocido como EAM
(Enterprise Asset Management, por sus siglas en inglés).

Las técnicas de mantenimiento y el manejo de informacion sobre los activos se han
desarrollado de manera notable, asi como las expectativas de las organizaciones con respecto
a las mismas, es importante entonces contar con sistemas que soporten estas nuevas
necesidades en un entorno de mejoramiento continuo, Infomante® es la mejor herramienta
para cumplirlas y superarlas.

Infomante® ha sido implementado desde hace 20 afios en mas de 10 paises en empresas de
manufactura, servicios, transporte, construccion, hoteles, hospitales y comercio, ya que sus
conceptos son universales y facilmente parametrizables para cualquier tipo de organizacion.

2.10.5 MyS Asociados Software®

El sistema dedicado al mantenimiento, es un elemento vital para proporcionar a produccion
su maxima disponibilidad de equipo. Un sistema de mantenimiento bien cimentado no solo
proporciona disponibilidad de maquinas, equipos herramentales, y recursos, sino que,
incrementa su tiempo de vida y reduce su costo operativo.

Es por eso que, la conjuncion de un sistema de informacion automatizado con la teoria
aplicada en la Gestién de Mantenimiento, asegura que por lo menos las actividades sean
planificadas de manera correcta. Generando avisos que mantengan alerta a los
administradores de la ejecucién de actividades venideras.

Actualmente, un exitoso sistema de mantenimiento requiere un fuerte compromiso
gerencial, participacion y soporte. Todos los niveles gerenciales de los departamentos
deben estar dedicados a sanear las practicas del mantenimiento.

Para facilidad de nuestros clientes, hemos desarrollado un Sistema de control de la

Gestién de Mantenimiento, la cual tenemos en la version multiplataforma en ambiente web

"WebMyS". Y la filosofia utilizada en estos sistemas se basa en la siguiente:

Beneficios

Levantamiento, ordenamiento y registro de informacion de cada objeto a mantener

Programacion de las actividades de Mantenimiento Rutinario y Programado

Cuantificacion de mano de obra requerida

Sistema de Solicitudes de Servicio

Emision de Chequeos, Inspecciones y Recorridos programados

Sistema de Ordenes de Trabajo

Control de ejecucion de las actividades de mantenimiento y registro de informacion

de fallas

Registro de informacién de cada tipo de accién y tipo de mantenimiento ejecutado

e Seguimiento y control de las actividades planificadas y programadas

e Manejo de frecuencias tipo calendario, recorrido, trabajo realizado, unidades
producidas
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e Generacion de indices e Indicadores de Gestién

e Programacion puntual o agenda de actividades

e Adaptacién de la organizacién a un proceso administrativo con sus actividades de:
planificacion, programacién, supervision, seguimiento, control y evaluacion.

2.11 Cooperativa Palmas Risaralda Ltda.

La Cooperativa Palmas Risaralda es una empresa dedicada a la extraccion de aceite de palma,
para ello cuenta con cultivos propios y compra de fruta a empresas aliadas y productores
particulares.

Dentro de los proyectos afines a la actividad de COOPAR se encuentran:

e Produccion de Biodiesel: Planta Iniciando operacion.
e Vivero: Se cuenta con todas las fases para obtener material vegetal.
e Gestion Ambiental.

Adicionalmente, dentro de los compromisos mas importantes para la empresa esta la
responsabilidad social, aspecto que se planea y ejecuta ardua y permanentemente.

La investigacion es otro punto importante que esta en proceso de crecimiento y abarca todas
las areas de la empresa.

2.11.1 Resefia Historica

Los asociados con que cuenta la cooperativa recibe la planta y el predio sin contar con apoyo
econdémico para desarrollar la actividad productiva de la Cooperativa, se requeria dinero para
las inversiones inmediatas tales como la compra de insumos, herramientas, asi como las
labores de mantenimiento del cultivo. Con mucho esfuerzo y conforme a sus capacidades con
recursos propios sus asociados fueron cubriendo las necesidades mas prioritarias, situacion
gue fue una constante durante 15 afios de existencia. En marzo del 2006 La Cooperativa da
un giro organizacional a través de la implementacién de nuevas politicas para obtencion de
recursos financieros que permitieron realizar inversiones importantes en el mejoramiento y
modernizacion de los equipos de la planta extractora, la renovacion del cultivo recibido y en
ltima instancia la puesta en funcionamiento de una planta de produccion de biodiesel a partir
de aceite crudo de palma.

2.11.2 Misién

1. En el aspecto social esta la satisfaccion de las necesidades basicas de sus asociados
y de la comunidad que hace parte del entorno de la planta extractora. Buscar el
mejoramiento de la calidad de vida en lo social y econdmico de las familias de sus
asociados y de su entorno. Generando desarrollo social y econémica para la region.

2. Enelaspecto empresarial, Satisfacer las necesidades de nuestros clientes, con cultivos
de palma africana, produccion de aceite crudo de palma africana, biodiesel y abonos
organicos con excelente calidad, manteniendo relaciones comerciales estratégicas que

25



Marco Teoérico
garanticen el posicionamiento de la empresa en el mercado local, nacional e
internacional.

2.11.3 Vision

Para el afio 2016 la Cooperativa Palmas Risaralda Ltda., sera una empresa reconocida y
competitiva de calidad; se logrard incursionar en el mercado nacional e internacional de la
produccion de aceite de palma; que conjuntamente con sus asociados, funcionarios y
proveedores cumplan con las necesidades de los clientes, implemente nuevas tecnologias,
apligue un sistema de control de calidad eficiente y desarrolle una gestion empresarial basada
en el humanismo.

2.11.4 Planta extractora

Cooperativa Palmas Risaralda Ltda., cuenta dentro de su cadena productiva de aceite de
palma con una planta de beneficio primario con capacidad para 10 TON RFF/ HORA, con
proyecciones de ampliacion a 20 TON RFF/HORA, en donde se integran todas las etapas
necesarias para la extraccion de aceite crudo, como producto principal y la obtencion de
almendra, como subproducto.

En dichas etapas se controlan todas las variables operativas necesarias (presion, temperatura,
tiempo de retencion, etc.) para entregar un producto en excelentes condiciones a nuestros
clientes a nivel nacional e internacional, garantizando un proceso eficiente y competitivo.

ETAPA ACTIVIDAD

= RECEPCION: Es la primera etapa del proceso. &sta

a su vez se divide en (4) sub-etapas: Pesaje en
bascula, Descargue de fruta. Control de calidad a
materia prima v Cargue de vagonetas

= ESTERILIZACION: se introducen los RFF en las

| ES fER“—""‘“'“"‘I autoclaves: durante una hora se somete la fruta a la

inyeccion de vapor directo.
l - DESFRUTADO: Luego de ser esterilizada, ia fruta
es llevada a una mesa de volteo, |a cual alimenta a
I DESFRUTADO | través de un redler un tambor desfrutador donde se
desprende el fruto del raquis. a traves del impacio
l mecanico.
= DIGESTION: una vez obtenida la fruta sueita, se
I DiGESTION I procede a maceraria en un cilindro vertical que esta
e dotado de unas aspas en contraposicidon, para lograr
1 un mayor recmpimiento de las celdas lipogenas.
- PRENSADO: |Ia fruta digestada es sometida a un

sisterma de presion mecanica, de donde se obtiene
| PRENSADO | el aceite, agua. lodos, fibra ¥ nueces, estas ultimas

son llevadas al proceso de palmisteria ¥ lo demas a
1 la siguiente etapa del proceso.

- CLARIFICACION: El licor de prensa extraido n Ia

etapa anterior es llevado a una etapa compleja. que

| CLARIFICACION | consiste en separar las diferentes corrientes

hidraulicas presentes en este fluido, aprovechando

las diferentes densidades mediante un sistema de
decantacion estatica.

- SECADO: lusgo de clarificado, el aceite posee
humedad. la cual se elimina mediante la aplicacion

I SECIENC: | de calor. aplicando la diferencia en los puntos de
l ebullicion del agua v €l aceite.
- ALMACENAMIENTO: El aceite listc para ser
| despachado es almacenado en tanques.
ALMACENAMIENTO

Imagen 2 Etapas de proceso de extraccion de aceite. Fuente COOPAR
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2.12 Norma ISA S5.1

Esta norma establece de manera uniforme y estandar los medios de representacion, la
identificacion y funciones propias de los instrumentos o dispositivos, sistemas de
instrumentacioén utilizados para la medicion, seguimiento y control, presentando un sistema de
designacion que incluye sistemas de identificacion y simbolos gréaficos. Esta norma tiene por
objeto satisfacer los distintos procedimientos de los diversos usuarios que necesitan para
identificar y representar graficamente equipos de medicién y control y sistemas. Estas
diferencias se reconocen cuando son coherentes con los objetivos de esta norma,
proporcionando simbolos de alternativas y métodos de identificacion. Esta norma es
conveniente para el uso en diferentes sectores de la industria, ya que esta requiere el uso de
esquemas de sistemas de control, diagramas funcionales y esquemas eléctricos para describir
la relacion con el equipo de procesamiento y la funcionalidad de equipos de medida y
control.[5]

2.12.1 Diagramas de instrumentacion P&ID

Se denomina diagrama P&ID (Piping and instrumentacion Diagram) o Diagrama de
instrumentacion y canalizaciones de la planta, al esquema donde se registra toda la
instrumentacién sobre un diagrama de flujo de proceso. Permiten asociar a cada elemento de
medicién y/o control un cédigo al que comunmente se denomina “tag” del instrumento. Los
simbolos y nomenclatura que se utlizan en los diagramas de instrumentacion estan
desarrollados en diversos estandares. Una norma muy difundida a nivel mundial son las
publicadas por ISA (instrument Society of América), en particular la S5.1. Los sistemas de
control de procesos se representan en diagramas de tuberias e instrumentos (P&ID) utilizando
simbolos normalizados. Se representan: instrumentacion, tuberias, bombas, motores y otros
elementos auxiliares. Los instrumentos del lazo de control se representan por un circulo con
las letras de designacion del instrumento, asi como el numero identificativo del lazo de control
al que pertenecen (Norma ISA-S5.1).[5]

2.13 Metodologia

Dada la problemética que se tenia en los mantenimientos de los motores eléctricos y tableros eléctricos
y a la necesidad de prolongar su funcionamiento, se establecieron pautas determinadas para contribuir
en el disefio y desarrollo del plan de mantenimiento, estas pautas o actividades fueron:

2.13.1 Familiarizacion con la planta extractora y equipos de produccién

Conocer de primera mano con los equipos que se va a utilizar es un factor importante ya que tener
contacto con ellos es fundamental para conocer como funciona, qué papel desempenfa, su area de
operacion, factores importantes a la hora de establecer acciones que contribuyan a su mantenimiento.

2.13.2 Levantamiento de informacién y elaboracion de hojas de vida

Dado que se llevaba una informacion algo pobre de motores y que no se contaba con unas hojas de
vida de mantenimiento, se realizé una actualizacion de la informacién de los motores, donde se verificd
motor por motor su informacion técnica, de los cuales el 70% no se contaba con chapa y los datos

27



Marco Tedrico
vinculados al equipo fueron aproximaciones al valor real proporcionados por el técnico eléctrico, cerca
de los 60 motores y 11 tablero se le elaboro su respectiva hoja de vida.

2.13.3 Levantamiento de planos P&ID de la caldera

Una vez conocido en gran medida el funcionamiento de los procesos de produccién de los equipos que
intervienen se centra en el area de la caldera para mirar en mas detalle los elementos que lo componen
para el disefio del plano P&ID eléctrico del &rea de la caldera en el cual gracias a la ayuda del técnico
eléctrico se logra el 6ptimo levantamiento de la informacion para hacer el disefio en AutoCAD los cuales
se dividieron en dos planos

2.13.4 Criticidad de equipos de produccion

En base al poco historial que se tiene sobre los mantenimientos que se les han hecho a los equipos
se hizo una recopilacion de los reportes de trabajo para establecer los niveles de criticidad de estos
equipos esto con el fin de establecer que tan criticos son estos equipos en caso de fallas.

2.13.5 Calculo de criticidad:

Para establecer en nivel de criticidad de un equipo se calcula a partir de las frecuencias de
fallo reportados utilizando la férmula:

C=(0XFO)+CM+SHA (1)

Donde,

FF=frecuencia de fallos

IO=Impacto operacional
FO=Flexibilidad operacional
CM=Costes de mantenimiento

SHA= Seguridad, Higiene y ambiente
C= Consecuencia

Con relacién a la consecuencia y los fallos se calcula la criticidad del equipo

CTR=FFXC (2)
Donde,

CTR= Criticidad

FF= Frecuencia de fallos
C= Consecuencia
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2.13.6 Parametros para la criticidad

Para establecer la criticidad de un equipo se hace en relacion a parametros cuantitativos que
asigna una puntuacién respecto a los alcances que se tendria respecto a si falla el equipo

4 3 2 1
frecuencia de frecuente: . Excelente:
alos (F) | mayora2 | Flomedo 12 Bucno @0 027 | menos de 05
eventos al afio eventos al afio
5 4 3 2 1
Impacto Perdidas de | peraidas de Pérdidas de paridas de | perdidas de
operacional produccion produccion produccion entre el produccion produccion
superiores al | entre el50% vy el 2506 v el 49% entre el 10% y menor al 10%
75% 74% y 24%
3 2 1
Se cuenta con
No se cuenta unidades de
con unidades de reserva que Se cuenta con
Flexibilidad reserva para logran cubrir de unidades de
operacional cubrir la forma parcial el | reserva en linea,
(FO) produccion, impacto de tiempos y
tiempos de produccion, reparaciones y
reparacion y tiempo de logisticas
logisticas es reparacion y pequefios
muy grandes logisticas
intermedios
2 1
Costes de Costes de Coste
mantenimiento reparacion, reparacion,
(CM) materiales y materiales y
mano de obra | manos de obra
superiores a inferiores a
4 3 2 1
Rlesgo§ alto de Riesgo minimo de
perdida de : . > .
. ~ Riesgo medio | perdida de viday .
vida, dafios . L No existe
i raves a la de perd|d~a de afeccion a la ningun riesgo
Seguridad, gsalud gel vida, dafios | salud(Recuperable |, "Fo . 2
ngu_ane y ersonal v/o importantes a la | en corto plazo) y/o F\)/ida i
ambiente personal y; salud y/o incidente
SHA incidente o ) afeccion a la
(SHA) : incidente ambiental .
ambiental . salud, ni
ambiental de | menor(controlable), ~
mayor que difici L dafios
ificil derrames faciles .
exceden los . d ambientales
limites restauracion f e contener y
permitidos ugas repetitivas.

Tabla 1 Parametros de criticidad [6]
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Resultados
3.1 Planos P&ID area de la caldera

Teniendo en cuanta la normativa ISA S5 y de la informacion recopilada del area de la caldera
se dividen en dos planos, caldera y tanque caldera para ver en detalle los planos de acuerdo
como se observa en el anexo C.

Tanque
elevado

HA-137

Purga del
tanque

Caldera =

vapor
N 2da letra => Generador

104 Lazo Nivel de agua

Entrada de
Anotaciones:

Imagen 3 Diagrama P&ID Tanque alimentador caldera Fuente COOPAR
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Imagen 4 Diagrama P&ID Caldera Fuente: Autor
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3.2 Criticidad de equipos
Con base al registro de reporte de mantenimientos recopilados (historial Unico de 6 meses)
del anexo D, se establecid la criticidad de los equipos eléctricos en los cuales de acuerdo a
los parametros establecidos.

Donde,

EQUIPO / PARAMETROS FF | IO | FO| CM | SHA | C |CTR

BOMBA CARCAMO 1 3| 1 2 1 3] 6 18
CENTRIFUGA 1 1] 3 2 2 1] 9 9
CENTRIFUGA 2 2] 3 2 2 1, 9 18
CONTRA INCENDIOS 1] 1 3 1 1| 5 5
DESFRUTADOR 1] 5 3 2 118 18
DIGESTOR 1 1] 4 2 2 2|12 12
DIGESTOR 2 1] 4 2 2 2|12 12
EXCLUSA CENIZA 1] 1 2 1 3] 6 6
BOMBA LODOS 2| 2 1 2 2| 6 12
BOMBA CARCAMO 2 1] 1 2 1 3| 6 6
PRECLARIFICACION 3| 3 2 2 1, 8 24
MOTOBOMBA 1 1] 3 2 2 3|11 11
MOTOBOMBA 2 1] 3 2 2 3|11 11
MOTOBOMBA POZO 1 1] 4 2 2 2|12 12
PRENSA 2 2| 4 2 2 2|12 24
ROMPE TORTA 2| 5 3 2 2119 38
T. FORZADO 2| 5 2 2 4|16 32
T. INDUCIDO 3] 5 3 2 3] 20 60
TAMIZ 1 4| 3 2 1 1| 8 32
TAMIZ 2 2| 3 2 1 1 8 16
VENTILADOR CASCARILLA 1] 1 2 1 1| 4 4
VENTILADOR FIBRA 2| 2 2 2 1] 7 14

Tabla 2 Criticidad de equipos

FF=frecuencia de fallos
IO=Impacto operacional
FO=Flexibilidad operacional
CM=Costes de mantenimiento

SHA= Seguridad, Higiene y ambiente

C= Consecuencia
CTR= Criticidad

Resultados

Dado que son equipos mas usados y a los que se le ha realizado mantenimientos correctivos
esta criticidad es base para establecer el plan de mantenimiento general.
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3.3 Plan de Mantenimiento Eléctrico y Electréonico

Con el fin de estructurar el plan de mantenimiento se disefia una modelo guia para que la
empresa desarrolle un adecuado sistema de mantenimiento con el propdsito de mantener una
adecuada gestion, por ello se disefié a partir de la tabla 2 como base para el siguiente plan de
mantenimiento ya que me brinda soporte historico de falla de esos equipos y se toma como
estimacion a otros equipos similares.

3.3.1 Politicas de Mantenimiento Eléctrico

El Plan De Mantenimiento Preventivo Eléctrico y Electrénico de Cooperativa Palmas
Risaraldas Ltda. se rige a partir de la sostenibilidad y confiabilidad del equipo eléctrico y
electrénico para prolongar su funcionamiento, las politicas que se deben tener presente para
la ejecucion de este plan de mantenimiento son:

e La supervision y ejecucion del plan de mantenimiento debe estar a cargo del Jefe de
mantenimiento o Director de planta en caso de ausencia del primero.

e Para un 6ptimo funcionamiento del plan de mantenimiento el ejecutor debe llevar las
pautas adecuadas para la ejecucibn del mismo, de igual forma realizar una
retroalimentacion del plan respecto al comportamiento de los equipos para una posible
modificacién a mantenimientos programados.

e El ejecutor del plan de mantenimiento debe gestionar y garantizar que existan los
respectivos repuestos para los mantenimientos sea correctivos o programados.

e Todo trabajo de mantenimiento preventivo y/o correctivo debe ser solicitado a través de
ordenes de trabajo para un control de seguimiento en el registro de mantenimientos.

e Las actividades de mantenimiento eléctrico solo deberan ser realizadas por el personal
capacitado en el area para realizar dicha actividad.

e Se debe garantizar que el personal de mantenimiento tenga el equipo de proteccion y
seguridad adecuado para la ejecucién de las actividades, ya sea para trabajar con
equipo energizado o sea el caso.

¢ Las manipulaciones de equipos eléctricos sea tableros eléctricos o motores eléctricos
solo se debe hacer por parte del técnico eléctrico a cargo y no por ningun operario de
la planta, esto garantiza el andlisis de falla, la solucion de la falla y el reporte de la falla.

e Se debe llevar registro adecuado y oportuno de los mantenimientos que se realizaron.

e Ante cualquier parada de mantenimiento no eléctrico en la planta y que amerite varias
horas se puede adelantar las préximas fechas de mantenimiento eléctrico en el que es
necesario que el proceso este parado para la intervencion del equipo
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Resultados
3.3.2 Organigrama Plan de mantenimiento

Imagen 5 Organigrama Plan de mantenimiento
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3.3.3 Protocolos de Mantenimiento

Para un control adecuado del plan de mantenimiento se estipula el protocolo a seguir para
garantizar su optimo cumplimiento, para ello se describen los pasos que se deben seguir
respecto a las actividades de mantenimiento.

3.3.3.1 Motores

3.3.3.1.1 Inspecciones:

El personal encargado debe corroborar como se encuentra el equipo y Sus accesorios por eso
es indispensable estar atento al funcionamiento, al estado y realizar un chequeo de ello para
llevar un registro adecuado y hacer un diagndstico para un proximo mantenimiento ante una
anomalia, cualquier irregularidad o deterioro del equipo o accesorio se debe pasar el reporte
correspondiente para gestionar el repuesto en caso de ser un accesorio.

Entre las inspecciones se encuentran:

3.3.3.1.1.1 Inspeccion visual:

Se observa el comportamiento del motor, si tiene vibraciones, si se percibe ruido ajeno al
funcionamiento propio del equipo, existencia de algin agente que pueda afectar al equipo.
Tiempo estimado: 3 min.

3.3.3.1.1.2 Inspeccidn bornera:

Se debe destapar la bornera y revisar las conexiones del motor estado del cableado si presenta
sulfatacion en el cableado.
Tiempo estimado: 3 min.
Herramientas necesarias:

e Destornillador de estria e Llave 1/2
e Destornillador de pala e Llave 9/16
e Alicate e Guantes tipo Ingeniero

3.3.3.1.1.3 Inspeccidon de impulsor:

Para esta inspeccion se debe desmontar el motor de la caja impulsora, se quita la voluta y se
comprueba el estado del impulso, si presenta desgaste por corrosion del aceite, lodo o agua,
el equipo debe estar detenido.
Tiempo estimado: 7 min.
Herramientas necesarias:

e Llave 1/2 e Guantes tipo Ingeniero

e Llave 9/16

3.3.3.1.1.4 Inspeccion de consumo:

Para esta inspeccion se debe solo basta tomar la pinza voltiamperimetrica y hacer medicion
en uno de los cables que sale ya sea del contactor o relé al motor
Tiempo estimado: 2 min.
Herramientas necesarias:
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Resultados
e Pinza Voltiamperimetrica

3.3.3.1.1.5 Inspeccion de voluta:

Para esta inspeccion se debe desmontar el motor de la caja impulsora, se desmonta la voluta
y se comprueba el estado, si presenta desgaste por corrosion del aceite, lodo 0 agua, el equipo
debe estar detenido.

Tiempo estimado: 7 min.

Herramientas necesarias:

e Destornillador de estria e Llave 1/2
e Destornillador de pala e Llave 9/16
e Alicate

3.3.3.1.1.6 Inspeccion de correas:

Verificar el estado de la correa, presencia de desgaste, perdida de elasticidad, el equipo debe
estar detenido.

Tiempo estimado: 1 min.

Herramientas necesarias:

3.3.3.1.2 Cambios:

Se debe garantizar y gestionar que exista el repuesto en almacén para disminuir los tiempos
de reparacion del equipo y los tiempos de parada del mismo o de produccion, de igual forma
tener a disposicion las herramientas adecuadas para hacer el cambio.

Los cambios a tener en consideracion son:
3.3.3.1.2.1 Cambio impulsor:

Presenta desgaste considerado en sus aspas y/o estructura, se debe tener presente el cambio
del sello mecénico.
Tiempo estimado: 15 min.
Herramientas necesarias:
e Llave 1/2
e Llave 9/16
e Guantes tipo ingeniero

3.3.3.1.2.2 Cambio voluta:

Presenta desgaste considerable por la corrosion del fluido
Tiempo estimado: 15 min.
Herramientas necesarias:

e Llave 1/2

e Llave 9/16

e Guantes tipo ingeniero
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3.3.3.1.2.3 Cambio rodamientos:

Se debe verificar el estado del rodamiento, para su cambio se debe usar el extractor de
rodamientos para evitar dafios en el eje del motor por técnicas y herramientas inapropiadas.
Tiempo estimado: 2 hrs

Herramientas necesarias:

e Destornillador de estria e Llave 9/16

e Destornillador de pala e Guantes tipo ingeniero

e Alicate e Extractor de rodamientos

e Llave 3/4 e Llave expansiva (segun el motor)
e Llave 1/2

3.3.3.1.2.4 Cambio correa:

Presenta desgaste, perdida de elasticidad.

Tiempo estimado: 15 min.

Herramientas necesarias:
e Llave 3/4 e Guantes tipo ingeniero
e Llave 9/16 e Llave expansiva

3.3.3.1.3 Limpieza:

Mantener el exterior del motor libre de acumulacion de capas de agente abrasivos o fibra que
pueden generar el recalentamiento del motor, limpiar en lo posible y dejar despejada las
rendijas de ventilacion del estator y la canastilla del ventilador para que exista un flujo
adecuado de aire. Esta limpieza se puede realizar con el motor encendido o apagado, de igual
forma limpiar el ventilador del motor siempre y cuando el motor se encuentre apagado.

En caso de hacer reemplazo de un motor y se le hace mantenimiento en el taller se recomienda
hacer una limpieza en el interior del mismo usando ACPM para eliminar cualquier suciedad
interna del motor, teniendo cuidado con los bobinados y secar completamente con sopladora.

Tiempo estimado: 10 min.
Herramientas necesarias:

e Destornillador de estria e Desengrasante
e Destornillador de pala e Brocha o cepillo
e Trapo

3.3.3.2 Tablero

Solo el personal eléctrico esta en la facultad de hacer intervenir en los tableros, para las
intervenciones de modificacion y/o inspecciones es de gran importancia tener los planos
eléctricos con la finalidad de disminuir los tiempos de intervencion en mantenimientos
correctivos o preventivos

3.3.3.2.1 Inspeccion:
Las inspecciones referentes a los tableros se postulan:
39



3.3.3.2.1.1 Inspeccion de pulsadores e indicadores

Resultados

Se revisa si estan en funcionamiento y en buen estado, en caso de deterioro o falla realizar su

respectivo cambio.

3.3.3.2.1.2 Inspeccion de cableado:

Revisar si no presenta deterioro del encauchetado como también sulfatacion, que no se

encuentre partido el cable.

3.3.3.2.1.3 Inspeccion de proteccion:

Revisar si se encuentran en buen estado si conmutan adecuadamente si no presenta

sobrecalentamiento.
Tiempo estimado: 15 min.
Herramientas necesarias:
e Destornillador de estria
e Destornillador de pala

3.3.3.2.2 Ajustes:

3.3.3.2.2.1 Ajustar las conexiones y borneras:

Evitar falso contactos.
Tiempo estimado: 30 min.
Herramientas necesarias:
e Destornillador de estria
e Destornillador de pala
e Guantes tipo ingeniero

3.3.3.2.2.2 Ajustar relés térmicos:

Guantes tipo ingeniero
Guantes de goma aislante

Guantes de goma aislante
Llaves Bristol

Con base a la inspeccion de consumo reajustar en la escala de proteccion adecuada para el

motor correspondiente si este lo amerita.
Tiempo estimado: 30 min.
Herramientas necesarias:

e Destornillador de estria

e Destornillador de pala

e Guantes tipo ingeniero

3.3.3.2.3 Limpieza:

e Guantes de goma aislante
¢ Llaves Bristol

La limpieza de los tableros se debe ser cuidadoso al trabajar en caliente, no usar herramientas
conductoras, se debe realizar con sopladora para eliminar polvo, tela arafia, en caso de
evidenciar acumulacion de grasa se usa cepillo o brocha con un poco de desengrasante
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teniendo cuidado de no tocar barrajes y posterior pasar de nuevo sopladora para no dejar puntos
humedos.
Tiempo estimado: 2 hrs.
Herramientas necesarias:
e Destornillador de estria

e Destornillador de pala e Guantes tipo ingeniero
e Trapo e Guantes de goma aislante
e Desengrasante e Sopladora

e Brocha o cepillo

3.3.4 Codificacion de Equipos

La codificacion de los equipos de la planta esta basada en la estructura jerarquica que maneja
el software Renovefree en la cual se establecen niveles o eslabones relacionados, esta
codificacion se maneja de la siguiente forma:

Area
Cadigo area: Se asigna con respecto al nUmero areas que maneja la planta
1
Cédigo del Area 4_T
Sistema

Cddigo sistema: Se relacion con el area
101

Codigo del Area 4_—| ’
Subsistema Cddigo del Sistema

Cddigo subsistema: Se relaciona el sistema al que pertenece
10101

Codigo del Sistema
. Cddigo del Subsistema
Equipo
Cddigo equipo: Relaciona toda la estructura jerarquica
10101 01

Cadigo del Subsistema ¢«—
Cadigo del Equipo
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Resultados

COOPERATIVA PALMAS RISARALDA LTDA.
CODIFICACION DE EQUIPOS ELECTRICOS VERSION: 1.0
CoD COD CoD COoD CoD
CENTRO CENTRO AREA AREA SISTEMA SISTEMA SUBSISTEMA SUBSISTEMA EQUIPO EQUIPO
1010101 MOTOBOMBA # 1
10101 TANQUE 1010102 MOTOBOMBA # 2
1010201 TIRO FORZADO
1010202 TIRO INDUCIDO
1010203 | TORNILLO SIN FIN CALDERA 1
101 ESTERILIZACION
1 ESTERILIZACION 10102 CALDERA 1010204 | TORNILLO SIN FIN CALDERA 2
1010205 TORNILLO SIN FIN ZORRA
1010206 | VALVULA EXCLUSA CENIZA
1010207 VENTILADOR DE FIBRA
10103 AUTOCLAVES | 1010301 WINCHER
102 TABLERO 10201 JABLERO CALDERA 1020101 TABLERO CALDERA
10202 [TABLERO AUXILIAR 1020102 TABLERO AUXILIAR
20101 MESA DE VOLTEQ| 2010101 MESA DE VOLTEO
2010201 ELEVADOR DE FRUTA
2010202 TAMBOR DESFRUTADOR
2010203 REDLER DE RAQUIS
9 DESFRUTADO 201 DESFRUTADOR 20102 DESFRUTADO 2010204 TORNILLO SIN FIN BAJO
2010205 | ELEVADOR DE CANGLIONES
2010206 SIN FIN DIGESTORES
2010207 SIN FIN MURRIO
1 COOPAR 202 TABLERO 20201 TABLERO 2020101 TABLERO DESFRUTADO
3010101 DIGESTOR#1
30101 DIGESTON 3010102 DIGESTOR#2
3010201 PRENSA #1
3 DIGESTION Y 301 ?ggg;fgg 3010202 PRENSA # 2
PRENSADO 30102 PRENSADO 3010203 UNIDAD HIDRAULICA # 1
3010204 UNIDAD HIDRAULICA # 2
3010205 ROMPEDOR DE TORTA
302 TABLERO 30201 TABLERO 3020101 TABLERO DIGESTION
4010101 ELEVADOR DE NUEZ
40101 NUEZ 4010102 TAMBOR CLASIFICADOR
4010201 | TRITURADOR DE NUEZ # 1
4010202 | TRITURADOR DE NUEZ # 2
40102 TRITURACION 4010203 TORNILLO SIN FIN BAJO
REPPERS
4010301 | ELEVADOR DE ALMENDRA
401 PALMISTERIA
4 PALMISTERIA 40103 ALMENDRA 4010302 | VENTILADOR SILO ALMENDRA
4010401 VENTILADOR DE FIBRA
40104 FBRA 4010402 [ VALVULA ESCLUSA FIBRA
4010501 [ VALVULA CASCARILLA #1
40105 CASCARILLA | 4010502 | VENTILADOR CASCARILLA
4010503 | VALVULA CASCARILLA #2
402 TABLERO 40201 TABLERO 4020101 TABLERO PALMISTERIA

Imagen 6 Codificacion de equipos lera parte. Fuente: COOPAR
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COOPERATIVA PALMAS RISARALDA LTDA.

CODIFICACION DE EQUIPOS ELECTRICOS VERSION: 1.0
CcoD CcoD COD COoD COoD
CENTRO CENTRO AREA AREA SISTEMA SISTEMA SUBSISTEMA SUBSISTEMA EQUIPO EQUIPO
5010101 BOMBA CARCAMOS # 1
S0101 CARCAMO 5010102 BOMBA CARCAMOS # 2
501  PRE-CLARIFICACIOI 5010201 BOMBA TAMIZ CIRCULAR
50102 TAMIZ 5010202 TAMIZ CIRCULAR
5 [PRECLARFICACIO 5010203 BOMBA TANQUE PRE
502 TABLERO 50201 TABLERO 5020101 | TABLERO PRE-CLARIFICACION
5020102 TABLERO DE CARCAMO
6010101 BOMBA AGUA#1
6010102 BOMBA PRESION
6010103 TAMIZ RECTANGULAR
6010104 | BOMBA TAMIZ RECTANGULAR
6 CLARIFICACION 601 CLARIFICACION 60101 CLARIFICACION 6010105 MOTOR BATIDOR ACEITE
6010106 FILTRO CEPILLO#2
6010107 CENTRIFUGA #1
6010108 CENTRIFUGA # 2
6010109 | BOMBA TANQUE SECADOR
602 TABLERO 60201 TABLERO 6020101 | TABLERO CLARIFICACION
7010101 BOMBA DE AGUA
7 FLORENTINOS oL FLORENTINO ro101 BOMBAS 7010102 BOMBA LODOS
702 TABLERO 70201 TABLERO 7020101 TABLERO FLORENTINO
8010102 BOMBA POZO #1
8 BOMBEO soL BOMBEO sotoL Pozo 8010103 BOMBA POZO #2
802 TABLERO 80201 TABLERO 8020101 | TABLERO BOMBEO POZO
! COOPAR 901 INCENDIOS 90101 INCENDIOS 9010101 BOMBA RED CONTRA
9  ED CONTRA INCENDI INCENDIOS
I ' TABLERO RED CONTRA
902 TABLERO 90201 TABLERO 9020101 INCENDIOS
10 CARGUE 1001 CARGUE 100101 CARGUE 10010101 BOMBA DE CARGUE
1002 TABLERO 100201 TABLERO 10020101 TABLERO CARGUE
11010101| TABLERO DE TRANSFERENCIA
1101 TABLEROS 110101 TABLEROS 11010102| TABLERO DE DISTRIBUCION
1 SUBESTACION 11010103 TABLERO CONDENSADORES
11020101 VARIADOR PRENSA 1
1102 VARIADORES 110201 VARIADORES 11020102 VARIADOR PRENSA 2
12010101 MOTOR 1
12010102 MOTOR 2
12010103 MOTOR 3
12010104 MOTOR 4
12010105 MOTOR 5
12010106 MOTOR 6
12 TALLER 1201 TALLER 120101 TALLER 12010107 MOTOR 7
12010108 MOTOR 8
12010109 MOTOR 9
12010110 MOTOR 10
12010111 MOTOR 11
12010112 MOTOR 12
12010113 MOTOR 13

Imagen 7 Codlificacion de equipos 2da parte. Fuente COOPAR
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3.3.5 Tabla frecuencial de mantenimientos

Resultados

Dada las condiciones de los equipos se hace una estimacion a partir del registro del anexo C y
de la criticidad de los equipos que se obtuvo en la tabla 2, a partir de ello se estipulan las
frecuencias de mantenimiento iniciales

TABLA FRECUENCIAL DE MANTENIMIENTOS MOTORES ELECTRICOS

Imagen 8 Tabla frecuencial de mantenimiento motores eléctricos lera parte

3010101 Digestor # 1 /
3010102 Digestor # 2 /
o, 3010201 Prensa# 1 / /
E:)'?:s:;’goy 3010202 |Prensa# 2 I /
3010203 Unidad hidratilica # 1 / /
3010204 Unidad hidradlica # 2 / /
3010205 Rompedor de torta / /
4010101 Elevador de nuez / /
4010102 Tambor clasificador / /
4010201 Triturador de nuez # 1 /
4010202 Triturador de nuez # 2 /
4010203 Tornillo sin fin bajo reppers / /
palmisterfa 4010301 Elevador de almendra / /
4010302 Ventilador silo_almendra /
4010401 Ventilador de fibra /
4010402 Vélvula esclusa fibra / /
4010501 Vélvula cascarilla # 1 / /
4010502 Ventilador cascarilla /
4010503 Valvula cascarilla # 2 / /
5010101 Bomba carcamos # 1 /
5010102 Bomba carcamos # 2 /
Pre-clarificacion 5010201 Bomba tamiz circular /
5010202 Tamiz Circular /
5010203 Bomba tanque pre

Imagen 9 Tabla frecuencial de mantenimientos motores eléctricos 2da parte

Lectura: Semanal —> Quincenal —> - Mensual = - Bimestral —> | Trimestral = - Semestral —* - Anual nd -
T - o g «
sSls le2ls s | 2 25|z ¢,y
c 2 c 9 c@ = cQ g_ 2 2 g 3 58
o2 | eS| oE | o8 | S& B £ v o °§
Area Cédigo Motor o o2 ca o2 ° 3 IS © ) ° o Q=
o5 o £ o c o = o < o N ° ° £
[T o5 o o ® o o5 o o ht 2 o €g
al a8 ag Qo a9 o a o a 2 ]
E A - A - g E| 2| g | g |°¢
o S I N N B - - N B
— |
£ [§) o
1010101 Motobomba # 1 / / / / /
1010102 Motobomba # 2 / / / / /
1010201 Tiro forzado / / /
1010202 Tiro inducido / / /
1010203 Tornillo sin fin caldera 1 / / / /
Caldera —
1010204 Tornillo sin fin caldera2 / / / /
1010205 Tornillo sin fin zorra / / / /
1010206 Valvula exclusa ceniza / / / /
1010207 Ventilador de fibra / / / /
1010301 Wincher / / / /
2010101 Mesa de volteo / / / /
2010201 Elevador de fruta / / /
2010202 Tambor desfrutador / / / /
Area de volteo 2010203 Redler de raquis / e I I
2010204 Tornillo sin fin bajo / / / /
2010205 Elevador de canglijones / / /
2010206 Sin fin digestores / / / /
2010207 Sin fin murrio / / / /
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6010101 Bombaagua # 1
6010102 Bomba presién
6010103 Tamiz rectangular
6010104 Bomba tamiz rectangular
Clarificacién 6010105 Motor batidor aceite
6010106 Filtro cepillo # 2
6010107 Centrifuga # 1
6010108 Centrifuga # 2
6010109 Bomba tanque secador
Florentinos 7010101 Bomba de agua
7010102 Bomba lodos
Bombeo 8010102 bomba pozo # 1
8010103 bomba pozo # 2
Red contraincendiog 9010101 Red contra incendios
Cargue 10010101 Bomba de cargue

Imagen 11 Tabla frecuencial de mantenimientos de tableros eléctricos

TABLA FRECUENCIAL DE MANTENIMIENTOS TABLEROS ELECTRICOS
Lectura: Semanal —>  Quincenal —> - Mensual = - Bimestral — | Trimestral —> -
g O g 8 c o0 .
S cdClc8]lcolm 2 g
o o :9;3_8:9::;?98 P o35
Area Cadigo Tablero g. 8 =l 8 % 8 el3%c
5 |aes|ag|ae|2co
g2s[2°]2%|%8
Esterilizacion 1020101 TABLERO CALDERA
1020102 TABLERO AUXILIAR
Desfrutado 2020101 TABLERO DESFRUTADO
Digestion y prensado 3020101 TABLERO DIGESTION
Palmisteria 4020101 TABLERO PALMISTERIA
Pre-clarificacion 5020101 TABLERO PRE-CLARIFICACION
Clarificacion 6020101 TABLERO CLARIFICACION
Florentinos 7020101 TABLERO FLORENTINO
Bombeo 8020101 TABLERO BOMBEO POZO
Red contraincendios 9020101 TABLERO RED CONTRA INCENDIOS
Cargue 10020101 TABLERO CARGUE
11010101 TABLERO DE TRANSFERENCIA
11010102 TABLERO DE DISTRIBUCION
Subestacion 11010103 TABLERO CONDENSADORES
11020101 VARIADOR PRENSA 1
11020102 VARIADOR PRENSA 2
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Imagen 12 Cronograma anual del drea de esterilizacion
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Imagen 13 Cronograma anual drea de desfrutado
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DISENO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ELECTRICO Y ELECTRONICO PARA LA EMPRESA

COOPAR
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3.3.7 Tabla de repuestos

Resultados

Con el fin de tener informacion a la mano el repuesto en el mantenimiento que son de primera
mano para el motor se establecio el listado de rodamientos, correa, impulsores, volutas, de la
gran mayoria de los motores que se tuvo acceso a la informacién

COOPERATIVA PALMAS RISARALDA LTDA.

B Ao TABLA DE REPUESTOS MOTORES ELECTRICOS \Ffzgsf'cl’?g' 1.0
Area Motor Repuesto [Ref. Repuesto Cant
Motobomba # 1 Rodamiento 6308 2
Motobomba # 2 Rodamiento 6309 2
Rodamiento 6208 2
Tiro forzado Correa B-53 3
chumaceras 22210 2
. 6212 1
Tiro inducido Rodamiento 6312 1
e Correa B71 4
Esterilizacion
Tornillo sin fin zorra Rodamiento 6206 L
6205 1
Tornillo sin fin caldera Rodamiento 6206 2
Valvula exclusa ceniza |Rodamiento
. . Rodamiento
Ventilador de fibra Correa A3S 2
. . 6309 1
Wincher Rodamiento 6200 1
Mesa de volteo Rodamiento 6206 2
Rodamiento 6305 L
Elevador de fruta 6308 1
Correa B133 3
Tambor desfrutador Rodamiento
. Rodamiento 6206 2
Desfrutador Redler de raquis Correa 5V X750 3
Tornillo sin fin bajo Rodamiento
.. Rodamiento 6205 L
Elevador de canglijones 6206 1
Correa B71 3
Sin fin digestores Rodamiento 6205 2
Sin fin murrio Rodamiento

Imagen 19 Tabla de repuestos motores eléctricos lera parte
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DISENO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ELECTRICO Y ELECTRONICO PARA LA EMPRESA

COOPAR

W

W S

COOPERATIVA PALMAS RISARALDA LTDA.

TABLA DE REPUESTOS MOTORES ELECTRICOS

Version: 1.0

Pag: 2/3
Area Motor Repuesto |Ref. Repuesto Cant
. Rodamiento 6209 2
D #1
'gestor Correa B97 3
. Rodamiento 6209 2
D tor # 2
'gestor Correa C61 3
. ., . 6308 1
Digestiony prensado |Prensa # 1 Rodamiento 6311 1
Prensa # 2 Rodamiento 6209 2
Unidad hidradlica # 1 Rodamiento
Unidad hidradlica # 2 Rodamiento
Rompedor de torta Rodamiento 6309 2
. 6205 1
Elevador d Rod t
evador de nuez odamiento 6206 1
Tambor clasificador Rodamiento
. Rodamiento
Triturador d #1
riturador de nuez Correa Co8 >
. Rodamiento
Triturador de nuez # 2 Correa Co8 >
. L. , ] . 6205 1
Fornillo sin fin bajo repperd Rodamiento 6204 1
. , , . . 6204 1
Palmisteria Valwula cascarilla # 1 Rodamiento 6205 1
Elevador de almendra Rodamiento
. . Rodamiento
Ventil | [
entilador silo almendra Correa BEE 3
. 6311 1
Ventilador de fibra Rodamiento 6211 1
Correa
Valvula esclusa fibra Rodamiento
Ventilador cascatrilla Rodamiento 6309 2
Valwula cascarilla # 2 Rodamiento 6205 2
. 6208 1
Rodamiento 6207 1
Impulsor 19774 1
o ., , Rosca: 19069 1
Pre-clarificacion Bomba carcamos # 1 Voluta Cufia: 24759 1
Acople Rosca: 25386 1
Cuna: 25381 1
Sello Mecanico 1"1/4 1

Imagen 20 Tabla de repuestos motores eléctricos 2da parte
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Resultados

%‘%ﬁ COOPERATIVA PALMAS RISARALDA LTDA.
\.%“T-;ﬁ Version: 1.0
B A TABLA DE REPUESTOS MOTORES ELECTRICOS Pag: 3/3
Area Motor Repuesto |Ref. Repuesto Cant
. 6206 1
R
odamiento 6205 1
Impulsor 19774 1
. Rosca: 19069 1
Bomba carcamos # 2 Voluta Cufia: 24759 1
Acoble Rosca: 25386 1
P Cufia: 25381 1
Sello Mecanico 1"1/4 1
. 6206 1
R
odamiento 6205 1
Impulsor 19774 1
. Rosca: 19069 1
- ., B I Vol =
Pre-clarificacion omba tamiz circular oluta Cuna: 24759 1
Acoble Rosca: 25386 1
P Cufia: 25381 1
Sello Mecanico 1"1/4 1
Tamiz circular Rodamiento
. 6206 1
Rodamiento 6205 1
Impulsor 19774 1
Rosca: 19069 1
Bomba tanque pre Voluta Cufa. 24759 1
Acoble Rosca: 25386 1
P Cufia: 25381 1
Sello Mecanico 1"1/4 1
. 6204 1
B #1 R
omba agua odamiento 6205 1
Bomba presién Rodamiento 6206 2
Tamiz rectangular Rodamiento
Correa B64 2
Bomba tamiz rectangular| Rodamiento 6004 2
Motor batidor aceite Rodamiento ggg; i
larifi i6 -
Clarificacion Rodamiento 6210 2
; Retenedor 75-100-12 1
Centrifuga # 1 Aceite Hidroflo]  15W-40 1
Correa A139 4
Rodamiento 6210 2
g Retenedor 75-100-12 1
Centrifuga # 2 Aceite Hidroflo]  15W-41 1
Correa Al140 4

Imagen 21 Tabla de repuestos de motores eléctricos 3era parte
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DISENO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ELECTRICO Y ELECTRONICO PARA LA EMPRESA

COOPAR

TABLA DE REPUESTOS MOTORES ELECTRICOs |Yersion: 1.0
Pag: 4/3
Area Motor Repuesto [Ref. Repuesto Cant
. 6204 1
Rodamiento 6205 1
Impulsor 19774
- L, Rosca: 19069
Clarificacion Bomba tanque secador |Voluta Cura- 24759
Acoble Rosca: 25386
P Cufia: 25381
Sello Mecanico 1"1/4
Bomba de agua
Florentinos Rodamiento 6205
Bomba lodos 6206
Bombeo bomba pozo # 1 Rodamiento 6208 2
bomba pozo # 2 Rodamiento 6208 2
Red contra incendios |Red contra incendios Rodamiento 6308 2
Cargue Bomba de cargue Rodamiento
Imagen 22 Tabla de repuestos de motores eléctricos
3.3.8 Formatos
3.3.8.1 Orden de Trabajo
& v. e [ picmaibpE1
?ia ORDEN DE TRABAJO CODIGO: u-‘uf)z-
icoorpar | VERSION: 4 ! 'I;‘,%;:fj
- \_;f Nis51
| Fecha: [ Solicitante 1 [PRIORIDAD: [1]2] 3
| Area o Subproceso: Fecha de ejecucion :
Magquina y/o equipo: %
DESCRIPCION DE LA ORDEN DE TRABAJO
2
RESPONSABLE: ASIGNADO DEL MANTENIMIENTO:
PRIORIDAD: 1 menor o igual a dos dias, 2 menor o igual a cinco dias, 3 menor o igual a diez dias.
S: Sistemas 3.

Imagen 23 Formato de orden de trabajo

1. Fecha: Dia de solicitud de la orden de trabajo
Solicitante: Persona que solicita el trabajo
Prioridad: Grado de prioridad para ejecutar el trabajo
Area: Area de proceso en el que se realizara el trabajo
Fecha de ejecucion: Dia en que se ejecuta el trabajo
Maquina y/o equipo: Equipo sobre el que se realizara el trabajo
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2.

3.
3.3.8.2

Instalacion: Planta extractora
Descripcion de la orden de trabajo: Lleva informacion de la actividad a realizar sobre

el equipo

Responsable: Lider de Mantenimiento o Director de Planta

Reporte de Mantenimiento

@I REPORTE DE MANTENIMIENTO O ek
S ) B VERSION: 4 g

S,

[Fecha: B [ Solicitante [Tipodefalla: | G [ M [ E | | | O
Area 0 Subproceso: - [ Mahignimiento: __preventivo correctivo
Maquina o equipo Instalacion

DESCRIPCION DEL MANTENIMIENTO

—
| MANO DE OBRA UTILIZADA S
‘ Cantidad Desde | Hasta |
| Personas Fecha Hora Fecha | Hora |
| Operario | = B
| Mecanico | = ‘5 a0 |
Electricista_| e =l
Externo 3 | |
FOPUS T MATERIALES UTILIZADOS. v
[ D CANTIDAD ‘

:\E>

| TIEMPO DE PARADA DEL EQUIPO O MAQUINA:
TIEMPO MANO DE OBRA UTILIZADA:
TRABAJO RECIBIDO POR:
S: Sistemus  G: General M: E: ica I: Instrus O: Otras
PAGINA 1 DE 2

Imagen 24 Reporte de mantenimiento pdg. 1

1. Fecha: Dia de ejecucion de la orden de trabajo
Solicitante: Persona que solicita el trabajo
Tipo de falla: Seleccionar la falla que presento el equipo
Area: Area de proceso en el que se realizara el trabajo

Mantenimiento: Seleccionar el mantenimiento que se realizo
Maquina y/o equipo: Equipo sobre el que se realizaréa el trabajo

Instalacién: Planta extractora
Descripcion del mantenimiento: Se detalla el mantenimiento que se le realizo al equipo
Mano de obra utilizada:Registro del tiempo de inicio y finalizacién del mantenimiento
Equipos y material utilizados: Detallar las herramientas y repuestos utilizados

Se menciona si durante la ejecucion del trabajo se presentaron demoras ya sea para
intervenir o en la adquisicion de los repuestos.

abrwn

Resultados
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DISENO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ELECTRICO Y ELECTRONICO PARA LA EMPRESA

COOPAR
]
= N [ PAGINA 2 DE 2 {
REPORTE DE MANTENIMIENTO e |
otan VERSION:4 | 40y

SE PRESENTO ALGUN INCONVENIENTE O DEMORAS EN LA EJECUCION DEL TRABAJO:

5.

REALIZO MANTENIMIENTO ADICIONAL A LA MAQUINA O INSTALACION:

e s L

SUGIERE REALIZAR OTRO TRABAJO A ESTE EQUIPO O INSTALACION: TE 5
by 4 MRS

S: Sistemas  G: General M: ani E: i I: O: Otras

6 . 2AGINAZDE

REALIZO MANTENIMIENTO

Imagen 25 Reporte de mantenimiento pdg. 2

6. Describir trabajo adicional que se realizo fuera de la orden de trabajo .
7. Describir que se le debe realizar al equipo para otro mantenimiento.
8. Firma del tecnico que realiz6 el mantenimiento.

3.3.8.3 Hoja de vida de equipos

3.3.8.3.1 Motores

“°"E"‘% COOPERATIVA PALMAS RISARALDA LTDA.
B Bt HOJA DE VIDA DE EQUIPOS DE PRODUCCION VERSION: 1.0
st

1. DATOS TECNICOS

Equipo W1
Codigo 11010101
uncion Bomba que suministra agua a la caldera desde el
tanque de agua
FP Planta Cos @ 0,89
FP Nominal Equipo 0.83
Fabricante WEG
Motor Motor con impulsor hidromac
N° de Serie: pendiente
Voltaje 220
Fases 3~ 1
RPM 1755 L
[Amperaje Nominal (Amp) 393 Amp
Amperaje en Trabajo (Amp) 18,4
Potencia Nominal (HP) 15
Potencia Activa "P" (W) 6240,094085
Conexién Arrangue directo
Proteccion 20 - 32 Amp Calib: 32A
N° Rodamiento 6308 Motor; 6305*(2) Bomba
N° de Correa N/A

2. HISTORIAL DE MANTENIMIENTOS
Fecha N de Mantenimientos Observaciones
Orden

2

Imagen 26 Formato hoja de vida motores eléctricos
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1. Datos técnicos: Parametros técnicos del motor

2. Historial de mantenimientos: Seguimiento de los mantenimientos ejecutados

3.3.8.3.2 Tableros:

DS Afffvpes

———

HOJA DE VIDA DE EQUIPOS DE PRODUCCION

VERSION: 1.0

1. DATOS TECNICOS

Equipo

Tablero de Pre-Clarificacion

Codigo

5020101

Componente

Marca

Referencia

Rango de variabl

Protector trifasico

PTE-208/220

165 - 215 V.

Breaker totalizador

Moeller

PLS4-C63/3

63 A

Breaker Bomba 1

Moeller

PLS4-C40/3

40 A

Breaker bomba 2

Moeller

PLS4-C32/3

32A

Breaker luces

Moeller

PLS4-C6]

B6A

Contactor motobomba 1

Shneider Electrics LciD3z

32A

Contactor motobomba 2

Telemecanique

LC1D32

32 A

Contactor luces

LC1D39

39A

Indicadores

EBCHQ

17523

5 unid

Pulsadores start

Moeller

A22EK10

4 unid

Pulsadores stop

Moeller

A22EK11

4 unid

Pulsador Emergencia

1 unid

Indicador de voltaje

1-500V

2. HISTORIAL DE MAN

0S

Fecha

N° de Orden

Observaciones

Lo}
4

Imagen 27 Formato hoja de vida tableros electricos

Resultados

1. Datos técnicos: Contiene informacion del tablero nombre, cddigo, componentes.
2. Historial de mantenimientos: Seguimiento de los mantenimientos realizados al

tablero.

3.3.9 Implementacion plan de mantenimiento en el GMAO

En la industrial existe un sin fin de software especializados en gestion de mantenimientos
que es tan solo es una ayuda informética en la labor de implementar un plan de
mantenimiento en el que el factor principal es la estructura que hace el disefiador de
acuerdo a las necesidades de la planta, en dicho caso se una vez estructurado todo el
plan de mantenimiento de la planta extractora se procede configurar y poner en marcha

el GMAO Renovefree

3.3.9.1 Configuracién inicial

Para iniciar la puesta en operacion del software se hace una configuracion previa en la
cual se ingresa informacion de la empresa.
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DISENO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ELECTRICO Y ELECTRONICO PARA LA EMPRESA

COOPAR
<% REMOVEFREE 4.16.0 | Centro: Cooperativa Palmas Risareldas Lida.
Inicie  RENOVETEC Personal  Equipos  Plande Mo,  Gestion O.T.

CONFIGURACION INICIAL

Incidencias ~ Rutadeoperacién  Compras  Almacenes y repuestos  Proveedores  Indicadores £ Usuario conectado: admin

Configuracién inicial Email Repuestos Empleados Plan de mantenimiento Tablas editables Medios técnicos  Evaluacién de la prioridad  Prevendén Incdendas Copias de seguridad

MNombre centro:  |Cooperativa Palmas Risaraldas Lida.

Tabla: Area

Cambiar logo: | C:'Program Files (x85)\Renovefree\LOGO2.png

Configuracion de cuenta de carreo saliente:
Direccién email:
Contrasefia:

Guardar

~ | Cargamasiva

Guardar
Nota: Una vez confiqurads la aplicacién es peliaroso utiizar la opcin de carga masiva

Cargar logo

Direccién SMTP:

Puerto SMTP:

Imagen 28 Configuracion inicial Renovefree

Renovefree® ofrece una opcion en su plataforma de hacer una configuracion rapida mediante
el ingreso de cargas masivas, que tan solo es un archivo en Excel en .csv (separadas por
coma) en la cual esta estructurada la informacion a ingresar al software.

Archivo Férmulas

Datos

equipos-

Revisar Vista Nitro Pro 10

v L

= X ; = =, = E=2h 3 Autosuma
D B - Calibri ¢ Ajustar texto General ';“ Q =] ;X El [T] Rellenar ~
Pegar N K § - Combinary centrar = | $ = 9% om % 8  Formate Darformato Estilosde | Insertar Eliminar Formato N Ordenary  Buscary
© condicional - como tabla~ celda - < @ @ = borrar filtrar = seleccionar~
Portapapeles Fuente [ Alineacién [ Niimero [ Estilos Celdas Wodificar ~
AL = I ID equipo <
A B C D E F G H | J K L M N o] P -
1 |ID equipo  Codigo equif Codigo equif Nombre ID operativicID Familia 1D Subfamili: ID Equipo ge Familia Subfamilia Equipo gené Estado ID Area ID Sistemas 1D Subsistern ID Seccién 1D Zol
2 1 11010101 11010101 Motobomba 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 11 1101 110101 0
g 2 11010102 11010102 Motobomba 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 11 1101 110101 0
4 3 11010201 11010201 Tiro forzado 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 11 1101 110102 0
] 4 11010202 11010202 Tiro inducide 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 11 1101 110102 0
6 5 11010203 11010203 Tornillo sin f 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 11 1101 110102 0
7 6 11010204 11010204 Tornillo sin f 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 11 1101 110102 0
8 7 11010205 11010205 Valvula excly 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 11 1101 110102 0
2 8 11010206 11010206 Ventilador d 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 11 1101 110102 0
10 9 11010301 11010301 Wincher 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 11 1101 110103 0
1 10 11020101 11020101 Tablero Calc 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 11 1102 110201 0 ‘s
12 11 11020102 11020102 tablero Auxi 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 11 1102 110202 0
13 12 12010101 12010101 Mesa de voli 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 12 1201 120101 0
14 13 12010201 12010201 Elevador de 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 12 1201 120102 0
15 14 12010202 12010202 Tambor desf 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 12 1201 120102 0
16 15 12010203 12010203 Redler de ra 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 12 1201 120102 0
17 16 12010204 12010204 Tornillo sin f 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 12 1201 120102 0
18 17 12010205 12010205 Elevador de 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 12 1201 120102 0
19 18 12010206 12010206 Sin fin digest 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 12 1201 120102 0
20 13 12010207 12010207 Sin fin murri 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 12 1201 120102 0
21 20 12020101 12020101 TABLERO 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 12 1202 120201 0
22 21 13010101 13010101 Digestor#1 1 o o 0 SIN PROTOCI SIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 13 1301 130101 0
23 22 13010102 13010102 Digestor #2 1 0 o 0 SIN PROTOCISIN PROTQCISIN PROTOCISIN PROTOCH 13 1301 130101 0 -
equipos-0K (O] 4 >
Listo Recuento: 18 B ) = 1 +  100%

Imagen 29 Carga masiva de equipos

La informacion que se puede ingresar por cargas masivas es: Area, sistema, subsistema,
equipos, seccion, zonas, familias, subfamilias, equipos genéricos, protocolos de
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Resultados

mantenimientos, empleados, herramientas, etc., esta carga solo se hacen una vez ya que puede
generar problemas.

Renovefree esta basado en estructuras jerarquica ya sea de tipo funcion o tipo ubicacion, en
este caso se optd por una estructura jerarquica por funcion, que es de facil acceso al equipo.
Esta estructura esta basada en los siguientes eslabones:
e Centro
o Area
= Sistema
e Subsistema
o Equipo

Estos eslabones poseen un codigo unico que los identifica en el sistema, que previamente se
evidencio en la seccion de codificacion de los equipos, que esti basada en esta estructura

Inicic  RENOVETEC  Personal  Equipos  PlandeMto.  Gestion O.T.  Incidencias  Ruta de operacion  Compras  Almacenes y repuestos
‘rrenovefree
b S N
W and
'&% ESTRUCTURA JERARQUICA

Estructura jerarquica del centro: RENOVEFREE
Area: BOMBEQ | Cadigo: 8

Proveedores  Indicadores n Usuario conectad.

Centre

Listado de equipos:
i # Eguipo: TIRO FORZADO | Cédiga: 1010201
i~ ® Equipo: TIRO INDUCIDO | Codigo: 1010202
[ Equipa: TORNILLO SIN FIN CALDERA 1 | Cddige: 1010203

Area: CARGUE | Cédigo: 10
Area: CLARIFICACION | Cddigo: &
Area: DESFRUTADO | Cddigo: 2 -# Equipo: TORNILLO SIN FIN CALDERA 2 | Cédigo: 1010204
Area: DIGESTION Y PRENSADO | Cédigo: 3 -# Equipo: TORNILLO SIN FIN ZORRA | Cédigo: 1010205
£+ | Area: ESTERILIZACION | Cédigo: 1 i@ Equipo: VALVULA EXCLUSA CENIZA | Cédigo: 1010206
| | Sistema: ESTERILIZACION | Cédigo: 101 - # Equipo: VENTILADOR FIBRA | Codigo: 1010207
- Subsistema: AUTOCLAVES | Cédigo: 10103
.
# Subsistema: TANQUE | Cédigo: 10101
[ | Sistema: TABLERO ESTERILIZACION | Cédigo: 102
Area: FLORENTINO | Cédigo: 7
Area: PALMISTERIA | Codigo: 4
Area: PRE-CLARIFICACION | Codigo: 5
Area: RED CONTRA INCENDIOS | Cédigo: 9
Area: SUBESTACION | Cédigo: 11
Area: TALLER | Cédigo: 12

Dmsarroiiac por Sentisgs Garcis Garids pars RENOVE TECHOLOGIA 5L

Imagen 30 Estructura jerdrquica
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% Equipos - x
\/rEnDVEfrEE Nueva Guardar cambios Guardar Guardar y Nuevo Cancelar Salir
- e

~
'%l"‘—- EQUIPOS 1D EQUIPO: 1

Datos generales  (rdenes de trabajo  Mantenimiento programado  Contadores

Cédigo (*): 1010201 Cédigo 2: |1010201 Equipe (*):  |TIRO FORZADO

Area (): ESTERILIZACION ~ | Sistema (=): |ESTERILIZACION ~
Subsistema (*): | CALDERA v | Centro: COOPERATIVA PALMAS RISARALDAS Lida.

Secdsn: Selecciona una Seccién de Ia lista v | Zona: Selecciona una zona de |a lista ~
Operatividad: | Activo ~ | Estado:

Familia: MOTORES ELECTRICOS | Subfamiia: |MOTORES ~ | Eaquipo genérico:  |MOTOR CORREA ~

Especificaciones Técnicas y Valores de Referendia:

Cédigo Fuents Parametro Valor Unidad Limite Superior Limite Inferior Observaciones Aiiadir Especificacidn
1 Manual del fabricants FP NOMINAL 0,85 -

2 Manual del fabricante FABRICANTE WEG Editar Espedficacién
3 Manual del fabricante N® DE SERIE 1014949671

4 [Manual del fabricante VOLTAJE 220 v Borrar Especificacién
5 Manual del fabricante FASES 3

3 Manual del fabricante RPM 1770

7 Manual del fabricante CORRIENTE NOMINAL 101 A

8 [Especificacion del proyecto  |CORRIENTE ENTRABAIO |48 A

E] Manual del fabricante POTENCIA NOMINAL ] HP

10 anual del fabricants RELE DE PROTECCION E5] E5] 0 I

Documentos asodados:  Motor tiro inducida. . xlsx
[TIRO INDUCIDO jpg

Cargar documento

Borrar documento

Dmsarroiiads por Sentiagn Garsia Garride pars RENOVE TECHOLOGIA L
© Santizga Garcie Gaido 2014, Todes los derecios reservadas

Imagen 31 Informacidn del motor de tiro forzado en el software

Si no se hace las cargas masivas también se puede hacer la configuracion de la estructura de
forma manual, en los botones que se encuentran del lado derecho siguiendo con el orden de
eslabones

Una vez se tiene toda la estructura jerarquica del sistema se procede a establecer los protocolos
de mantenimientos, el software trae protocolos genéricos para diversos equipos, pero no uno
adecuado por ello se crea uno estructurado en:

e Familia
o Subfamilia
= Equipo genérico
e Tareas

3.3.9.2 Protocolos de mantenimientos

PROTOCOLOS DE MANTENIMIENTO

Famila: MECANICOS ROTATIVOS | Cddigo familia: 21 A Afiadir familia
Famiia: MEDICS DE ELEVACTON DE MATERIALES | Cédigo famiia: 25
| Famiia: MEDIOS DE ELEVACION DE PERSONAS | Cédigo familia: 26 Afiadir subfamiia
=}~ Familia: MOTORES ELECTRICOS | Cédigo familia: 1001
= Subfamiia: MOTOBOMBAS | Cédigo subfamila: 100002 Afecir equipo genérico Copiar equipo genérico sefeccionado
2 HFquipo Genérico: MOTOBOMBA 1 | Cddigo equipo genérico: 100000002 .
Subfamilia: MOTORES | Cédigo subfamiia: 100001 Seleccidn actuak
- | Famila: NEUMATICA | Cédigo familia: 24 STORELL
Familia: OBRA CIVIL | Cadigo familia: 10 1 o Editar selecdién
Familia: PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA | Cddigo familia: 54
Familia: PRESURIZACION | Cédigo famiia: 53 Borrar seleccidn

Famiia: PROTOCOLOS MAESTROS | Codigo familia: 2
Familia: SIN PROTOCOLO ASIGNADO | Cadigo familia: 1
Familia: SISTEMA CONTRA INCENDIOS | Codigo familia: 57
Familia: SISTEMA DE REFRIGERACION INDUSTRIAL | Cédigo famila: 91
P o o4 ©

_[ .
Protocolos de mantenimiento:

Imagen 32 Protocolos de mantenimiento
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Resultados

Cod. Tarea Tipo de Tarea Frecuencia Espedialidad Tiempo
100071 Inspecdidn de impulsar y voluta Realizado | No realizado Semanal Eléctrica 7
100072 Inspeccidn de borneras Realizado / No realizado Bimestral Eléctrica 3
100073 Inspeccidn de funconamiento Realizado | No realizado Semanal Eléctrica 3
100074 Inspeccion de consumo Lectura de parametros Semanal Eléctrica 2
100075 Retoque de pintura Realizado | No realizado \Anual Limpiza técrica 10
100076 Limpieza exterior Bien / Mal IQuincenal Limpieza técnica 10
100077 (Cambio impulsor Bien / Mal IQuincenal Eléctrica 15
100078 (Cambio voluta Bien / Mal Mensual Eléctrica 15
100079 (Cambio de rodamientos Realizado / Mo realizado Semestral Electromecanica 120

Demarrallado por Sanisgn Garcia Garrido para RENDVE TECHOLOGIA SL

Imagen 33 Tareas asignadas al protocolo de motobombas

Editar tarea Borrar tarea

Para este plan se crean dos familias Motores Eléctricos y Tableros eléctricos con sus respectivas

estructuras y tareas de mantenimientos.

3.3.9.3 Plan de mantenimiento

Al tener los protocolos de mantenimientos se procede a generar el plan de mantenimiento
basado en gamas y agrupadas en areas para no generar un numero excesivo de érdenes de

trabajo

“fs RENOVEFREE 4.16.0 | Centro: Cooperativa Palmas Risaraldas Ltda.

Inicio  RENOVETEC Personal Equipos  PlandeMto.  Gestién O.T.  Incidencias  Ruta deoperacién  Compras  Almacenes y repuestos  Proveedores

) Usuario conectado: admin

PLAN DE MANTENIMIENTO

N° de gamas obtenidas: 72
N° de tareas del plan de mantenimiento: 452
Gamas agrupadas por: Areas

Gamas del plan de mantenimiento: Ordenar tablapor: () Gama () Especialidad (J) Frecuendia ~ Gamas del plan mantenimiento
Gama Espedizlidad Frecuenda Préxima fecha Contador Tiempo estimade  Tiempa prepara... Generar el plan de mantenimiento Expaortar Gamas a csv Exportar Tareas a csv
ESTERILIZACION _[Eléctrica Bimestral [2017-04-28 o 2 30 ~
ESTERILIZACION 2017-04-28 0 E E Afiadir gama
ESTERILIZACION [Eléctrica [Quincenal [2017-04-28 o 50 130
ESTERILIZACION _ [Eléctrica [Semanal |2017-04-28 ] 40 130 Fecha inicio (primera realizacidn):
ESTERILIZACION _|Fléctrica [Trimestral [2017-04-28 o 20 30 3/04/2017 Guardar fecha en gamas seleccionadas Borrar fecha en gamas seleccionadas
ESTERILIZACION _[Electromecanica |Semestral 2017-04-28 o 960 30
ESTERILIZACION Ewpieza técnica |Anual 2017-04-28 o a0 30 Tiempo preparacisn:
DESFRUTADO [Eléctrica [Bimestral 2017-04-25 o 13 30
IDESFRUTADO Béctica Mensual 20170428 A ) 50 v Guardar tiempo de preparacion en gamas seleccionadas
Tareas dela gama seleccionada:
CodTarea  Secuenda  Tarea Subsistema Equipo Tiempo
3 10 [Inspeccién de borneras 10102 1010201 5 ~
4 10 [Inspeccidn de borneras 10102 1010202 3
5 10 [Inspeccion de borneras 10102 1010203 3
3 10 [Inspeccion de borneras 10102 1010204 3
7 10 [Inspeccion de borneras 10102 1010205 3
8 10 [Inspeccién de borneras 10102 1010206 3
g 10 Limpieza exterior 10102 1010206 10
10 10 [Inspeccién de borneras 10102 1010207 3
11 10 Limpieza exterior 10102 1010207 10
12 10 [Inspeccién de borneras 10103 1010301 3
13 10 Limpieza exterior 10103 1010301 10
14 10 |Ajustes de conexiones, borneras. 10201 1020101 15
15 10 [Inspeccién de cableado 10201 1020101 15
i3 10 [Inspeccién de proteccién 10201 1020101 15
7 10 [Inspeccién de pulsadores & indicadores 10201 1020101 15
i 10 Limpieza 10201 1020101 &0
i 10 |Ajustes de conexiones, borneras. 10201 1020102 15
20 10 [Inspeccién de cableado 10201 1020102 15
F 10 [inspeccién de protecdén 10201 1020102 15 v
Discrroiod por Savtioge Garsia Gaerids povs RENOVE TECNOLOGIA SL. Adiadir tarea Editar tarea Borrar tarea

Imagen 34 Plan de mantenimiento

3.3.9.4 Ordenes de trabajo preventivos

Al tener el plan de mantenimiento se procede a generar las ordenes de trabajo preventivas de

cada gamay area
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i RENOVEFREE 4.16.0 | Centro: Cooperativa Palmas Risaraldas Ltda. x
Inicio RENOVETEC Personal  Equipos  PlandeMto,  Gestion OT.  Incidencios  Rutedeoperacion  Compras  Almacenesy repuestos  Proveedores  Indicadores () Usuario conectado: admin
GENERAR O.T.’S PREVENTIVAS
Fecha inicio (*): | 1/04/2017 0| Fechafin (9: [30/04/2017 i)

IDgama Gama Espedialidad Frecuenda Proxima fecha Contador
73 ESTERILIZACION Eléctrica Bimestral 12017-04-03 0 ~
74 ESTERILIZACION Eléctrica Mensual 12017-04-03 0
75 ESTERILIZACION Eléctrica Quincenal 12017-04-03 0
76 ESTERILIZACION Eléctrica Quincenal 12017-04-17 0
77 ESTERILIZACION Eléctrica Semanal 12017-04-03 0
78 ESTERILIZACION Eléctrica Semanal 12017-04-10 0
79 ESTERILIZACION Eléctrica Semanal 12017-04-17 0
80 [ESTERILIZACION Eléctrica Semanal 12017-04-24 0
81 [ESTERILIZACION Eléctrica [Trimestral 12017-04-03 0
82 [ESTERILIZACION Electromecanica Semestral 12017-04-03 0
83 [ESTERILIZACION Limpieza técnica Anual 12017-04-03 0
84 DESFRUTADO Eléctrica Bimestral 12017-04-10 0
85 DESFRUTADO Eléctrica Mensual 12017-04-10 0
86 DESFRUTADO Eléctrica Quincenal 12017-04-10 0
87 DESFRUTADO Eléctrica Quincenal 12017-04-24 0
88 DESFRUTADO Eléctrica Semanal 12017-04-10 0
89 DESFRUTADO Eléctrica Semanal 12017-04-17 0
90 DESFRUTADO Eléctrica Semanal |2017-04-24 0
91 DESFRUTADO Eléctrica Trimestral 12017-04-10 0
92 DESFRUTADO Electromecanica Semestral 12017-04-10 0
93 DESFRUTADO Limpieza técnica Anual 12017-04-10 0
Eal DIGESTION ¥ PRENSADO Eléctrica Bimestral 12017-04-17 0
95 DIGESTION ¥ PRENSADO Eléctrica Mensual 12017-04-17 0
96 DIGESTION Y PRENSADO Eléctrica Quincenal |2017-04-17 0
97 DIGESTION Y PRENSADO Eléctrica Semanal |2017-04-17 0
98 DIGESTION Y PRENSADO Eléctrica Semanal 12017-04-24 0
99 IDIGESTION ¥ PRENSADO Electromecanica Semestral 12017-04-17 0
100 IDIGESTION ¥ PRENSADO Limpieza técnica Anual 12017-04-17 0
101 PALMISTERIA Eléctrica Anual 12017-04-24 0
102 PALMISTERIA Eléctrica Bimestral 12017-04-24 0 hd

Desarrciiats por Sariiage Garcie Garids pera RENOVE TECHDLOGIA SL.

Generar O.T. 'S seleccionadas

Imagen 35 Ordenes de trabajo preventivo

Al seleccionar una de las ordenes de trabajo se obtiene la siguiente ventana

9 % Ordenes de Trabajo

- ] X

Proyecto O.T.: () | Preventivo programado

~ | Intervendon tipo: | PRE-CLARIFICACION, Semestral, Electromecanica

Descripddn adicional:

Condiciones parz |s realizacian:

Fecha solicitada: (%) | 10/04/2017

Prioridad: Programada

+ | TpodeO.T.: |Preventivo programado

@ (ntroduci sdlo en caso de prioridad programads)

Imagen 36 Orden de trabajo

« | Especalidad o Departamento:

Electromecanica

Anular 0.7, Cerrar y bloguear 0.7
‘ORDENES DE TRABAJO N° de O.T.: 58
Datos O.T.  Planificacién O.T. Permiso de trabajo (Seguridad) Reporte O.T. Reporte de tareas Control econémico
Datos O.T,
Imprimir O.T. Guardar
Cédigo item: (%) 5 Mombre ftem: (*) | PRE-CLARIFICACION
Area: PRE-CLARIFICACION Sistema: Subsistema:
Equipo: Seccion: Zona geografica:

En la cual nos indica el nimero de la orden, los datos generales de la orden de trabajo (area a
intervenir, tipo de intervencion, fecha de inicio, de igual forma en las otras pestafias da
informacion del trabajo, personal, herramienta a usar como también realizar el reporte de las
tareas ejecutadas.
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i Ordenes de Trabaje

- [m] x
|
Ver O.T. (PDF) Anular O.T. Cerrar y bloquear O
'ORDENES DE TRABAJO No de O.T.: 80
Datos O.T. Planificacién O.T.  permiso de trabajo (Sequridad) Reporte 0.T. Reporte de tareas Control econémico
Planificacion O.T.
Guardar coma intervencidn tipo Guardar
Tareas:
Céd. Secuenda  Tarea Subsistema Equipo Resultado Unidad Min Ref. Max
681 10 Cambio de rodamientos 70101 7010101 Inuil Iruil Inull Inull

Cambio de rodamientos 7010102

ARadir Borrar
Fecha programada (9): | 28/04/2017 @ Minutos hombre estimados: |270.0
Técricos asignados: Herramientas: Adjuntar procedimientos o documentacisn:
Antonio, Villan Rolanda, Villamizar ~ Extractor de rodamientos Familia herramientas: Afiadi
Said, Reyes = Lave 9215 — ~
Rolanda, villamizar b Uave 324 Borrar
Uave 172
Borrar
Llave expansiva
Martillo LT

Imagen 37 Planificacion de la orden de trabajo

3.3.95 Avisos

El software nos brinda una ayuda visual en su pantalla de principal por medio de los avisos en

los cuales nos indica las ordenes de trabajo que se superaron y las que estan proximas a
ejecutar.

<f» RENOWVEFREE 4.16.0 | Centro: Cooperativa Palmas Risaraldas Ltda.

Inicio  RENOVETEC Personal Equipos  PlandeMto.  Gestisn O.T.  Incidencias  Ruta deoperacion  Compras  Almacenesy repuestos  Proveedores  Indicadores () Usuario conectado: admin
AVISOS

Ordenes de trabajo con fecha programada superada

N© TOTAL DE AVISOS: 82

Mode O.T.  Intervendén tipo Descripcién Tipo de O.T. Estado Espedialidad Froyecto ftem

1 [ESTERILIZACION, Bimestral, Eléctrica Preventivo programada Pendiente Eléctrica Preventivo programada [ESTERILIZACION ~
z [ESTERILIZACION, Mensual, Eléctrica Preventivo programada Pendients Eléctrica Preventivo programada [ESTERILIZACION

3 [ESTERILIZACION, Quincenal, Eléctrica Preventivo programada Pendiente Eléctrica Preventivo programada [ESTERILIZACION

= [ESTERILIZACION, Quincenal, Eléctrica Preventivo programada Pendients Eléctrica Preventivo programada [ESTERILIZACION )
Grdenes de trabajo préximas: N° TOTAL DE AVISOS: 9

Nede O.T.  Intervencidn tipo Descripcién Tipo de O.T. Estado Espedialidad Proyecto ftem

75 [FLORENTINO, Bimestral, Eléctrica Preventivo programada Pendients Preventivo programada [FLORENTING ~
76 [FLORENTINO, Mensual, Eléctrica Preventivo pregramade Fendients Preventivo pregramade [FLORENTING

77 FLORENTING , Quincenal, Eléctrica Preventivo programado Pendients Preventivo programado [FLORENTING

78 FLORENTINO, Semanal, Eléctrica Preventivo pregramada Fendients Preventivo programade [FLORENTING

73 FLORENTING , Semestral, Eléctrica Preventivo programado Pendients Preventivo programado [FLORENTING w
Rotura de stock: N© TOTAL DE AVISOS: 0

Repuesta Famila Subfamilia Stock minime Cantidad actual
Pedidos pendientes de autorizar: N°® TOTAL DE AVISOS: 0

Cddigo pedido No albaran Estado Selicitante Proveedor Fecha pedido Fecha auterizacién Fecha entrega
Pedidos para reclamar: N° TOTAL DE AVISOS: 0

Cddigo pedido Ne albaran Estado Solidtante Proveedor Fecha pedido Fecha autorizacién Fecha entrega

Imagen 38 Pantalla principal con avisos de mantenimientos
Debido a las limitaciones de la adquisicién del software por parte de la empresa en que se realiz6
la pasantia, se uso la version demo v4.16 que trae restricciones en sus herramientas una de
ellas fue la generacion en fisico y en digital de la orden de trabajo por lo cual se siguié usando
los formatos de ordenes de trabajo que se manejan y que se evidenciaron en la seccion 2.8.1
Orden de Trabajo
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3.3.9.6 Repuestos

Se hace el ingreso de los repuestos de los motores.

i Repuestos - O X
\/r‘E”DVEfrEE Muevo Guardar nuevo Guardar y nuevo Cancelar
-\ A

% : |
REPUESTOS

Referenda (*): 6004
Repuesto / Material (*):  Rodamiento
Familia (*): Motores v Subfamilia (*): |motores v

Stock minimo recomendado:  |2|

Desarroliada par Santioge Gancia Ganida para RENOVE TECNOUDGIA SL.
(E} Sankiagn Gancia Garrido 2016. Todes los: deneciios nes=rvados.

Imagen 39 Registro de repuestos

Una vez ingresado los repuestos se hace la consulta del listado de repuestos de los motores
donde se puede evidenciar el repuesto y la referencia del mismo.

<% RENOVEFREE4.16.1 | Centro: RENQVEFREE _ O %

Inicic  RENOVETEC ~ Personal  Equipos  PlandeMto.  Gestion O.T.  Incidencias  Ruta de operacién  Compras  Almacenesyrepuestos  Proveedores  Indicadores nUsuarioconactado:admin

\/[“E”DVE“‘EE Borrar repuesto
L {'\J
%— CONSULTAR REPUESTOS
Buscar: Filtrar repuestos
Cod Referencia Repuesto Familia Subfamilia Stock minimo
23 A133 (Correa Motores motores 3 A
24 Al40 Correa Matores motares 3
25 A35 (Correa Motores motores 3
2 B133 Correa Matores motares 3
27 B53 (Correa Motores motores 3
2 BSS (Correa Motores motores 3
vl B55 (Correa Motores motores 3
30 B71 (Correa Motores motores 3
31 B71 Correa Matores motares 3
32 BY7 (Correa Motores motores 3
33 Cs8 Correa Matores motares 3
Exl 51 (Correa Matores imotores 3
35 75-100-12 Retenedor Matores motares 2
36 75-100-13 Retenedor Matores imotores 2
1 6004 Rodamiento Matores motares 2
2 6204 Rodamiento Motores motores 2
3 6205 Rodamiento Matores motares o
4 6204 Rodamiento Motores motores 2
5 6206 Rodamiento Matores motares 2
6 6207 [Rodamiento Motores motores 2
7 6208 Rodamiento Matores motares 2
&ana R —— tn O r— —— 1

Imagen 40 Lista de repuestos

3.4 Validacion del plan de mantenimiento

3.4.1 Analisis econdmico

Con el plan de mantenimiento no solo se busca prolongar la vida atil de los equipos, sino que
también se debe analizar los costos respeto al mantenimiento y de acuerdo a como se adapte a
ellos se va mitigando, es por ello que de acuerdo a él plan disefiado se hace una estimacion
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de los costos de mantenimiento en cuanto motores eléctricos en los cuales se detalla a

continuacion.

Motor
Motobomba Correa Reductor
Repuesto Valor Repuesto Valor Repuestos Valor
Rodamiento x2 $70.000 | Rodamiento x2 $70.000 | Rodamiento x2 $70.000
Impulsor $60.000 | Correa $60.000
Retenedor $17.000
Sello mecanico $71.000
Voluta $64.000
Hora x MTTO 3|Horax MTTO 3|Horax MTTO 2
Costo hora Costo hora Costo hora
técnico $10.000 |técnico $10.000 | técnico $10.000
Costo hora total Costo hora total Costo hora total
técnico $25.000 |técnico $25.000 | técnico $20.000
Costo x MTTO $307.000 | Costo x MTTO $155.000 | Costo x MTTO $90.000

Tabla 3 Costo mantenimiento unitario

El costo de cada material usado para el mantenimiento se toma a partir de registros de compra
de la empresa se hace una estimacion general de acuerdo al tipo de motor que se maneja en la
empresa, como se puede observar el costo es unitario, si se hace la proyeccion anual.

Motor
Motobomba
Correa Reductor
Repuesto Valor Anual Repuesto Valor Anual Repuestos Xr?ljoafl
Rodamiento x2 $140.000 | rodamiento x2 $140.000 | Rodamiento x2 $140.000
Impulsor $1.440.000 | correa $240.000
Retenedor $68.000
Sello mecéanico $284.000
Voluta $768.000
Hora x MTTO 36| Horax MTTO 12 |Horax MTTO 2
Costo hora técnico $10.000 | Costo hora técnico $10.000 | Costo hora técnico| $10.000
C,ost_o hora total $360.000 Cpst_o hora total $120.000 Cpst_o hora total $20.000
técnico técnico técnico
Costo x mtto $3.060.000 | Costo x mtto $500.000 | Costo x mtto $160.000

Tabla 4 Costos mantenimiento anual unitario

En base a estos calculos de costo de mantenimiento anual por cambios de repuestos se hace
una estimacion total del costo total de mantenimiento anual de todos los motores eléctricos que

la empresa maneja
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Costo . Costo Costo
Equipo Unitario Ngmueir%ge CoEstﬁiAggal Total %oeft'\\//lvtatlge Total de
Anual quip quip Equipos mtto Anual
Motobomba | $3.060.000 17 $52.020.000
Motor $6.337.500
Correa $500.000 14 $7.000.000 $63.180.000 €(l1n?fc()) $69.517.500
Motor ado
Reductor $160.000 26 $4.160.000 pago)

Tabla 5 Costos mantenimiento anual de equipos

El costo total de mantenimiento anual es de $69.517.500 lo que deberia invertir la empresa anual
para el plan de mantenimiento, este valor es una aproximacion y varia respecto al
comportamiento del equipo puesto que de acuerdo a los tiempos y a una Optima
retroalimentacion estos costos se pueden reducir hasta tener menor perdida por una
prolongacion de la vida til de los equipos

Con plan de mantenimiento no solo se piensa en la prolongacion de la vida util de los equipos y
de los costos que acarrea su mantenimiento, también se piensa en los costos o perdias que la
empresa tendria por falla en equipos vitales en su produccién

Produccion de aceite Produccion de almendra
Horas de produccién 16 | Horas de produccion 16
Produccién dia (Tn) 26 | Produccion x hora-Trabajo (Kg/h) 432
Produccion x hora(Tn/h) 1,625 | Produccion dia(Kg) 6912
Ingreso x hora $3.350.000 | Valor Kg $1.129
Ingreso dia de produccion | $53.600.000 | Ingreso dia de produccion $7.803.648
Total produccion diario $61.403.648
Total produccion mensual $1.842.109.440
Total produccién anual $22.105.313.280

Tabla 6 Produccion de la planta

Como se puede evidenciar en la tabla 6 el valor total del dia de produccion en un turno normal
es cercano al valor del costo total del mantenimiento anual descartando otros valores
devengados que acarrea la produccién, esta comparacion resulta rentable para la empresa
pensar en mantenimientos preventivos.

3.4.2 Analisis economico de perdidas por fallos

Para la validacion del plan de mantenimiento disefiado se toma con base a la tabla 2 al motor
de tiro induccidn que presenta el mayor valor de criticidad, los fallos que se presentaron fueron:

e Fallo por rodamiento
e Cambio del motor por dafos en el estator
e Fallo de rodamiento y correa por vibraciones y desalineacion
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Por cada uno de esos fallos y tomando cifras de la tabla 6, se tiene la siguiente tabla:

Perdida por hora-produccién de aceite $3.350.000
Perdida por hora-produccién de almendra $487.728
Total perdidas por hora $3.837.728
Horas por parada 4
Total de perdidas $15.350.912
Intervenciones por fallos (< 6 meses) 3
Total perdidas por fallos en el equipo a la empresa | $46.052.736

Tabla 7 Perdidas por falla

En la cual estas intervenciones en menos de 6 meses ocasionaron una pérdida de $46.052.736
a la empresa, si se tiene en cuanta el fallo por dafio en el estator se hablaria de:

Rebobinado estator 40HP $1.200.000
Rodamientos x2 $140.000
Costo MTTO total de motor $1.340.000
Total perdida a la empresa por fallo total del equipo [$47.392.736

Tabla 8 Perdidas a la empresa por fallo total del equipo

Estos factores que fueron incidentes de fallos se compara con el plan disefiado se puede mitigar
los mantenimientos correctivos a este equipo ya que los items de:

e Inspeccion visual
e Cambio de rodamientos
e Cambio de correas

Permiten tener la garantia de que no se presenten tan seguido estas fallas como lo son cambios
esto también va ligado a la inspeccién del equipo ya que con esto no se deja avanzar la magnitud
de la intervencion, puesto que al presentar o evidenciar una vibracion temprana se estaria
ampliando la vida util del rodamiento como también de la correa, ademas al tener un tiempo
estipulado de intervencion preventivo se tendria en el instante los repuestos necesarios del
equipo ya que esta ligado directamente con los tiempos para reparar.

Con el plan de mantenimiento se estaria hablando de 2 intervenciones preventivas con parada
de procesos gque generaria una perdida monetaria, pero a bajo costo de produccion y a tiempos.
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Total perdidas por hora $3.837.728
Horas por parada 3
Total de perdidas $11.513.184
Intervenciones de paradas por mantenimiento (anual) 2
Total pérdidas generadas por fallos del equipo ala empresa |$23.026.368

Tabla 9 Perdidas por el equipo basado en el plan de mantenimiento

Como se refleja las pérdidas generadas en término de un afio, seria la mitad de la perdida
generada por el equipo en menos de 6 meses, esto seria benéfico para la empresa seria menos
tiempos de paradas, menos perdidas y menos costo por mantenimiento.

La inversion en el software de mantenimiento se ve reflejado en cada uno de las pérdidas que
se mitigan en los mantenimientos programados que proporciona la ayuda de tener el software
de gestion, es decir que de las 452 tareas de mantenimiento por areas que se es obtuvieron en
el software con el plan disefiado, esa misma inversion se reflejando como parte de las pérdidas
gue se reducen como se evidencian con la tabla 9 comparada con la tabla 10 ya que seria
puntual la intervencion dadas por tareas que hace prevenir fallos de gran magnitud
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Conclusiones

e Laimplementacion de un plan de mantenimiento preventivo en la empresa es de vital importancia
si se quiere prolongar la vida util de sus equipos, de igual forma minimizar gastos por
mantenimiento correctivos, pero este depende de las gestiones que se realicen para su ejecucion,
se deben tener en cuenta los factores que inciden en ellos como recurso humano, fisico, entre
otros para saber si se obtienen resultados 6ptimos de acuerdo a la necesidad de la empresa, ya
gue por tener equipos en turnos de 24 horas, con condiciones no optimas o con desconocimiento
de su procedencia , es importante que la empresa analice y tome conciencia de ello si quiere
seguir avanzando y mejorando

e La familiarizacion con los equipos eléctricos y electronicos de la empresa, las funciones que
realizan en cada uno de los procesos de produccion fueron vitales para hacer un detallado disefio
del plan de mantenimiento, como parte del método cientifico la observacién cumple un papel
importante en el analisis de todo, de ese analisis se logré extraer fallas, dudas y problemas que
se presentaban en los equipos que se tuvieron en cuenta, de igual forma la experiencia en
mantenimiento correctivo dieron ideas para la estructura de mantenimientos preventivos.

¢ Mantener el plan de mantenimiento preventivo no es una labor de una sola persona, para
garantizar de que los mantenimientos se realicen adecuadamente, los jefes de &area deben
trabajar en conjunto, llevar las pautas adecuadas para la ejecucion de las actividades de
mantenimiento y que se tengan los recursos fisicos y econdémicos, muchos de los mantenimientos
se han dejado pasar por omisién, falta de gestiéon y desorganizacion.

¢ La implementacion del GMAO fue de gran ayuda en un tiempo corto limitado por la licencia,
permitié que se llevara un control adecuado en los mantenimientos, ya que los mantenimientos
gue se desarrollaban eran espontdneos a medida que el técnico eléctrico lo considerara
importante, se debe tener en cuenta que cuando la empresa decide ejecutar un proyecto se debe
percatar de tener los recursos econémicos para llevar a cabo este tipo de proyectos, ya que
lastimosamente inicialmente se habia aprobado la realizacién de este, y por incumplimientos
propios de la empresa en fechas y materiales de trabajo no fue posible la implementacion por
completo.

¢ Los diagramas P&ID son esenciales no solo para conocer el flujo del proceso, sino que permite

conocer los equipos e instrumentacion que se utilizan en el proceso, ademas para facilitar las
intervenciones en los mantenimientos que se realicen sobre los equipos del proceso.
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e Realizar ingeniera inversa a los tableros eléctricos para el disefio de los planos eléctricos de cada
uno de los tableros debido a su inexistencia, esto con la finalidad de facilitar las intervenciones
por mantenimiento que se realicen a futuro y asi disminuir los tiempos para reparar.

e Tener de motores en stock de los motores que generan parada absoluta del proceso de
produccién como serian los motores de: tiro inducido, tiro forzado, alimentador de caldera, redler
de fruta, desfrutador, motoreductores; esto ayuda tanto a disminuir las pérdidas generadas por el
tiempo parada, ademés de contar con el equipo adecuado para el area especifica y no hacer
modificaciones de momento que puedan afectar otro equipo.

e Adquirir equipo de proteccion y herramientas dieléctricas adecuadas para el personal encargado
del &rea eléctrica, ya que, asi como se garantiza el funcionamiento del equipo intervenido se debe
garantizar las medidas necesarias para ejecutar el trabajo y mas cuando se trabaja con equipos
energizado.

e Seiializar en los tableros eléctricos cada componente eléctrico respecto la funcion que se realiza,
contactores, totalizadores, pulsadores, etc., esto con el fin de identificar facilmente el componente
gue se esta activando o que se quiera intervenir.

e Si se desea prolongar motores vitales en los cuales y sus arranques se realiza por estrella-
triangulo y que son utilizados continuamente pero su operacion es ON/OFF por determinado
tiempo de operacion lo ideal es colocarles arrancadores suave, que no solo garantiza vida til del
equipo, sino que beneficiara a la empresa en el consumo de corriente que se genera en los
arranques del motor que seria entre 4 y 7 veces su valor nominal hasta llegar a tener una
velocidad constante.

e Adquirir el software de mantenimiento, con la finalidad de llevar el control de los mantenimientos
futuros, dar avisos oportunos en tiempo estipulados de las actividades a realizar para disminuir
oportunamente los fallos y perdidas, como también de ser una ayuda para el control de inventario
de almacén y de los repuestos.
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Anexo A Evidencias de Pasantia

Imagen 41 Verificacion de informacion de motores
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Imagen 47 Instalacion de horometro en tablero de Palmisteria- Equipo desenergizado
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Imagen 49 Mantenimiento genera'l motobomba

Anexo B Formato de orden de trabajo S

[ i PAGINA 1 DE 1
ORDEN DE TRABAJO CODIGO: IFR-O.
VERSION: 4 ] i

s: Ne 0151

[PRIORIDAD: [ 12 3

| Solicitante

Fecha:

Area o Subproceso:

| Fecha de ejecucion :

Maquina y/o equipo:

| Instalacién:

DESCRIPCION DE LA ORDEN DE TRABAJO

RESPONSABLE:

S: Sistemas

ASIGNADO DEL MANTENIMIENTO:
PRIORIDAD: 1 menor o igual a dos dias, 2 menor o igual a cinco dias, 3 menor o igual a diez dias.

Imagen 50 Formato de orden de trabajo
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Anexo C Imagenes del area de la caldera

Imagen 52 Control eléctrico caldera

Imagen 53 Caldera
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Anexo D Recopilacién de reportes de mantenimiento

Anexos

MOTOR FECHA DESCRIPCION REF. REPUESTO
TAMIZ 1 17/02/2017 [MTTO
CARCAMO 1 17/02/2017 |MTTO
ROMPE TORTA 17/02/2017 [CAMBIO MOTOR POR MOTOR 15 HP ALMACEN- RECALENTAMIENTO EN EL ESTATOR
CAMBIO MOTOR POR MOTOR 5 HP
TAMIZ 1 11/02/2017 CAMBIO IMPULSOR
CAMBIO SELLO MECANICO
CAMBIO VOLUPTA
PRECLARIFICADOR 11/02/2017 |DESMONTAJE
CAMBIO RODAMIENTO 6015-6210
CENTRIFUGA 2 10/02/2017 CAMBIO RETENERDO HIDROFLOW 75-100-13
CAMBIO ACEITE HIDROFLOW 15W-41
LIMPIEZA HIDROFLOW
DIGESTOR 2 8/02/2017{MTTO 6209
T. FORZADO 8/02/2017|MTTO
T. INDUCIDO 9/02/2017|MTTO
MTTO
CONTRA INCENDIOS 3/02/2017 CAMBIO RODAMIENTO 6208
CAMBIO SELLO MECANICO
MONTAJE MOTOR 15 HP
MOTOBOMBA 1 29/01/2017 |MTTO
MOTOBOMBA 2 30/01/2017 CAMBIO lMPLiLSOR 19774
CAMBIO ARANA 1-125
VENTILADOR FIBRA 20/01/2017 [CAMBIO RODAMIENTO
DIGESTOR 1 21/01/2017 [CAMBIO RODAMIENTO 6209
VENTILADOR CASCARILLA 22/01/2017 |CAMBIO CHUMACERA
DIGESTOR 1 20/01/2017 [CAMBIO RODAMIENTO 6209
CAMBIO RODAMIENTO 6309
VENTILADOR CASCARILLA 20/01/2016 CAMBIO CORREA B-94
CAMBIO MANGO DE AJUSTE
CAMBIO RODAMIENTO TRANSMISION 22212
TAMIZ 1 28/12/2016 |CAMBIO IMPULSOR
LODOS FLORENTINOS 28/12/2016 CAMBIO RODAMIENTO 6205-6206
CAMBIO IMPULSOR
POZO AGUA 18/02/2016 [CAMBIO SELLO MECANICO 1/4"
MOTO 1 CARCAMO 22/12/2016 CAMBIO IMPULSOR
CAMBIO VOLUPTA
MOTO 1 FLORENTINO 2/12/2016 |MTTO
MOTO 1 CARCAMO 1/12/2016 [MTTO
MOTO 2 CARCAMO 1/12/2016 [MTTO
MOTO FLORENTINO 1/12/2016 [MTTO
TAMIZ 1 1/12/2016 |MTTO
TAMIZ 2 1/12/2016 [MTTO
MOTO PRECLARIFICACION 1/12/2016 [MTTO
MOTO 1 CALDERA 30/11/2016 [INSTALACION ACOPLE
VENTILADOR FIBRA CALDERRA |15/11/2016 |MTTO
CAMBIO RODAMIENTO 6210*2
CENTRIFUGA 2 8/11/2016 |CAMBIO RETENEDOR HIDROFLOW 75-100-10
CAMBIO ACEITE HIDROFLOW
TAMIZ 1 4/11/2016 CAMBIO ACOPLE
CAMBIO IMPULSOR
TAMIZ 2 4/11/2016 |CAMBIO IMPULSOR
CENTRIFUGA 10.000 31/10/2016 |CAMBIO CORREA A140
MOTO 1 CALDERA 29/10/2016 |VERIFICACION
EXCLUSA CENIZA 28/10/2016 [MONTAJE
CARCAMO 1 24/10/2016 |INSTALACION
DESFRUTADO 20/10/2016 [INSTALACION ARRANCADOR SUAVE
PRENSA 2 18/10/2016 |CONFIGURACION VARIADOR
T. INDUCIDO 14/10/2016 |CAMBIO MOTOR POR MOTOR 40 HP DANO EN EL ESTATOR

Imagen 54 Recopilacion de reportes de mantenimientos
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Anexo E Formatos hojas de vida equipos

HOJA DE VIDA DE EQUIPOS DE PRODUCCION VERSION: 1.0

1. DATOS TECNICOS

Equipo Elevador de almendra

Ccoédigo 14010301

Funcién Encargado de subir la almendra hacia el silo de secado

Fabricante SIEMENS

Voltaje 204

Amperaje Nominal (Amp) 5,9 Amp

Potencia Nominal (HP) 1,8

FP Planta Cos @& 0,89

FP Nominal Equipo 0,81

Motor Motoreductor con pifiones

N° de Serie: N/R

Fases 3~

RPM 1700

Amperaje en Trabajo (Amp) 2,9

Potencia Activa " P" (W) 911,9663194

Conexion Arranque directo

Protecciéon 6,3 - 10 (6,3)

N° Rodamiento pendiente

N°de paso cadena pendiente PifA6n primario I pendiente
Diametro eje pendiente Pinon secundario I pendiente

2. HISTORIAL DE MIANTENIMIENTOS

N°d
Fecha < Mantenimientos Observaciones
Orden

Imagen 55 Formato hoja de vida motores eléctricos

HOJA DE VIDA DE EQUIPOS DE PRODUCCION VERSION: 1.0

1. DATOS TECNICOS
Equipo Tablero de Desfrutado
Codigo 2020101
Componente Marca Referencia Rango de variable
Totalizador general Schneider Electronic EZC250N-TMD-125A-3P 250 A
Transformador de corriente S CT Crompton Greaves CGTC-2 75-400 A
Transformador de corriente R CT Crompton Greaves CGTC-2 75-400 A
Transformador de corriente T CT Crompton Greaves CGTC-2 75-400 A
Protetor Trifasico Breakermatic PTE-208/220 165-215 V.
Totalizador Variador Shneider Electrics T1B 160 TMD100-1000 3p F FC Cu 100 A
Breaker variador J100 MOELLER PLS4-C35/3 35 A
Breaker control variador J100 MOELLER PLS4-C35/2 35 A
Variador de frecuencia J100 Yaskawa 2A0020 19 A
Contactor inverso mesa volteo Shneider Electrics LC2D32 32 A
Guarda motor Cama de volteo Shneider Electrics GV2ME14 6-10 A
Contactor motor sin fin digestor Shneider Electrics LC1D09M7 25 A
Guarda motor sin fin Digestor Shneider Electrics GV2ME14 7-10A
Arrancador suave desfrutador WEG EXSSW070085T5SZ 3-85A
Guardamotor del elevador Shneider Electrics GV2ME20 13-18 A
Guardamotor del sin fin bajo Shneider Electrics GV2ME20 13- 18 A
Guardamotor del raquis Shneider Electrics GV2ME14 6-10 A
Guardamotor del sin fin murrios Shneider Electrics GV2ME14 6-10 A
Guardamotor del ventilador Shneider Electrics GV2MEO08 2,5-4A
2. HISTORIAL DE MANTENIMIENTOS

Fecha N° de Orden Mantenimientos Observaciones

Imagen 56Formato hoja de vida tableros eléctricos
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