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Resumen

Este trabajo aborda el desarrollo de un sistema de informacion para la gestion de
mantenimiento, de los equipos de la planta extractora de aceite de palma PALMACEITE S.A,
ubicada en el municipio de Aracataca Magdalena. La finalidad de este es mejorar la
administracion del area de mantenimiento, para aumentar la disponibilidad, confiabilidad y
eficiencia del parque industrial de la planta.

Para el cumplimiento de este trabajo, se inicia realizando una identificacion y caracterizacion
de los equipos que seran incluidos en el plan de mantenimiento, dicha informacion se obtiene
haciendo un levantamiento de datos en planta, catalogos y manuales, posterior a esto se
documenta y se registra para su efectiva utilizacion, dentro de la caracterizacion se encuentra la
descomponetizacion hecha a los equipos, que consiste, en definir sus elementos mas importantes,
con sus respectivas referencias técnicas y comerciales.

Se define el sistema de informacidn, que garantiza la presentacion y abastecimiento de los
datos, para la oportuna y correcta planificacion de mantenimiento, asi mismo para la respectiva
evaluacion de la gestion. Para tal fin se detectan y analizan los distintos instrumentos técnicos
con los que se cuenta y se definen los que hacen falta; entre estos se establece la tactica de
mantenimiento a utilizar, se crea la base de datos para el sistema manager de mantenimiento por
computador (INFOMANTE), y se crean los formatos necesarios para la documentar la ejecucion
de las actividades de mantenimiento.

Por Gltimo, se estable un diagrama sistémico en donde se define la forma como se debe
ejecutar la gestion de mantenimiento; esto presenta la manera de proceder en el desarrollo de las
funciones integras y especificas de mantenimiento, con el fin de garantizar que la administracion
del mantenimiento sea autorregulada por condiciones de operacion establecidas por el

departamento y de esta manera asegurar el cumplimiento satisfactorio de su labor.



Xi

Introduccion

El sistema de informacion para la gestion de mantenimiento, se define como la base que
presenta y abastece de datos a mantenimiento en el momento que se requiera para la oportuna
ejecucion de las actividades, que garanticen la funcionalidad satisfactoria de los equipos, de un
buen sistema de informacion depende una buena ejecucion del mantenimiento. Para el
departamento de mantenimiento de cualquier planta, es fundamental poder contar con la
estructuracion sistémica de un sistema de informacion, esto le permite documentar, registrar y

Ilevar un historial de toda su funcién, que a su vez sirve para evaluar directamente su gestion.

Este trabajo tiene la finalidad de satisfacer la necesidad de definir un plan de mantenimiento
para los equipos de la planta extractora PALMACEITE S.A, que permita planear y programar de
forma efectiva las actividades, se aborda con el reconocimiento de los activos y los instrumentos

técnicos de mantenimiento con los que cuenta la empresa y su respectiva documentacion.

Se establece el sistema de informacién, por medio de la tactica de mantenimiento a utilizar, ya
que, por medio de ella, se define la forma de operacidn, todo esto esta dirigido a tener mayor
manejo y control de las funciones de mantenimiento, disminuir tiempos perdidos y de esta

manera aumentar los indicadores de gestion en los equipos.

El area de mantenimiento es la encargada de planear, ejecutar y controlar toda la labor que
conlleva a conservar la funcionalidad de los equipos, con el sistema de informacion administrado
de forma eficiente se espera fortalecer la gestion de mantenimiento en la planta extractora, para
esto se definen unos lineamientos sistémicos que garantizan un conducto regular para la

ejecucion efectiva de las funciones de mantenimiento.



Capitulo 1: DESARROLLO DE UN SISTEMA DE INFORMACION,
BASADO EN DOCUMENTACION DE REFERENCIA ACTUALIZADA,
PARA LA GESTION DE MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA
EMPRESA EXTRACTORA DE ACEITE DE PALMA PALMACEITE S.A
UBICADA EN EL MUNICIPIO DE ARACATACA MAGDALENA.

1.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA PLANTA EXTRACTORA DE ACEITE DE
PALMA, PALMACEITE S.A
La empresa PALMACEITE S.A., es una extractora de aceite proveniente del fruto de la
palma africana, ubicada en el Km. 49 via Ciénaga — Fundacién, municipio de Aracataca,

Magdalena.

La empresa fue constituida en el afio 2005, proviniendo de la idea de varios cultivadores de la
palma de aceitera en donde el principal objetivo era lograr la tecnificacion de la actividad
agrondémica que inicialmente desarrollaban. Esta constituida por una sociedad la cual el 50%

pertenece a ACEITES S.A 'y el otro 50% socios proveedores de fruta.

Para el afio 2009 se dio el inicio de operaciones de la planta extractora, con una capacidad
instalada de 20 Ton RFF/h. En el afio 2013 se amplio la capacidad de la planta a 30 Ton RFF/h,
teniendo como base el incremento en la productividad de las plantaciones asociadas a través del

tiempo.

PALMACEITE S.A. es una empresa comprometida con la produccién y uso de aceite de
palma con criterios de sostenibilidad ambiental, social y econdémica respaldada por sus

certificaciones. (PALMACEITE S.A, 2018)



1.1.1 Misién

PALMACEITE S.A., es una empresa agroindustrial dedicada a la extraccion y
comercializacion de aceite crudo y almendra de palma, brindamos el servicio de asistencia
técnica a las plantaciones de los proveedores de fruta, basado en politicas corporativas que
garantizan a nuestros grupos de interés el compromiso con la calidad, el medio ambiente, la
responsabilidad social y la sostenibilidad; contribuyendo al desarrollo econémico de la regién y

el pais.

1.1.2 Visién

Para el afio 2020 nos proyectamos como la mejor empresa en extraccion y comercializacion
de aceite de palma y sus derivados; siendo altamente competitivos y sostenibles a nivel nacional
e internacional; esto gracias a las mejoras continuas en nuestros procesos; fortaleciendo nuestra

responsabilidad social empresarial.

1.1.3 Objetivo general corporativo

Somos una empresa dedicada a la extraccion de aceite crudo de palma y almendra, que busca
comprender su contexto y establecer planes de accion estratégicos orientados a la sostenibilidad

del negocio

1.1.4 Descripcion de la estructura organizacional

El Organigrama funcional de la empresa PALMACEITE S.A. esta conformado por la
Asamblea General, como primer 6rgano de Direccion de la empresa, seguida de una junta
directiva de socios y gerencia respetivamente como 6rgano de administracion, en conjunto con la

articulacion de directores de areas, jefes de areas, coordinadores de areas, en una colaboracion



conjunta de auxiliares, operarios y servicios generales logrando asi la funcionalidad y competitividad de la empresa.

PALMACEITE S.A.
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Figura 1: Estructura Organizacional de PALMACEITE S.A

Fuente: PALMACEITE S.A. [online]. Ocafia (Colombia). [Citado el 3 de octubre de 2018].Disponible en:
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E NUESTRAS

ol CERTIFICACIONES

Los i i permiten la conformidad de los procesos, productos y servicios, el compromiso con el medio ambiente, y generar mayor
confianza entre las partes interesadas.

En el afio 2012, PALMACEITE S A, certifict, a través del ente certificador SGS, el sistema de gestion de Ia calidad bajo la norma ISO 9001:08, para la extraccién del aceite
crudo de palma y el servicio de asistencia técnica integral a las plantaciones asociadas y terceros.

En el afio 2015, SGS otorga el certificado para el Sistema de Gestion Ambiental bajo la norma ISO 14001:04, para el proceso de extraccion de aceite crudo de palma. Asi
mismo, la empresa obtiene la certificacion Kosher (Sistema de control de calidad de los alimentos segin las normas judias).

Hemos sido merecedores también de la certificacion OHSAS 18001 que demuestra a nuestros grupos de interés la capacidad que tenemos para cumplir [os requisitos de la
legislacion de seguridad y salud ocupacional. En el afio 2017 logramos ser la primera empresa del pais en alcanzar la Certificacién Internacional de Sostenibilidad y
Carbono (ISCC), para el aceite crudo de palma y aceite de palmiste.

También en el afio 2017, fuimos reconocidos junto a ACEITES S.AA, como los primeros a nivel mundial en recibir |a certificacion RSPO con la aprobacion de planes de
remediacion y compensacion.

Los sistemas antes mencionados, han contribuido al crecimiento exitoso y organizado de la compaiia y al posicit i de nuestros en el mercado.
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Figura 2: Gestién de politica sostenible

Fuente: PALMACEITE S.A. [online]. Ocafia (Colombia). [Citado el 3 de octubre de 2018].Disponible en:
http://www.palmaceite.com/index.php/palmaceite-social/sostenibilidad

1.1.5 Descripcion de la dependencia asignada

Este plan de trabajo de pasantia se ejecutara en el area de mantenimiento de la planta
extractora PALMACEITE S.A., esta dependencia es la encargada de mantener la funcionalidad
de los equipos que hacen parte de la produccion general de la planta, a través de actividades
planificadas e imprevistas por medio de herramientas y personal capacitado, es un area
importante en el funcionamiento de la planta, ya que busca garantizar que el parque industrial
este con la maxima disponibilidad, durante el tiempo de su operacion, en las condiciones de
funcionamiento requeridas por el cliente, en este caso produccidn, para extraer el aceite de la
palma africana, con los niveles de calidad, cantidad y tiempo que retribuyen en la generacién de

ingresos.

En esta oportunidad se quiere desarrollar un sistema de informacion para la ejecucién de un
plan de mantenimiento que garantice todas las condiciones de operacidn antes mencionadas,

trabajo que se estara desarrollando en coordinacién con el jefe de mantenimiento de la planta.
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1.2 DIAGNOSTICO INICIAL DE LA DEPENDENCIA AL CUAL FUI ASIGNADO

Tabla 1: Estado inicial de la dependencia de mantenimiento

DEBILIDADES

OPORTUNIDADES

-No existe un plan de mantenimiento efectivo,
gue permita mantener la funcionalidad de los
equipos

-Algunos equipos no cuentan con medidores
que permitan a los operarios monitorear las
variables o pardmetros normales de
funcionamiento.

-la intervencién a los equipos en su mayoria
se da para ejecutar acciones correctivas

-No existe una buena comunicacion técnica
entre produccion y mantenimiento

-Existe debilidad en la aplicacion de
instrumentos de limpieza y orden, esto tiene
como consecuencia en algunos casos, la
creacion de fallas

-Algunos equipos durante el proceso de
produccion operan, pero no producen, esto
conlleva a que los componentes disminuyan
sus horas de servicio, sin necesidad.

-Se programan actividades, pero por falta de
planeacion no se logran realizar o se tardan en
ejecutar debido a que no existen los
componentes en el STOCK.

-El sistema técnico de operacion cuenta con
un excelente disefio, que permite crear rutas
de inspeccidn, lubricacion, de acciones con
facilidad.

-Se dan los espacios necesarios al
departamento de mantenimiento, para la
intervencion de los equipos.

-Con una buena planeacion y control de
actividades, se puede lograr fortalecer la
relacion entre mantenimiento y operacion,
vinculo fundamental para garantizar la
produccion.

-Se puede aplicar las 5S, un instrumento
basicamente de limpieza y orden que
garantiza un mejor ambiente laborar.

-Se cuenta con un departamento de
automatizacién donde se pueden desarrollar
mejoras en los sistemas automaticos que
controlen la operacion de estos equipos

FORTALEZAS

AMENAZAS

-Se cuentan con buenas herramientas técnicas
y tecnoldgicas

-Actualmente existe vigente una licencia con
un sistema de administracién computarizado
para mantenimiento (INFOMANTE).

-Existe gran disposicion por parte de las
directrices de la planta, para proveer los
recursos necesarios para el desarrollo
eficiente del plan de mantenimiento

-la planta extractora esta en condiciones
aceptables

-la planta extractora esta enfocada a constante
crecimiento y desarrollo.

-Falta de informacion acerca de los equipos
que seran incluidos en el plan de
mantenimiento.

-Falta de interés del recurso humano de
mantenimiento, para ajustar cambios.

-No se faciliten los espacios necesarios para
realizar las intervenciones a los equipos

-No lograr una coordinacion integra de
produccidn, que involucre a mantenimiento y
operacion.

Fuente: Pasante PALMACEITE 2018



1.2.1 Planteamiento del problema

Actualmente la extractora de aceite de palma africana, PALMACEITE S.A, no cuenta con un
sistema de informacion para la ejecucion de un plan de mantenimiento que le permita mantener
la funcionalidad de los equipos, esto conlleva a que las intervenciones realizadas por el &rea de
mantenimiento sean acciones correctivas, cuando se presentan fallas o averias en los sistemas de
operacion. De esta manera se esta viendo amenazado el estado 6ptimo de funcionamiento y la

confiabilidad de los equipos.

En estos momentos la disponibilidad de los equipos es 6ptima, no obstante, la operacion de la
planta se puede ver afectada, si la funcionalidad de los equipos no se logra conservar por medio
del plan de mantenimiento, ya que disminuiria la disponibilidad de los equipos para operar
durante los tiempos requeridos por no contar con las condiciones técnicas normales de
funcionamiento de la maquinaria. Esto tendria como resultado que los indices de productividad y

competitividad bajen y se vea reflejados en los ingresos de la empresa.

Con el desarrollo e implementacién del sistema de informacion para la ejecucion del plan de
mantenimiento industrial, con todos los estandares competentes se lograra garantizar que los
equipos estén con la maxima disponibilidad, cuando sea requerido por produccion y la mayor
confiabilidad posible durante su tiempo de operacion, teniendo como mayor objetivo la
conservacion de la funcionalidad de la maquinaria, de esta manera lograr minimizar las acciones
correctivas, mantener la productividad y generar los mayores ingresos, con la mayor eficiencia

posible.



1.3 Objetivos
1.3.1 General

Desarrollar un sistema de informacién, basado en documentacién de referencia actualizada,
para la gestion de mantenimiento de los equipos de la empresa extractora de aceite de palma

Palmaceite S.A ubicada en el municipio de Aracataca Magdalena.

1.3.2 Especificos

e Realizar una identificacion y caracterizacion de los equipos que seran incluidos en la gestion
de mantenimiento, por medio de consultas, inspeccion en la planta, catalogos y manuales.

e  Definir el sistema de informacion que permita la ejecucion y administracion de la gestion de
mantenimiento de los equipos, por medio de formatos, documentacién, software y demas
instrumentos.

e Establecer la tactica de mantenimiento que se desea aplicar para la ejecucion y control de la

gestion de mantenimiento.



1.4 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES A DESARROLLAR

Tabla 2: Descripcion de las actividades a desarrollar

OBJETIVO
GENERAL

OBJETIVOS ESPECIFICOS

DESARROLLO DE ACTIVIDADES PARA
EL CUMPLIMIENTO DE LOS OBJETIVOS
ESPECIFICOS

Desarrollar un

sistema de
informacion,
basado en
documentacién de
referencia

actualizada, para
la gestion de
mantenimiento de
los equipos de la

empresa
extractora de
aceite de palma
Palmaceite =~ S.A
ubicada en el
municipio de
Aracataca
Magdalena.

Realizar una identificacion y
caracterizacion de los equipos
que seran incluidos en la
gestion de mantenimiento, por
medio de consultas, inspeccion

en planta, catdlogos vy
manuales.
Definir el sistema de

informacién que permita la
gjecucion y administracion de
la gestion de mantenimiento de
los equipos, por medio de
formatos, documentacion,
software y demas instrumentos.

Establecer la tactica de
mantenimiento que se desea
aplicar para la ejecucion y
control de la gestion de
mantenimiento.

- Realizar un inventario de los equipos, con su

respectiva codificacion clasificandolos por
sistema asociado o subproceso.

- Crear fichas técnicas, y ordenar manuales.

- Realizar una descomponetizacion de los

equipos, para conocer las referencias y
especificaciones de cada componente.

- Crear la base de datos para la ejecucion del
sistema manager de mantenimiento  por
computador ( INFOMANTE).

- Crear formatos que permitan la documentacién
de la gestion de mantenimiento, como: solicitud
de trabajo, orden de trabajo, listas de chequeo,
rutas de lubricacion, historial de actividades.

- Crear calendario de mantenimiento, con las
frecuencias de intervenciones a los equipos
definidas.

- Definir la tactica de mantenimiento que se
desea aplicar para la administracion de la gestidn
de mantenimiento.

- Definir un diagrama sistémico, basado en la
informacién definida, para la ejecucién de las
funciones integras y especificas del area de
mantenimiento.

Fuente: Pasante PALMACEITE 2018



1.5 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Tabla 3: Cronograma de actividades a realizar

ACTIVIDADES

1

MES 1

2

3

4

1

MES 2
2 3 4

1

MES 3
2 3 41

MES 4
2 3 4

Realizar un inventario de los equipos, con su
respectiva  codificacion  clasificAndolos  por
sistema asociado o subproceso.

Crear fichas técnicas, y ordenar manuales.

Realizar una descomponetizacion de los
equipos, para conocer las referencias vy
especificaciones de cada componente.

Crear la base de datos para la ejecucion del
sistema manager de mantenimiento por
computador ( INFOMANTE).

Crear formatos que permitan la documentacién
de la gestion de mantenimiento, como: solicitud
de trabajo, orden de trabajo, listas de chequeo,
rutas de lubricacion, historial de actividades.

Crear calendario de mantenimiento, con las
frecuencias de intervenciones a los equipos
definidas.

Definir la tactica de mantenimiento que se desea
aplicar para la administracion de la gestion de
mantenimiento.

Definir un diagrama sistémico, basado en la
informacion definida, para la ejecucion de las
funciones integras y especificas del area de
mantenimiento.

Fuente: Pasante PALMACEITE 2018
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Capitulo 2: ENFOQUES REFERENCIALES

2.1 Enfoque Conceptual

Mantenimiento

Es el conjunto arménico de las técnicas utilizadas para asegurar el adecuado funcionamiento
de la maquinaria productiva y las instalaciones. En una linea de produccion es el conjunto de
disposiciones de orden técnico, medios y actuaciones que garantizan la maxima disponibilidad y
eficiencia en el cumplimiento de los planes de produccion; su eficacia estd asociada con la

disponibilidad y la confiabilidad con el minimo costo (Sacristan, 1996, pag. 411)

Evolucién del mantenimiento

El concepto de mantenimiento ha ido evolucionando desde la simple funcion de arreglar y
reparar los equipos para asegurar la produccién hasta la concepcion actual del mantenimiento
con funciones de prevenir, corregir y revisar los equipos a fin de optimizar el coste legal (Sorris,

2004, pags. 2,3).

Se pueden distinguir cuatro generaciones en la evolucion del concepto de mantenimiento
como se observa en la Figura 12, lo que ha obligado al mantenimiento a tecnificarse para poder
cumplir con las exigencias que se le plantean en la actualidad, necesitando cada dia mas personal
calificado, con mejores herramientas de monitoreo continuo que le permitan brindar un
mantenimiento predictivo por medio del cual y ayudado de herramientas estadisticas, de
planeacion y diagnéstico para que el mantenimiento sea visto como una inversion muy rentable

(Gonzales, s,f, pag. 8)
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4 GENERACION
3 GENERACION
2 GENERACION Proceso de mantenmuento
1 GENERACION Calidad total
Relacion enire probabiidad  (Mantentmietno preventno Com Wi fexdos fos
) .. departamentos
de fallo v edad. condicional .
. S . iy Mantenmmiento fente de
Reparar averias. MMantenmmiento prevenitvo |Anales cansa efecto . g
. . L . beneficios Manfenmento
Mantentmiento correctivo programado Participacion de produccion .
) - basado en el resgo
Sitemnas de planificacion =
Hasta 1945 1945-1080 1980 - 1990 1990 -+

Figura 3:Evolucién del mantenimiento
Fuente: Técnicas de Mantenimiento Industrial

Sistema Integral de Mantenimiento

Permite visualizarlos en un sistema de ingenieria de fabricas, que son : los mantenedores, los
productores y las maquinas; de esta forma se pueden establecer las primeras leyes de
mantenimiento, donde el sistema kantiano permite establecer que la relacion entre Produccion y
Maquinas esta gobernada por la confiabilidad, la correspondencia entre Mantenimiento y
Maquinas, se estipula por la mantenibilidad; y la relacion Mantenimiento-Maquina-Produccién
se define por la disponibilidad, que es el efecto integrado de la ingenieria de fabricas, donde se

marca como el efecto o pardmetro mas relevante del sistema. (Gutierrez Mora, 2017, pag. 49).

Mantenimiento Correctivo

Consiste en la pronta reparacion de la falla, se le considera de corto plazo252, las personas
encargadas de avisar la ocurrencia de las averias son los propios operarios de las maquinas o

equipos y corresponde al personal de mantenimiento las reparaciones de éste. Exige, para su
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eficacia, una buena y rapida reaccién de la reparacion (recursos humanos asignados, herramienta,
repuestos, elementos de transporte, etc.); la reparacion propiamente dicha es rapida y sencilla, asi

como su control y puesta en marcha. (Navarro, Pastor, & Mugaburu, 1997).

Mantenimiento Preventivo

Es la ejecucidn de un sistema de inspecciones periddicas programadas racionalmente sobre el
activo fijo de la planta y sus equipos, con el fin de detectar condiciones o estados inadecuados de
esos elementos, que pueden ocasionar circunstancialmente paros en la produccion o deterioro
grave de maquinas, equipos o instalaciones, y realizar en forma permanente el cuidado de
mantenimiento adecuado de la planta para evitar tales condiciones, mediante la ejecucion de
ajustes o reparaciones, mientras las fallas potenciales estan ain en estado inicial de desarrollo.

(Patton, 1995).

Mantenimiento Predictivo

Se basa sus principios en el conocimiento permanente del estado y la operatividad de los
equipos, mediante la medicion de diferentes variables. EI control que se tiene de estas variables

determina la utilizacion del predictivo. (Gutiérrez Mora, 2017, pag. 296).

Mantenimiento Proactivo

Es una tactica de mantenimiento, dirigida fundamentalmente a la deteccion y correccion de
las causas que generan el desgaste y que conducen a la falla de la maquinaria. Una vez que las
causas que generan el desgaste han sido localizadas, no se debe permitir que éstas continten
presentes en la maquinaria ya que, de hacerlo, su vida y desempefio se ven reducidos. (Gutierrez

Mora, 2017, pag. 307).
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Mantenimiento Reactivo

Es una tactica interesante para aquellas organizaciones industriales y de servicio, que no
permanecen mucho tiempo con sus equipos, que son desarrolladoras o usuarias de tecnologias
avanzadas, que sus productos y areas de negocio cambian constantemente, por lo cual necesitan
crear una infraestructura y aprender habilidades y competencias que les permitan reaccionar
rapidamente ante las nuevas fallas y situaciones complejas de mantenimiento; son empresas que
tienen la particularidad de atender en forma oportuna las necesidades de mantenimiento. Ideal
para empresas nuevas gque no permanecen mucho tiempo con los mismos equipos. (R, 2008)

Tactica

Es la forma en que las diferentes compafiias organizan la ejecucion y la administracion del
mantenimiento de una forma coherente, légica y sistémica; la implementacion de una téctica
implica la existencia de normas, leyes, reglas que gobiernan la forma de actuar; existen
diferentes alternativas internacionales de tacticas, sobresalen entre ellas: TPM, RCM, TPM &
RCM combinados, PMO, Proactiva, Reactiva, Clase Mundial, por Objetivos, etc., y en especial

la propia tactica que cada organizacion construye a través del tiempo. (K, 1998).

Mantenimiento Productivo Total - TPM

Conjunto de disposiciones técnicas-medias y actuaciones que permiten garantizar que las
maquinas-instalaciones y organizacion que conforman un proceso basico o linea de produccion,
puedan desarrollar el trabajo que tienen previsto en un plan de produccion en constante

evolucion por la aplicacion de la mejora continua. (Francisco, 2003, pag. 311).



14

Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad - RCM

Es una técnica de organizacion de las actividades y de la gestion del mantenimiento para
desarrollar programas organizados que se basan en la confiabilidad de los equipos en funcién del
disefio y de la construccion de los mismos. El RCM asegura un programa efectivo de
mantenimiento que se centra en que la confiabilidad original inherente al equipo se mantenga.

(John, 1997, pags. 49- 52).

Mantenimiento combinado TPM & RCM

La combinacién RCM y TPM tiene la ventaja de mejorar el proceso para facilitar el trabajo en
equipo entre mantenimiento y las funciones de produccion, mejorar la fiabilidad de las maquinas
y bajar los costos de operacion. Ambas tacticas son excluyentes y complementarias, mientras el

TPM mejora la productividad el RCM aumenta la confiabilidad y la competitividad (Ron, 2008).

Anadlisis de falla

Es un proceso sistémico que perdura en el tiempo, es de accién permanente, el grupo caza-
fallas se retine en forma constante y periddica, se debe mantener un registro activo en tiempo real
de todos los hechos, acciones, andlisis de fallas, evidencias, controles, registros, datos, etcétera.

(Gutiérrez Mora, 2017, pag. 234)

Confiabilidad

Caracteristica propia del disefio de maquinas, que permite estudiar mediante principios

cientificos y matematicos, las fallas de los elementos de los equipos, para el analisis de los
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procesos de un disefio, la determinacion de los costos del ciclo vida y la seguridad de un

producto (Joel, 1995).

Curva de confiabilidad

Es la representacion grafica del funcionamiento después de que transcurre un tiempo t en un
periodo T total. Se puede entender de dos maneras: la primera consiste en la representacion de la
probabilidad de confiabilidad o supervivencia que tiene un elemento, maquina o sistema después
de que transcurre un determinado tiempo t; la otra forma de interpretarla es cuando se analizan
varios 0 multiples elementos (no reparables, normalmente) similares que tienen la misma
distribucion de vida util, en este caso expresa el porcentaje de ellos que aun funcionan después

de un tiempo t (Gutierrez Mora, 2017, pag. 81).

Disponibilidad

La probabilidad de que el equipo funcione satisfactoriamente en el momento en que sea
requerido después del comienzo de su operacion, cuando se usa bajo condiciones estables, donde
el tiempo total considerado incluye el tiempo de operacion, tiempo activo de reparacion, tiempo
inactivo, tiempo en mantenimiento preventivo (en algunos casos), tiempo administrativo, tiempo

de funcionamiento sin producir y tiempo logistico (Ramachandra, 1996, pag. 482).

Mantenibilidad

Probabilidad de que un elemento, méaquina o dispositivo, pueda regresar nuevamente a su
estado de funcionamiento normal145 después de una averia, falla o interrupcion productiva
(funcional o de servicio), mediante una reparacion que implica la realizacion de unas tareas de

mantenimiento, para eliminar las causas inmediatas que generan la interrupcion; se le denomina
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mantenibilidad. La normalidad del sistema al restaurarse su funcionalidad, se refiere a su cuerpo

como a su funcién. (Benjamin, 1995, pag. 153).

Eficacia

Realizar las tareas correctivas o proactivas de mantenimiento. (Gutierrez Mora, 2017, pag.

207).

Eficiencia

Alcanzar las metas definidas como tareas de reparaciones o de mantenimientos planeados,
mediante el empleo de los recursos o factores productivos asignados (en cantidad limitada), para

ello. (Gutierrez Mora, 2017, pag. 207).

Efectividad

Se define como obtener las diferentes metas propuestas, con los recursos productivos
asignados a tal fin, en el menor tiempo permisible, con la mayor oportunidad y rapidez, al menor
costo posible, con la méxima calidad y competitividad, alcanzando la mayor satisfaccién del
cliente, con la mas alta productividad, logrando la maxima rentabilidad, con los mayores CMD
posibles, acercandose a los estandares internacionales, etc.; en sintesis es la medicion del éxito

integral de alcanzar una meta. (Gutiérrez Mora, 2017, pag. 208).

Mejoramiento Continuo

Consiste en tratar de optimizar el uso de los factores basicos de produccion y mantenimiento a
través del anélisis permanente de actividades, procesos y macro-procesos; con el fin de eliminar

tiempos de demora, controlar y erradicar fallas, reducir costos, elevar niveles de servicio,
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mejorar la productividad, incrementar la rentabilidad y aumentar la competitividad de la

empresa, sobre todo en las areas de mantenimiento, calidad y produccion. (Hernandez, 2007).

5S

Las 5S son instrumentos avanzados que permiten elevar la productividad y mejorar el
ambiente de trabajo, tanto en mantenimiento como en produccion; una de sus ventajas es que se
constituyen en una base fundamental de cualquier operacion y tactica. Es ideal aplicar este
instrumento en empresas que han superado el nivel operativo y se preparan a implementar una
tactica en el nivel tres de mantenimiento, pues permite cohesionar y aglutinar el personal de
produccion con el recurso humano de mantenimiento, alrededor de las maquinas que se evallan,
construyendo de esta forma las bases para la aplicacién de cualquier tactica y por ende la

posterior implementacion de la estrategia integral de mantenimiento.

El programa de las 5S consiste en actividades de orden y limpieza en el lugar de trabajo, que
por su sencillez permiten la participacion de pequefios grupos de trabajo a lo largo y ancho de la
compafiia. Se basan en la creencia de que cada individuo del grupo puede contribuir con el
mejoramiento de su lugar de trabajo, en donde permanece gran parte de su tiempo (Gutiérrez

Mora, 2017, pag. 213).

Sistema de informacién

El objetivo fundamental de sistema de informacidn para el mantenimiento es presentar y
abastecer la base de datos para la correcta y oportuna planificacion del mantenimiento y la

evaluacion de su gestion. Toda empresa por pequefia que sea tiene un minimo de informacion
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sobre sus equipos, son los manuales y catalogos de operacion y mantenimiento suministrado por

proveedores

Elementos de un sistema de informacién.

Un sistema normal de informacion para el mantenimiento puede contener los siguientes

elementos basicos:

e Registro de equipos o Fichas técnicas.

e Documento que identifica, ubica y describe un equipo, donde se cuenta con la informacion

técnica que sea Util para las actividades de mantenimiento.

e Hoja de vida.

e Contiene la informacion e historial de las intervenciones y mantenimientos que se han

realizado a los equipos.

e Cuadros de inspecciones.

e Ordenes de trabajo.

e Formato de solicitud de repuestos (Angulo, 2012)

Activos y pasivos

La diferencia entre activo y pasivo es que conceptualmente el primero de ellos se asocia a la

produccidn de riqueza, mientras que el segundo se refiere a inversion o gasto. Bajo esta premisa
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se influye el mantenimiento en cuanto a la forma de visualizar la utilizacion de los activos. Se
entiende el ingreso como el flujo nominal producto de una actividad o comercializacion de bien
0 servicio que recibe una empresa o familia; mientras que el gasto es lo que una institucion,

familia u objeto requiere para ser mantenido (Robert, 2000, pag. 220)

Ficha técnica
Documento en el que queda registrado los datos importantes de una maquina.
Hoja de vida

Registro de las incidencias, averias, reparaciones y actuaciones consistentes a una

determinada actividad.
Orden de trabajo

Instruccion escrita, la cual, define el trabajo que debe llevarse a cabo por la organizacion del

mantenimiento.
Solicitud de trabajo

Documento en donde se solicita la realizacion de un determinado trabajo o que indica la

existencia de una condicion no admisible o anormal para su correccion.
Planeacion del mantenimiento.

Relacion detallada de las actuaciones de mantenimiento que requiere una maquina y de los

intervalos con que deben efectuarse.
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Planificacién del mantenimiento.

Anadlisis y decision previa de las actuaciones, secuencias, métodos de trabajo, materiales y
repuestos, Utiles y herramientas, mano de obra y tiempo necesario para la reparacion de un

conjunto de maquinas o sistemas.

Programacion del mantenimiento.

Conjunto de las especificaciones necesarias para la ejecucién de acciones de mantenimiento,

contiene detalladamente los recursos y suministros a utilizar.
Tiempo de mantenimiento.

Intervalo de tiempo durante el cual se efectla una accién de mantenimiento sobre un

elemento, manual o automaticamente, se incluyen los retrasos técnicos y logisticos.
Estado de equipos.

Cobertura de averias. grupo de averias de un elemento que se pueden detectar en condiciones

dadas. (INCONTEC, 2015)



2.2 Enfoque Legal

e Norma Técnica Colombiana NTC ISO 9001

6.3 Infraestructura: La organizacion debe determinar, proporcionar y mantener la
infraestructura necesaria para lograr la conformidad con los requisitos del producto. La

infraestructura incluye, cuando sea aplicable:

A. edificios, espacio de trabajo y servicios asociados,

B. equipo para los procesos, (tanto hardware como software), y

C. servicios de apoyo tales (como transporte 0 comunicacion).

e Norma Técnica Colombiana NTC-OHSAS 18001

4.4.6 Control operacional. La organizacion debe determinar aquellas operaciones y
actividades asociadas con el (los) peligro(s) identificado(s), en donde la implementacion de los

controles es necesaria para gestionar el (los) riesgo(s) de S y SO.

Debe incluir la gestion del cambio (4.3.1). Para aquellas operaciones y actividades, la

organizacion debe implementar y mantener:

A. los controles operacionales que sean aplicables a la organizacién y a sus actividades;

la organizacion debe integrar estos controles operacionales a su sistema general de S

y SO;

B. los controles relacionados con mercancias, equipos y servicios comprados;

C. los controles relacionados con contratistas y visitantes en el lugar de trabajo;

21
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D. procedimientos documentados para cubrir situaciones en las que su ausencia podria
conducir a desviaciones de la politica y objetivos de S y SO;
E. los criterios de operacion estipulados, en donde su ausencia podria conducir a
desviaciones de la politica y objetivos de S y SO.
e Norma Técnica Colombiana GTC 6

Seguridad de funcionamiento y calidad de servicio y mantenimiento. Esta guia tiene por
objeto establecer las definiciones que se utilizan en el area de mantenimiento en plantas
industriales y en empresas de servicios.
e Norma ISO 14224,

Esta Norma internacional brinda una base para la recoleccién de datos de Confiabilidad y
Mantenimiento en un formato estandar para las areas de perforacion, produccion, refinacién
transporte de petrdleo y gas natural, con criterios que pueden extenderse a otras actividades e
industrias. Sus definiciones son tomadas del RCM. Presenta los lineamientos para la
especificacion, recoleccion y aseguramiento de la calidad de los datos que permitan Cuantificar
la Confiabilidad de Equipos y compararla con la de otros de caracteristicas similares. Los
parametros sobre Confiabilidad pueden determinarse para su uso en las fases de DISENO,
MONTAJE, OPERACION Y MANTENIMIENTO. Los principales objetivos de esta norma
internacional son:

A. Especificar los datos que seran recolectados para el analisis de: - Disefio y configuracion del
Sistema. - Seguridad, Confiabilidad y Disponibilidad de los Sistemas y Plantas. - Costo del Ciclo

de Vida. - Planeamiento, optimizacion y ejecucion del Mantenimiento.
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B. Especificar datos en un formato normalizado, a fin de: - Permitir el intercambio de datos entre
Plantas. - Asegurar que los datos sean de calidad suficiente, para el analisis que se pretende

realizar.
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Capitulo 3: INFORME DE CUMPLIMIENTO DEL TRABAJO

3.1 Presentacion de resultados

3.1.1 Cumplimiento del objetivo especifico 1
Realizar una identificacion y caracterizacion de los equipos que seran incluidos en la gestion

de mantenimiento, por medio de consultas, inspeccidn en planta, catdlogos y manuales.

Se dio inicié al cumplimiento de este objetivo con un recorrido por parte del programador de
mantenimiento; el objetivo de esta ruta es el reconocimiento del proceso de extraccién de CPO?,
los sistemas en los cuales se encuentra divido y los equipos que hacen parte de la operacion.
Consiguiente a esto, se hace entrega al practicante universitario informacién sobre los equipos,
la cual se analiza y se depura haciendo una comparacion con la informacién obtenida en la

inspeccidn realizada por equipo en la planta.

La informacidn de los equipos se obtiene por medio de recorridos en la planta, donde se
hace el levantamiento de datos técnico en cada sistema asociado, siguiendo la linea del proceso,
se tiene en cuenta las especificaciones funcionales como las caracteristicas técnicas de los
equipos, esta informacion se registra en planillas y fotografias para luego ser organizadas, se
realiza la lectura del libro “sinopsis de la palma de aceite”, para entender el proceso y la

importancia de los equipos que intervienen en el mismo.

! Aceite semisélido a temperatura ambiente, de color rojo — anaranjado. Obtenido mediante extraccién mecénica del
fruto de la palma africana, por prensado de la pulpa o mesocarpio. El aceite de palma es una fuente importante de
antioxidantes como tocotrienoles, una forma de vitamina E, y de beta-caroteno, una forma de vitamina A, ambos con
numerosos beneficios para la salud. http://www.palmaceite.com/index.php/productos/aceite-crudo-de-palma.
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Actividades

e Realizar un inventario de los equipos, con su respectiva codificacion clasificandolos por

sistema asociado o subproceso.

A continuacion, se definen el proceso de extraccion de aceite de palmay los sistemas de
produccion en los que se encuentra divido, con la lista de los equipos correspondientes, esta lista

master es tomada de trabajo en planta y registrada en una tabla en Excel.

Proceso de produccion

Para la extraccion del aceite crudo de palma, se establece una linea de produccion la cual
permite el manejo y el control del proceso, garantizando el flujo del fruto dentro de los tiempos

determinados de operacidn, para cada fase o sistema del proceso.

Sistema de Recepcion de fruto
En esta zona se depositan en las tolvas de almacenamiento, los racimos de fruto provenientes
de las plantaciones, y se suministran al proceso correspondiendo al tiempo y a la capacidad de

extraccion; en este caso 30 Ton/hora.
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Figura 4: Sistema de Recepcion de fruto
Fuente: Supervisorio del proceso PALMACEITE
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INVENTARIO DE EQUIPOS QUE SERAN INCLUIDOS EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO, PARA LA PLANTA

jE‘MLI%/][.»MC EITE S.A. EXTRACTORA PALMACEITE S.A

cobign ‘ EQUIPO FUNCION COMPONENTES ¥
hd hd ~ | FICHAS TECNICA ~

SISTEMA ASOCIADO: RECEPCION DE FRUTQ

BAS 001 [BASCULA Registrar el peso del fruto, almendra, CPQ y Raquiz que entra v sale de la planta

TOL-001 |TOLVA DE RECEPCION DE FRUTO I Sistema encargado de recibir el R¥F v posteriormente distribuirlo en el Redler. TOLYA 1d

TOL-002 |TOLVA DE RECEPCION DE FRUTO 2 Sistema encarzado de recibir el RFF v posteriormente distribuirlo en el Redler TOLvYA 24

RED-001 (REDLER LARGO TRASNPORTADOR DE FRUTO I Sistema encargado de transportar el RFF hasta la zona de llenado de vagonetas. EEDLER 14

RED-002 [REDLER LARGO TRASNPORTADOR DE FRUTO 2 Sistema encarzado de transportar el RFF hasta el Redler corto horizontal. BEOLER 2.4

RED-003 |REDLER CORTO TRANSPROTADOR DE FRUTO 3 Sistema encargado de transportar el RFF hasta la zona de llenado de vagonetas. BEDLEF; .4

Figura 5: Lista de equipos del sistema de recepcion de fruto
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

Sistema de esterilizacion

Se somete el fruto a presion de vapor a alta temperatura en un autoclave, dentro de unos
intervalos de tiempo a diferentes condiciones de presidn para detener el proceso de acidificacion,
acelerar el proceso natural de desprendimiento de los frutos y facilitar la extraccion de aceite

ablandando los tejidos de la pulpa, entre otros objetivos. (Wambeck, 2005, pag. 3).
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Figura 6: Sistema de esterilizacion
Fuente: Supervisorio de proceso PALMACEITE
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ﬁ INVENTARIO DE EQUIPOS QUE SERAN INCLUIDOS EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO, PARA LA PLANTA
ALMACEITE S.A. EXTRACTORA PALMACEITE S.4
coDIEn ‘ EQUIPO FUNCION COMPONENTES Y
- ~ | FICHAS TECNICA ~
SISTEMA ASOCIADO: ESTERILIZACION
MTIV-001 | MESA DE TRANSLACION VAGONETAS LENAS Sistema encargado de alinear las vagonetas con las lineas de rodsje que conducen a esterelizacion. BTV 1
MTV-002 | MES{ DE TRANSLACION VAGONETAS VACI4S Sistema encarzado de alinear las vagonetas con las lineas de rodaje que conducen a la zona de flenado BT 2o
VAG-001 |VAGONETAS 5 TONELADAS(I-22) Su funcion es transportar los RFF hasta la zona de esterilizacion y mesa de volteo respectivamente |V AEONETA EST 5 TOM. docy
CAB-001 |CABRESTANTE (I-6) Medio de accionamiento para el movimiento de las vagonetas LCAERESTAMTE Ldoes
AUT001 |4AUTOCLAVE I Sistema encargado de la esterilizacion del fruto WTOCLAVE Ldooy
AUT002 |AUTOCLAVE 2 Sistema encarzado de la estenlizacion del fruto UTOCLAYE 2 doc
AUT-003 |AUTOCLAVE 3 Sistema encarzado de la esterlizacion del fruto UTOCLAYE Sdocs
BHC-001 (BOMBA HIDRAULICA DE CONDENSADOS Evacuar los condensados producto de la estenlizacion hacia los florentinos.
CPE-001 [COMPRESOR ESTERILIZACION (Generar el aire para activar la valvulas neumaticas de control en el sistema de estenllizacion |OMPE ESTERILIFACIAN dod
CHI-001 |[CHIMENEA DE ESTERILIZACION Evacuar el vapor proveniente del procesa de esterilizacion

Figura 7: Lista de equipos del sistema de esterilizacion

Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

Sistema de desfrutacion

El proceso de desfrutacién tiene como objetivo la separacion de los racimos esterilizados en

frutos sueltos y raquis. Los frutos separados pasan a la siguiente etapa del proceso, mientras que

los racimos vacios o raquis son conducidos a través de una banda y transportados en camiones

para ser aplicados luego en el campo, como fertilizante organico. (Wambeck, 2005, pag. 9)
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Figura 8: Sistema de desfrutacion
Fuente: Supervisorio de proceso PALMACEITE
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% INVENTARIO DE EQUIPOS QUE SERAN INCLUIDOS EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO, PARA LA PLANTA
PALMACEITE S.A. EXTRACTORA PALMACEITE S.4
coDIGN EQUIPO FUNCION COMPONENTES Y
- - ™ | FICHAS TECNICA ™
SISTEMA ASOCIADO: DESFRUTACION
MVV-001 | MESA DE VOLTEQ DE V4GONETA Tiene como funcion rotar la vagoneta llena RF estenilizado, para el llenado de la tolva de desfrutacion. LY docy
RED-004 |REDLER LARGO TRANSPORTADOR DE FRUTO 4 Sistema encargado de transportar el fruto esterilizado al desfrutador. EEDLER ¢
TMD-001 | TAMBOR DESFRUTADOR Sistema do de separar & desprender el fruto del raquiz DESFRUTANOE
CLU-001 |CRUSHER Tiene comoe funcion fraturar el raquiz, para aliviar el esfuerzo a las prensas.
TSD-001 | TRANSPORTADOR SINFIN DEBAJO DEL DESFRUTADOR |Sistema encarzade de transportar el fruto esterilizado, hasta el sinfin alimentador de elevadores. TSIMFIN Didoes
TSE-001 | TRANSPORTADOR SINFIN ALIMENTADOR DE ELEVADOR|Sistema encarzada de alimentar de fruto los elevadores TSN E doey
EFE-001 |ELEVADOR FRUTQO ESTERILIZADO #1 Sistema do de transportar el fruto al sinfin distibuidor de digestores. ELEYADOR FE L

ELEVADOR FRUTO ESTERILIZ4DO #2

Sistema do de transportar el fruto al sinfin distribuidor de digestores.

ELEVADORFE 2.d

TSP-001 |TRANSPORTADOR SINFIN DISTRIBUIDOR A DIGESTION [Sistema encargado de transportar el FE y dosificar los digestores TSI P docs
TSR-01 | TRANSPORTADOR SINFIN DE RETORNO FE #1 Sistema encargado de retomar el fruto sobrante del sinfin de digestores hasta el desfrutador. TSIFIN B Ldocs
TSR-002 |TRANSPORTADOR SINFIN DE RETORNO FE #2 Sistema encargado de retomar las particulas solidas sobrante de prensado alos elevadores de fruto TSINFINE 2 doey
TBR-001 |BANDA TRANSPORTADORA DE RAQUIS #1 Sistema encargado de transportar el raquiz al prensado

TBR-002 |BANDA TRANSPORTADORA DE RAQUIS #2 Sistema encargado de transportar el raquiz prensado hasta la banda transportadora de raquiz 23

BANDA TRANSPORTADORA DE R4QUIS #3

Sistema do de transportar el raquiz prensado hasta las cajas.

Figura 9: Lista de equipos del sistema de desfrutacion

Fuen

te: Pasante PALMACEITE 2018

Sistema de Digestion y Extraccion.

Los frutos son recolectados y la pulpa es desprendida de las nueces y macerada preparandose

para la extraccion por prensado. Esta etapa de denomina digestion y se efectla en recipientes

cilindricos verticales provistos de un eje central con brazos de agitacion y maceracion.

(Wa

mbeck, 2005, pag. 12).

Con la etapa del prensado se busca extraer la fraccion liquida de la masa de frutos que sale

del digestor y que esta compuesta por aceite de pulpa de palma, por agua y por una cierta

cantidad de solidos que quedan en suspension en el agua. La masa desaceitada que resulta del

proceso (torta) la cual estd compuesta por fibra y nueces, pasa al proceso de desfibracion.

(Wambeck, 2005, pag. 17)
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Figura 10: Sistema de digestion y prensado
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,F INVENTARIO DE EQUIPOS QUE SERAN INCLUIDOS EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO, PARA LA PLANTA

ALMACEITE S.A. EXTRACTORA PALMACEITE S.4

copign EQUIPO FUNCION COMPONENTES Y
b v | FICHAS TECNICA ™

SISTEMA ASOCIADO: EXTRACCION

DEE001 |DIGESTOR DE FRUTO ESTERILIZADO #1 Macerar el fruto para ablandar la pulpa v facilitar la extraccion del aceite durante el proceso de prensado DIGESTOR 14

DEE-002 [DIGESTOR DE FRUTO ESTERILIZADO %2 Macerar el fruto para ablandar la pulpa v facilitar la extraccion del aceite durante el proceso de prensado LIGESTOR 2.4

DFE-003 [DIGESTOR DE FRUTO ESTERILIZADO #3 Macerar el fruto para ablandar la pulpa v facilitar la extraccion del aceite durante el proceso de prensado DISESTOR 3docy

TAD-001 | TANQUE DE AGUA CALIENTE PARA DILUCION Calentar agua a 100 °C para el proceso de digestion

PEF-001 |PRENS4 DE EXTRACCION P15 #1 Equipo do de prensar el fruto v de esta manera realizar la extraccion de aceite EEENGA P15 14

PEF-002 [PRENS4 DE EXTRACCION P15 #2 Equipo encarzado de prensar el fruto v de esta manera realizar la extraccion de aceite EEENSAFIS 2docs

PEF-003 |PRENSA DE EXTRACCION P15 #3 Equipo encarzado de prensar el fruto y de esta manera realizar 1a extraccion de aceite EBENSAFIA 3 docs

PER.001 |PRENS.{ DE EXTRACCION RAQUIS #1 Prensar el Raquiz suelto, para retirar el contenido de aceite impregnado durante la esterilizacion. EEEHEAFAGUZ 1

PER-002 |PRENSA DE EXTRACCION RAQUIS #2 Prensar el Raquiz suelto, para retirar el contenido de aceite impregnado durante la esterilizacion. EEENSAFAGUE 2.4

TAM-003 | T4MIZ RAQUIZ #3 Separar las particulas solidas de tamafio superior 2 los de las mallas, facilitando la clarificacion.

BHL-001 |BOMBA HIDRAULICA DE LICOR DE PRENSA4 Bombear el contenido de aceite extraido del raquiz, hacia el tamiz.

Figura 11: Lista de equipos del sistema de digestion y prensado
Fuente: Supervisorio de proceso PALMACEITE

Sistema de Clarificacion

La clarificacion es el proceso mediante el cual se separa y purifica el aceite de la mezcla

liquida extraida en las prensas, la cual contiene aceite, agua, lodos livianos (compuestos por

pectinas y gomas) y lodos pesados (compuestos por tierra, arena y otras impurezas). Para lograr

dicha separacién, se aprovecha la caracteristica de inmiscibilidad entre el agua y el aceite.

(Wambeck, 2005, pag. 20)
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Figura 12: Sistema de clarificacion estatica y dindmica
Fuente: Supervisorio de proceso PALMACEITE

ﬁ INVENTARIO DE EQUIPOS QUE SERAN INCLUIDOS EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO, PARA LA PLANTA

ALMACEITE S.A. EXTRACTORA PALMACEITE S.A

CODI EQUIPO d FUNCION COMPONENTES ¥
FICHAS TECNICA ~

SISTEMA ASOCIADO: CLARIFICACION

TAM-001 (T4 MIZ P15 #1 Separar las particulas sélidas de tamafio superior a los de las mallas, facilitando la clarificacién. TARIZ Ldocs

TAM-002 |TAMIZ P15 #2 Separar las particulas solidas de tamafio superior a los de las mallas, facilitando la clarificacion.

PRC-001 |PRECLARIFICADOR #1 Separar el CPO de las aguas lodosas. por medio del principio de vasos comunicantes de Bemoulli.

PRC-002 |PRECLARIFICADOR #2 Separar el CPO de las aguas lodosas, por medio del principio de vasos comunicantes de Bemoulli.

BHL 001 |BOMBA HIDRAULICA DE LODOS ACEITOSOS #] Bombear los lodos de pleclarificacion a los clarificad B00, HIDL LOO, 1.0

BHL 002 (BOMBA HIDRAULICA DE LODOS ACEITOSOS #2 Bombear los lodos de pleclar on a los clanificadores. EOMLHIDLOD. 2.4

BHA 001 |BOMBA HIDR4ULICA DE CPO #1 Bombear CPO de lazona de preclarificacion hasta los sedi dores. E00, HID, CPO 1.0

CPC-001 |COMPRESOR CLARIFICACION (Generar el aire para activar las valvulas neumaticas en el sistema de clarificacion. EOMPE CLARIFICACIAN d

CLA 01 |CLARIFICADOR #1 Separar el CPO de las aguas lodosas, por medio del principio de vasos comunicantes de Bemoull.

CLA002 |CLARIFICADOR #2 Separar el CPO de las aguas lodosas. por medio del principio de vasos comunicantes de Bemoulli.

SED-001 |SEDIMENTADOR #1 Almacenar el CPO de tal forma que las particulas pesadas queden en el fondo por decantacion.

SED-002 |SEDIMENTADOR #2 Almacenar el CPO de tal forma que las particulas pesadas queden en el fondo por decantacién.

BHA002 |BOMBA HIDRAULICA DE CPO #2 Bombear CPO almacenado enlos sedimentadores, hacia el tanque de vacio para retirar la humedad. Bl HID, CPO 2.4

BHA-003 |BOMBA HIDR4ULICA DE CPO #3 Bombear CPO desde el tanque de vacio, hasta los tanques de almac iento. EOMHID, CFO 34

BHA 004 |BOMBA HIDRAULICA DE CPO #4 Bombear CPO desde el tanque de vacio, hasta los tanques de almac iento. EORLHIO, CP0 4

BHL-003 |BOMBA HIDRAULICA DE LODOS ACEITOSOS #3 Bombear lodos livianos recuperados en las Centrifugas, hasta los clarificadores. B0k HID. LOD, 2.4

BVA01 [BOMBA DE VACIO Bobvacingg

TAS-001 [TANQUE DE SEC4DO Retirar el contenido de humedad del CPO hasta las condiciones porcentuales requeridas.

FCE-001 |FILTRO CEPILLO #] Decantar las particulas solidas transportadas en ellodo aceitoso antes del ingreso alas centrifugas. FILTRO CEFILLO. A

FCE002 |FILTRO CEPILLO #2 Decantar las particulas solidas transportadas en ellodo aceitoso antes del ingreso alas centrifugas. FILTRO CEFILLO.A

BOM-001 |BOMBA CENTRIFUGA #1 Realizar la separacion y recuperacion de aceite de los lodos provenientes de los clarificadores. EOMES CENTE ldoes

BOM-002 |BOMBA CENTRIFUGA #2 Reslizar la separacién v recuperacién de aceite de los lodos provenientes de los clarificadores. EOMES CENTR 2 docs

TRI00N [TRIDECANTER Realizar la separacion ¥ recuperacion de aceite provenientes de los clanficadores.

TSA001 |[TRANSPORTADOR SINFIN DE ARICHE Transportar los residuos solidos derivados del proceso de recuperacién de CPO hasta la caja de transporte.

Figura 13: Lista de equipos del sistema de clarificacion estatica y dinamica
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018
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Sistema de almacenamiento y despacho

En esta area se almacena el aceite terminando y se conserva en condiciones de temperatura y
humedad requeridas de comercializacion, para luego ser despachado por medio de camiones

cisterna.
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Figura 14: Sistema de Almacenamiento y Despacho
Fuente: Supervisorio de proceso PALMACEITE
ﬁ INVENTARIO DE EQUIPOS QUE SERAN INCLUIDOS EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO, PARA LA PLANTA
ALMACEITE S.A. EXTRACTORA PALMACEITE §.4
CODIGO EQUIPO FUNCION COMPONENTES Y
- - T | FICHAS TECNICA ~
SISTEMA ASOCIADO: ALMACENAMIENTO Y DESPACHO DE CPO

TAA001 | TANQUE DE ALAMCENAMIENTO DE CPO #1 Almacenar el CPO y mantenerlo en condiciones optimas requeridas de comerciatizacion ( Humedad, Pureza)

TAA002 | TANQUE DE ALAMCENAMIENTO DE CPO #2 Almacenar el CPO y mantenerlo en condiciones optimas requeridas de comercializacién ( Humedad, Pureza)

TAA-003 | TA{NQUE DE ALAMCENAMIENTO DE CPO #3 Almacenar el CPO v mantenerlo en condiciones optimas requeridas de comercializacion { Humedad, Pureza)

BHA-006 |BOMBA HIDRAULICA DE CPO #5 Bombear el CPO desde los tanques de almacenamiento, hacia la zona de carga de camiones cistema. 0N HID. CPO & docy
BHA-007 |BOMBA HIDRAULICA DE CPO #6 Bombear el CPO desde los tanques de almacenamiento, hacia la zona de carga de camiones cistema. EOM HID. CPO & docy

Figura 15: Lista de equipos del sistema de almacenamiento y despacho
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

Sistema de Trituracion y Palmisteria

La seccidn de recuperacion de almendras o “palmisteria” tiene por objeto efectuar la ruptura
de la cascara de las nueces y obtener la recuperacion de las almendras también denominadas en

forma general como “palmiste”. (Wambeck, 2005, pag. 29).
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Fuente: Supervisorio de proceso PALMACEITE
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ﬁ INVENTARIO DE EQUIPOS QUE SERAN INCLUIDOS EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO, PARA LA PLANTA

ALMACEITE S.A. EXTRACTORA PALMACEITE 5.4

CoDIGN EQUIPO FUNCION COMPONENTES Y
s - ~ | FICHAS TECNICA ™

SISTEMA ASOCIADO: TRITURACION

ENU-001 |ELEV4DOR DE NUEZ PULIDO HUMEDO Sistema encargado de transportar la nuez humeda pulida hasta el silo secador ELEY. NUEZ H.d

SSN-001 |SILO SECADOR DE NUEZ Sistema encargado de almacenar v secar la nuez al nivel de humedad requerido mediante aire caliente. 10 OE MUEZ.g:

VCN-001 | VENTILADOR CENTRIFUGO DE NUEZ Abastecer de aire el sistema de secado a condiciones requeridas de aplicacién.

ICN-001 | INTERCAMBI4DOR DE CALOR DE NUEZ Efectuar el intercambio de calor entre el vapor y el aire, para el secado del nuez

TSN-001 |TRANSPORTADOR SINFIN DE NUEZ Sistema encargado de dosificar al elevador de nuez seco T SMFIM MUEZ o

ENU-002 |ELEVADOR DE NUEZ SECO Sistema encargado de transportar el nuez seco hasta el tambor clasificador. ELEY. NUEZ S

TMC-001 | TAMBOR CLASIFICADOR Clasificar en cuatro intervalos de tamafio las nueces secas  entregar a los Riplemill para su roptura. TAMEOR CLAG.docy

RPL-00L |RIPPLE MILL #1 Romper la cascara de las nueces, para liberar la almendra contenida en la misma, sin romperla. EIFFLEMILL 14

RPL002 |RIPPLE MILL #2 Romper la cascara de las nueces, para liberar la almendra contenida en la misma, sin romperla EIPPLEMILL 2 docs

RPL003 |RIPPLE MILL #3 Romper la cascara de las nueces, para liberar la almendra contenida en la misma, sin romperla. EIFFLE MILL 3.4

RML-004 |RIPPLE MILL #4 Romper la cascara de las nueces, para liberar la almendra contenida en la misma, sin romperla. EIPPLEMILL & docs

TCA 001 | TRANSPORTADOR SINFIN DE CASCARILLA ¥ ALMENDRA £1 _ [Sistema do de transportar la almendra v la cascarilla hasta la recamara de separacion de las mismas. | T SINFINALR Y CAS Ldocy

TCA-002 | TRANSPORTADOR SINFIN DE CASCARILLA ¥ ALMENDRA %2 Sistema encargado de transportar la almendra y la cascarilla hasta la recamara de separacion de las mismas. | TSNFINALM Y CAS 2 docs

TAR-001 |T4RARA #] Dosificar la mezcla triturada al sistema de separacion por accién de un motorvibrador y una tolva oscilante TARARA 1docy

TAR002 |T4RARA #2 Dosificar la mezcla triturada al sistema de separacién por accion de un motorvibrador v una tolva oscilante. TAFARA 2 dock

SISTEMA ASOCIADO: PALMISTERIA

EAL-001 |ELEVADOR DE ALMENDRA HUMEDA 4 SILOS Sistema encargado de transportar la almendra humeda hasta el sinfin distribuidor de silos ELEV. ALMENDES Hdoos

TSA-001 | TRANSPORTADOR SINFIN DE ALMENDRA HUMEDA 4 SILOS _|Sistema do de transportar la almendra humeda v llenado de silos T SINFIN ALK 1o

SSA 001 |SILO SECADOR DE ALMENDRA #1 Sistema encargado de almacenar y secar la almendra al nivel de humedad requerido mediante aire caliente IO OE ALMEM Ldoes

VCA001 | VENTILADOR CENTRIFUGO DE ALMENDRA #1 | Abastecer de aire el sistema de secado a condici requeridas de apli BTI, CEMTF, ALMEMDFS 1.4]

ICA 001 | INTERCAMBI4DOR DE CALOR DE ALMENDRA #] Efectuar el intercambio de calor entre el vapor y el aire, para el secado de la almendra.

SSA002 |SILO SECADOR DE ALMENDRA #2 Sistema encargado de almacenar v secarla almendra al nivel de humedad requerido mediante aire caliente 10 DE ALMER 2 docy

VCA-002 | FENTILADOR CENTRIFUGO DE ALMENDRA #2 Abastecer de aire el sistema de secado a condiciones requeridas de aplicacion MTL CENTE. ALMEMDRS 2.4

ICA002 | INTERCAMBI4DOR DE C4LOR DE ALMENDRA #2 Efectuar el intercambio de calor entre el vapory el aire, para el secado de la almendra.

S8A003 |SILO SECADOR DE ALMENDRA #3 Sistema do de al v secar la almendra al nivel de humedad requerido mediante aire caliente. 10 DE ALMER 3.doc

VCA 003 | VENTILADOR CENTRIFUGO DE ALMENDRA #3 Abastecer de aire el sistema de secado a condiciones requeridas de aplicacion WTIL CENTE. ALMEMDRA 2o

ICA-003 | INTERCAMBIADOR DE CALOR DE ALMENDRA #3 Efectuar el intercambio de calor entre el vapor v el aire, para el secado de la almendra.

TSA-002 | TRANSPORTADOR SINFIN DE ALMENDRA A ELEVADOR Sistema do de transportar la almendra seca, hasta el elevador. TSINFIN AL 2.4

EAL 002 |ELEVADOR DE ALMENDRA SECA A SINFIN TRANSPORTADOR |Sistema encargado de transportar la almendra seca hasta el sinfin de llenado de cajas. ELEY, ALMEMDRA & d

TSA-003 | TRANSPORTADOR SINFIN DE ALMENDRA 4 LLENADQ DE CAJA|Sistema encargado de transportar la almendra seca hasta el llenado de cajas. ISINFINALE S

Figura 17: Lista de equipos del sistema de trituracion y Palmisteria
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018
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,ﬁ INVENTARIO DE EQUIPOS QUE SERAN INCLUIDOS EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO, PARA LA PLANTA

ALMACEITE S.A. EXTRACTORA PALMACEITE S.A

coDIgn ‘ EQUIPO FUNCION COMPONENTES ¥
- - ~ | FICHAS TECNICA ~

SISTEMA ASOCIADO: DESFIBRADO

TST-001 | TRANSPORTADOR SINFIN DE TORTA Transportar la torta que proviene del proceso de prensado, hasta el ducto de captacién de fibra del ciclon. T SINE{N Tdoes

SEF-001 |SISTEMA DE EXTRACCION DE FIBRA Separar ia fibra de 1a nuez v transportar 1a misma hasta la esclusa SEXTRACIONE d

VCF-001 VENTILADOR CENTRIFUGQ DE FIBR4 Succionar la fibra desde la recamara de separacion, hasta la esclusa. VENTIL. CEMTF. DOE FIEFi.d|

ESF-001 | ESCLUSA DE FIBRA

TMP-001 | T4MBOR PULIDOR Retirar la fibra adeherida a la nuez proveniente del proceso de desfibrado v entregarla al elevador de nuez TAMBOF FULLY

SEC-001 [SISTEMA DE EXTRACCION DE CASCARILLA #1 Realizar la succién necesaria para separar la cascarilla de la almendra v transportar 1a misma hasta la exclusa. | SEXTEACCIONC 1doc

VCC-001 VENTILADOR CENIRIFUGO DE CASCARILLA #i MTIL CENTR CASCARILLA 1o

ESC-001 ESCLUSA DE CASCARILIA #1

SEC-002 |SISTEM.4 DE EXTRACCION DE CASCARILLA £2 Fealizar la succion necesana para separar la cascarilla de la almendra y transportar la misma hasta le exclusa. | S EXTRACCIONC 2doay

VCC002 | VENTILADOR CENTRIFUGO DE CASCARILLA 22 MIIL CEMTE CASCARILL

ESC002 | ESCLUSA DE CASCARILLA #2

TSF-001 |TR4NSPORTADOR SINFIN DE FIBRA Transpertar la fibra v cascarilla hasta el hogar de la caldera para aportar el poder calonfico T SINFN FIBRA doy

ECA-001 |ELIEVADOR DE CASCARILLA Sistema do de transportar la cascarilla hasta el sinfin alimentador de caldera, ELEY. DE CASCARILLA docs|

Figura 18: Lista de equipos del sistema de asociado de fibra y cascarilla
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

e Crear fichas técnicas y ordenar manuales técnicos.

Con el levantamiento de la informacion tomada directamente en inspecciones a los equipos y
en manuales técnicos, se crean las fichas técnicas, en donde queda registrada la informacion y
caracteristicas mas relevantes. La informacidn se registra en un principio en fotografias y
plantillas fisicas durante las inspecciones, luego se organiza y se plasma en los formatos para
fichas técnicas establecidos. La informacidn se obtiene de las placas de los equipos, referencias

de componentes, cantidades y demas datos determinantes para la gestion de mantenimiento.

_—
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Fotoafl'a 1: Placa del motor reductor de REDLER 1
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018
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COMPONENTES DEL SISTEMA

CODIGD EQUIPD
EED-001 | EEDCLER LARGD
TEASHPOETADOE DE FEUTO 1

FUNCION
SISTEMA ENCARGADD DE TRANSPORTAR EL EFF HASTA LA ZONA DE
LLENADO DE VAGDHNETAS

PALMACEITE SA. FicHA TECNICA
g [rmram | Comariaamtors b dande da Pobma Livucoms.
CODIGD NOMEEE FABRICANTE | MODELO
RED-001 FEDLEE. LARGD
TRAMNSPORTADOR DEFRUTO 1 | IND. AVM 5.4,

ENERGIA ELECTRICA Tenzidn de la rad 3 faszas 440 V. 60 Hz
FRODUCTO A TEATAR Faacimos de frutos frescos provenientes de la tolva
Feacibir los racimos de fute zlmacenados en tolva v transportario
FUNCIONES hacia ] procese de llenado de vagonetas
CAPACIDAD 30 Ton' h FFE

LARGO TOTAL AFROXIMADO

30,60 M

MEDIO DE ACCIONAMIENTO

Motorreductor Sumitomo Drive Technologies CHEMS-6165-43

PFOTENCIA REDUCTOR 7.5 HP
VELOCIDAD DE EEDUCTOR | Input EFAL: 1750 Quiput RPM: 40.6
VELOCIDAD DE EQUIFD 10 RFM

Figura 19: Lista de especificaciones de REDLER 1
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

En la figura anterior, se muestra el formato establecido de ficha técnica de equipos, en donde
se registra la informacion técnica y de funcionamiento. En la parte superior del formato se
encuentra el logo de la empresa, codigo del equipo, nombre, fabricante y modelo del mismo. En
la parte central se encuentra la ilustracion del equipo, posteriormente se definen los campos en

donde se registran datos tanto de pardmetros de funcionamiento, como de caracteristicas propias.
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Para el caso mencionado anteriormente, se toma como referencia la ficha técnica del equipo
REDLER LARGO TRANSPORTADOR DE FRUTO #1, ubicado en el sistema asociado de
recepcion de fruto. Los demas registros técnicos de los equipos estan organizados en documentos
y guardados en carpetas que se encuentran compartidas en la direccion de administracion de

datos de la empresa.

3 = | COMPONIPTES D LGS BQUBCS - o *
mon  Camparte st L]

- - » Ustewqups > Bocumentor + FSANTIRS BLMBCTTE S8 + TS o COMPONINTLS O L0S ToUFOS ) 1 WECHINT -]

AT LT ATOCLWE 2 S AUTOCA 3

- BOM. ML

L, BOMOMERLCEO 1

BOR HIDLCRO 2 - B HID CRO S BOKLHEL R0 §

SR SO DN —T. BOM.HD. CPO6 B HID. LOD. 1 BOM. HID LoD ¢ —, BOWLHID LAD. 3

Emgzraca Palma dceite S8

HOAGE Wl e, VALK § BOMEA CEWTE 1 BOMEA CENTR Y CABRESTANTE |

LabiEw Duta = ticrauaht =| Docum cranati = Cosumesta de hcro mE L
it 2 ME E

PASANTIAS PALMACEITE 5.8

CAPTURES - CGWP_CLF-‘*I"IEEEﬂN - \.'OI-?LP..-E-STE-::.II..ZFECI.‘-! = I:ESfEJ'fJ:P.” ) = I:IGES-.".‘F-’.-I .
CATALOGOE ACTUALIZADD S 0E = E = £ = = E

Catalogea Extractan —i. DIGESTOR 2 —-, DIGESTOR 3 —, ELEV. AUMENDEA —, ELEW. ALMEMDAA S
fr = T = menka de M = nesta de W =| Cozmento de bicn

ECPIPOE PALMACETE 2 KE
ELEW. DE CASCARLLE ELEW. NUEZ H -, ELEV.HUEZE <, ELENADORFE1

Tematen micancaden m =
FORRATOS UMVERSIDAD

FOTOGAAFIS DE LA PLANTA ELEVADOR FE2 FILTRO CEPLLO. FILTED CEPILLO PIVENTARIO DE EQUPCS.
P m kel E e pf ) | v
sl rda L1 ".J'-'E_rf':RBDiEC'l_JP-.:!. = ID:-I'.IE.M'!'.-RDH 5:4..-?0; T MTY I. ) - z M-V.E.
PRACTICA ESTUBLANTIL u H m m ]
TESS —. MW —_i. PREMSAPISI PREMEA P13 s PAEMSAFISI

o = o n =| pocun y . = o o m_

Plaiilias personakzadas de Office
» —1. PFEMS&RADAAT —. PREMS&RADAZ Y —. REDLER D —. REMERZ

&4 slemarece

Figura 20: Carpeta con la informacion técnica de los equipos
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018
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e Realizar una descomponetizacion de los equipos, para conocer las referencias y

especificaciones de cada componente.

La descomponetizacion consiste en reconocer cada equipo en unidades o subconjunto, en
lugar de un activo Unico, esto se hace con el fin de establecer las actividades de mantenimiento
de una manera més directa y clara, ya que se indica directamente la zona del equipo a intervenir,
por otra parte, permite definir los componentes 0 elementos mas importantes para tener en

inventario y poder contar con ellos para realizar el cambio cuando corresponda.

Para le descomponetizacion de los equipos de la planta se definen las zonas de maquinas,
dependiendo de las caracteristicas funcionales de cada uno, entre ellas se establecen las
siguientes; unidad de mando, unidad de transporte, unidad tensora, unidad hidraulica, unidad de
transmision de potencia, entre otras. Con la informacion obtenida en el levantamiento de datos
crean los documentos de registro, alli se definen los componentes que hacen parte de cada zona o

unidad de maquina, con sus respectivas descripciones, referencias técnicas y cantidades.

A continuacion, se muestra la descomponetizacion de un equipo, donde se aprecia las
unidades en las cuales se separa y los elementos que hacen parte de cada una de ellas. La demas

informacidn de los equipos queda registrada y organizada en base de datos.



DESCORMPONETIZACTON DEL EQUITRO

CODIED

EUIED FUORCIO!
[ FEDOWT | REDLER LARLAY RIS TERLA EFCAR HAFEPOR TAR i 5
TRASMNPHRTADCHE DE FRUITO LLEMADNS DE WAGONETAS
COAFONENTES DEL EQUIFO
TNIDAD DE MAND

= MNiptorreductor Sumitomo

Fef: CHHME-6155-43 Serial: TI015734. Toc 12.7 Amp. V: 220440 Po: 7.5 HF BEPM: 406

# Siztema de transmizicn de Potencia

ELEMENTOS DEL SISTEMA TEANSMISION DE POTENCLA

CANT DESCRIPCION EEFERENCIA Ea P 5]
1 PINO DOELE INTEFMIC 19 1 CUMA:
1 CORONADOELE INTEFMIC 39 1~ CUMA:
2 CADEMA #0217
2 SPROCEET g &
1 EJEDE ACOPLE SAE 1045 C 4" Loag
2 CHUMACEEA SEF SML 520-617 TL 90
2 FODAMIENTO IXINEE
2 MANGUITO H3zn
2 QOETUFRADOE. TEN 5200
2 ANILLOE DE FITACTON FRE 11180

TUNIDAD DE TRANSPORTE

# {Cadena de transporte
ERef: Ewart Chainbelt Cant:l Long: 125m P: § Aditamento: FE-2
+ Faletas Arrazfre

Eef:

Cant: Lomng: G

» Tnidad Tenzora

Amncho:

ELEMENTOS DE LA UNIDAD TENSORA

CANT DESCRIPCION EEFERENCIA Za F 5]
2 SPROCEET B 6"
1 EIEDE ACOPLE SAE 1045 C 4" Long
2 CHURMACEF A SEF ML 520-617 TL Ol
! FODAMIENTO I EE
2 MAMGLITO H 3D
! OETUFADCE. TEN 5201
2 AMILLOE DE FITACION ~ FRE 137180

Figura 21: Descomponetizacién de equipo
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018
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3.1.2 Cumplimiento del objetivo especifico 2

Definir el sistema de informacion que permita la ejecucion y administracion de la gestion de
mantenimiento de los equipos, por medio de formatos, documentacion, software y demas

instrumentos.

Actividades

e Crear la base de datos para la ejecucion del sistema manager de mantenimiento por

computador (INFOMANTE)

Infomante es un Sistema Manager de Mantenimiento asistido por Computador (CMMS). Por
medio de este software se deben definir controles programados de mantenimiento, para aumentar
la eficiencia. Disponibilidad y rendimiento de los equipos, desarrollando actividades de

mantenimiento preventivo.

La empresa cuenta con este instrumento, pero por falta de informacion no se esta ejecutando
de forma correcta, ademas de esto, algunos parametros se encuentran mal definidos en el
programa, el departamento de sistema programa una capacitacion en la ciudad de Santa Marta,
con el fin de instruir al personal administrativo de mantenimiento en donde asiste el jefe de
mantenimiento, programador de mantenimiento y pasante universitario. En esta capacitacion se
da presentacion al programa y se define la manera como se debe alimentar la informacion para su
posterior ejecucion. Se definen unos horarios de trabajo para realizar la parametrizacion de
software, y con los datos de los equipos obtenidos en el levantamiento de informacion se procede

a diligenciar los instructivos que definen la estructura funcional del programa.



A continuacion, se evidencia el desarrollo de instructivo de equipos, donde se registra la
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informacion técnica y definiciones que establece el manual para ordenar y clasificar los equipos

de una forma més clara y se facilite la asociacion de actividades de mantenimiento por equipo.

@ infornante® - Sistema Integral de Gestién de Activos

PLAN DE MANTENIMIENTO

Q

ACTIVOS i EQUIPOS

@

GESTION DE COSTOS

GESTION DE INVENTARIO

ACTIVIDADES ESTANDAR

o0

INDICADORES DE GESTION

SOLICITUDES

O

PLANEACION DE O.T.

EJECUTOR DE O.T.

CIERRE DE O.T.

@

TIEMPOS PERDIDOS

C

ACTIVIDADES PENDIENTES

INTERVENCIONES Al CONFIGURACION

CONFIGURACION

GESTION DOCUMENTACION

GESTION HERRAMIENTAS UTILITARIOS
GESTION DE COMPRAS SEGURIDAD

[‘s Anfomante

‘PALMACEITE SA

nprsa Erostrn  Comesglnadrn i et i

CRITICIDAD ACTIVOS

PALMACEITE S.A.

03 MSEPULVEDA ? g

Version 3 (Compilacion 2018.10.23). Licencia autorizada para [ 6 ] usuarios.

Copyright@ 1995-2018. Todos los derechos reservados por Soporte y Cia SAS

Cadigo de equipo y subconjunto:

Figura 22: Ventana principal de Infomante
Fuente: PALMACETE S.A

La codificacion de los equipos y subconjuntos es igual para las dos categorias, de tipo

alfanumeérico, compuesta de siete (7) caracteres los cuales estan distribuidos de la siguiente

manera:

L)

i

— No. CONSECUTIVO

» CLASE DE EQUIPO

Figura 23: Codificacion de equipos B
Fuente: Instructivo de equipos SOPORTE & COMPANIA
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En las figuras de listas de equipos por sistema asociado se evidencia los codigos de los

equipos y su respectivo nombre.

Tablas Basicas:

Las tablas basicas son los datos predefinidos que se ingresan al sistema y forman parte de la
informacion de los equipos. Constan generalmente de un codigo y una descripcion, sirven para

estandarizar y organizar la informacion de tal forma que sea de facil consulta para los usuarios.

Las siguientes tablas son definidas con la informacion de los equipos, consultas con las areas
interesadas en los costos de mantenimiento y en consenso con el jefe de mantenimiento y pasante
universitario.

La informacién que se define permite completar la informacion general de los equipos y
posteriormente visualizarla de forma directa en el médulo de equipos de INFOMANTE, también
se definen unidades de medidas, variables de control y tipos de paros, todo esto permite
establecer las frecuencias de las actividades del plan de mantenimiento en las que seran

intervenidos los equipos.

Tabla 4: Codigo de pais

CODIGO DESCRIPCION
coL COLOMBIA
MAL MALASIA
USA ESTADOS UNIDOS

Nota: La tabla muestra el codigo correspondiente al pais de donde es fabricado el equipo.
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018



Area operativa: Indica cada uno de los procesos funcionales de la empresa

Tabla 5: Codigos de &rea operativa

COD. AREA OPER. DESCRIPCION
CPO-01 PRODUCCION DE CPO
PAL-01 PRODUCCION DE PALMISTE
COM-01 PRODUCCION DE COMPOSTAJE

Nota: La tabla muestra los c6digos correspondientes al rea operatica de la produccién de la empresa.
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

Clase de equipo: Indica el grupo al que pertenece cada uno de los equipos de caracteristicas
similares.

Tabla 6: Codigos de clase de equipos

COD. DE CLASE DESCRIPCION
TRA-CA TRANSPORTADOR DE CADENA
TRA-BA TRANSPORTADOR DE BANDA
TRA-TO TRANSPORTADOR DE TORNILLO
ELE-CA ELEVADOR DE CADENA
ELE-BA ELEVADOR DE BANDA
EQU-TR EQUIPO DE TRANSLACION
GEN-AI GENERADOR DE AIRE
EQU-AL EQUIPOS DE ALMACENAMIENTO
TUR-MA TURBO MAQUINAS
TAM-RO TAMBORES ROTATIVOS
VAL-RO VALVULA ROTATORIA
EQU-PE EQUIPOS DE PESAJE

Nota: La tabla muestra la codificacion creada para la clase de equipos presentes en la empresa.
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018
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Sistema asociado: Indica las fases en las que se encuentra dividido un proceso

Tabla 7: Codigos de los sistemas asociados

CODIGO DESCRIPCION CENTRO DE COSTOS
SIS-01 RECEPCION DE FRUTO 010101
S1S-02 ESTERILIZACION 010102
SI1S-03 DESFRUTACION 010103
SIS-04 EXTRACCION 010104
SIS-07 CLARIFICACION 010107
SI1S-08 ALMACENAMIENTO Y DESPACHO DE CPO 010108
S1S-09 DESFIBRADO 010109
SIS-05 TRITURACION 010105
SIS-05 PALMISTERIA 010105
SI1S-06 MANEJO DE FIBRA Y CASCARILLA 010106
SIS-10 TRATAMIENTO DE AGUA 010110
SIs-11 GENERACION DE VAPOR 010111
SIS-12 GENERACION DE ELECTRICIDAD 010112
SIS-13 INSTALACIONES LOCATIVAS 010113
SIS-14 TALLER DE MAQUINAS Y 010114

HERRAMIENTAS
SIS-15 PLANTA DE COMPOSTAJE 010115
SIS-16 CUARTO CONTROL 010116
SIS-17 MAQUINARIA PESADA 010117

Nota: La tabla muestra los c6digos asignados a los sistemas asociados, con sus respectivos centros de costos.
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018
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Atributo: Sirve para completar la informacidn técnica de los equipos, se asocia a cada clase el
listado de los pardmetros técnicos que son necesarios como informaciéon de los equipos. A
continuacion, se muestran los atributos definidos para la clase de equipo; Transportador de

cadena, los demas quedan registrados en las tablas basicas de Infomante.

Tabla 8: Atributos para transportador de cadena

ATRIBUTO DESCRIPCION/AYUDA UNIDAD DE MEDIDA
VEL. EQUIPO REVOLUCIONES DE SALIDA RPM
POTENCIA POTENCIA DE REDUCTOR Hp

CAPACIDAD CAPACIDAD DE MOVIMIENTO DE FRUTA Ton/h
VOLTAJE DIFERENCIA DE POTENCIAL ELECTRICO V
FRECUENCIA OSCILACION DE LA CORRIENTE Hz
LONG. CADENA LARGO APROXIMADO DE LA CADENA m

Nota: La tabla muestra los atributos para el transportador de cadena. Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

Una vez terminada la definicion de tablas basicas y demas informacion, se procede a realizar
el registro de los equipos en el mddulo de activos de infomante, después de esto se asocian las
actividades de mantenimiento a cada equipo con frecuencias establecidas, para generar el plan de
mantenimiento con el condensado de actividades que se deben ejecutar durante el tiempo que se

genera el plan.

En la siguiente figura se muestra el registro de informacidn caracteristica de los equipos, esta
ficha es generada directamente por el software Infomante, y se puede visualizar en el médulo de

gestion de activos.



| 2l Gupta Report Builder - C:\infomante362\SIMERCTRATmp.QRP - 20 X
|EHe Vew Prnt
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1 PALMACEITE SA.
ALMACEITE S'A' FICHA TECNICA DE EQUIPO CON CARACTERISTICAS
CODIGO EQUIPO | [ (E)QUIPO/{ SUBCONJUNTO [ & | (AICTIVOANACTIVORR)ETIRADO | A

DESCRIPCION | MESA DE VOLTED

| FUNCION VOLTEAR VAGONETAS PAIS B

UBICACION DESFRUTACION MARCA NO
TIPO ND MODELO ND
RESPONSABLE OPERARIO # SERIE fio
SISTEMA ASOCIADO |010102 CENTRO COSTOS __[o1010301 PROVEEDOR 728
FABRICANTE ND No. ACTIVO [~ PRIORIDAD b1
CLASE EQUIPO RoTa1 ROTATIVO FECHA ACTUALIZACION 112201
PLACA NO COLOR _ VERDE VAGUINA % PEDIDO o
UNIDAD CAPACIDAD |Ton CAPACIDAD ACTUAL|nD CAPACIDAD MAXIMA

| UNIDAD PESO Ton PESO [ UNIDAD DIMENSION
ANCHO ND LARGO 58 ALTO =

| FECHA PEDIDO FECHA RECIBIDO | 1042008 FECHA INSTALACION
FECHA GARANTIA FECHA RETIRO DISPONIBILIDAD EED
ANO FABRICACION |0 VALOR COMPRA |00 VALOR ACTUAL o3

CARACTERISTICAS ESPECIALES

ATRIBUTO DESCRIPCION VALOR ATRIBUTO
VEL_ROTACION 1
NCIA CAPACIDAD PARA REALIZAR EL TRABAID W
ACCI_ROTACION SUMI
[T FONCION

OBSERVACIONES:

UNIDAD
e

DOCUMENTOS:

WIT2 30 22 20\mantenirniento INFOMANTE O2- ESTERILIZACIONWESA DE VOLTEC-YURIMAGUAS paf
W1T2.30.22 20Wantenimiento Compantico INFOMANTE \FOTOGRAFIA DE EQUIPOSMESA DE VOLTED DE VAGONETAS berp

Figura 24: Ficha con caracteristicas técnicas de equipos
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

[»

e



45

Se establecen las actividades de mantenimiento, en el mddulo de actividades estandar, es
decir con frecuencias definidas, a dichas actividades se le asocian el conjunto de tareas que se

deben ejecutar en esa intervencion, luego en el programa se generan la OT’s, se programan y se

ejecutan.
] Actualizacion de Actividades Estandar E\@
1 P4 IEN / )
Primero| Anterior| Siguien | Ultimo Agregar| Borrar Buscar | Aplicar Editar Salir
DESCRIPCION ACTIVIDAD
Actividad | AUT-001 Tipo (O/R) R Ruta - [ Activa
Descripcion Corta [NSPECCION VISUAL EQUIPO
Descripcion VERIFICAR QUE MO EXISTAM FUGAS EN TUBERIAS DE VAPOR, CONDEMNSADOS,
completa CUERPO O ATRAVES DE EMPAQUE DEL ESTERILIZADOR
CODIGOS ASOCIADOS
Tipo de Paro J MND MO HAY PARO DE PROCESO
Tipo Trabajo J Rl RUTADE INSPECCION
Plan Trabajo J MND MO REQUIERE PLAM DE TRABAJO
TIEMPOS
Estimado : ( HE:MM) 10 Desplazamiento W] Paro 0 0
COSTOS
Contratados Intemos
Mano de Obra § 0.00 Mano de Obra $ 0.00
Herramienta $ Qo0 Herramienta $ 000
RepuestosiMateriales $ 00 Repuestos/Materiales $ (0D
Materiales Cargo Directo § 0.00 Otros Costos $ 0.00
TOTAL ACTIVIDAD $  0.00

Figura 25: Modulo de creacion de actividades
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

e Crear formatos que permitan la documentacion de la gestion de mantenimiento, como:
solicitud de trabajo, orden de trabajo, listas de chequeo, rutas de lubricacidn, historial

de actividades

Para documentar la informacion se establecen formatos, existen los predefinidos generados

por el software infomante y los que se proponen establecer para fortalecer la gestion, estos
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formatos son importantes ya que buscan garantizar, que lo que se planee se ejecute, y lo que se

ejecute quede en un historial o registro de mantenimiento.

La solicitudes propias y externas de mantenimiento se registran por medio de INFOMANTE,
luego de eso el programador de mantenimiento, las analiza y si es necesario la aprueba,

programa con frecuencias establecidas, dependiendo la criticidad del asunto.

Las solicitudes externas, provienen de los supervisores de produccion, jefe de produccién,

coordinador de laboratorio y demas departamentos que se benefician de mantenimiento.

La siguiente figura muestra el médulo de registro de solicitudes se trabajd, una vez se registre

toda la informacion necesaria, se genera la solicitud.

@ Solicitudes de Trabajo - [Registro de sclicitud de trabajo] — x
[E] Recursos Permiso Trabajo Formato Enviar Correo  Ayuda - 8 X
I O 4
Primero| Anterior| Siguien Utimo Agregar| Anular Buscar Aplicar | Cancelar| Salir
Compaiiia (3 PALMACEITE 5.A.
Solicitud Aprobada (S)i/{N)o (A)nulada M
DATOS EQUIPD
Cédigo J 01010107001 REDLER LARGO TRANSPORTADOR DE FRUTO 1
Area Operativa CPO Sistema Asociado 010101 EIS E
Ubicacion ZOMADE RECIBO DE RFF
C.Costos J 01010107 REDLER
FECHAS
Fecha de Solicitud 08/01/2019 El Hora Solicitud 9:19 AM
Fecha Requerida 08/01/2019 El Hora Requerida 9:19 AM

DESCRIPCION DEL TRABAJO
Descripcion corta
{Accion solicitada)

Motivo solicitud
{Sintoma problema)

Solicitante | msm MANUEL SEPULVEDA MOLANO

Prioridad

Tipo Trabajo S me MANTEMNIMIENTO PREVENTIVO

Cta Contable | 7306050104 MANTEMNIMIENTO ¥ REPARACIOMNES
Nombre Quien Reporta

Operacién J

Estado O.T. 12 BuE EN EJECUCION

Registro Auditoria
Creacidén Modificacién Usuario

Digite El Cédigo de la Prioridad ...

Figura 26: Modulo de registro de solicitud de trabajo
Fuente: Pasante PALMACEITE 2019



& Solicitudes de Trabaja - [Aprobacion de Solicitudes Pragramadas]
[ Abrir Consultas Imprimir Configuracion Ayuda  Salir
Agmbﬁr‘ Aplicar

Buscar Cancel

Compaiiia 03 PALMACEITE S.A.

CRITERIO DE BUSQUEDA SOLICITUDES

" Fecha Requerida

Area Operativa Solicitud
| E—
Sistema Equipo
Clase
Actividad

DATOS APROBACION
Tipo Trabajo J

Tipo de ParoJ

Estado O.T. J

Funcionario Aprobador

EELSIEEETE  Fecha Solicitud  Fecha Inicial 01/01/2019 [=] FechaFinal pgioir201s [ <]

Descripcion Solicitud

Descripcion Equipo

T.Trabajo

ORDENAMIENTO CONSULTA

* Ascendente ( Descendente

C.Costos

Nombre Quien Reporta

Prioridad
Responsable

Proyecto

IPO DE ORDEN DE TRABAJO A GENERAR: ¥ 0.T. Programada

LY
LY
LY

" O.T. Urgente

F_Solicitud

=

Solicita

Prioridad

Operacién

" Trabajo Menor

Aprobada Solicitud

Descripcién Corta

Equipo

Descripcién Equipo

C.Costos Solicitante

Mombre Solictante
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<

NOTA : Para Aprobar una Solicitud de Trabajo, seleccione la fila y de click en Aprobar, luego debe dar Aplicar. J

Figura 27: Modulo de aprobacion de solicitud de trabajo
Fuente: Pasante PALMACEITE 2019

Para fortalecer mas la ejecucion de las intervenciones realizadas a los equipos se generan una
lista de chequeo o instructivo de mantenimiento, alli se definen la tares y la zona de maquina que
se va a intervenir, se registra el tiempo de inicio y tiempo final, también da espacio para escribir
algunas recomendaciones e informar el estado en el que queda el equipo, este formato esta ligado

a OT’s” generada por infomante, ya que alli se registra el respectivo codigo.

Una vez terminado el trabajo el técnico debe entregar el equipo al supervisor de proceso, el

cual da el visto bueno y firma el formato, también se registra la firma de quien coordino el

trabajo y quien lo ejecuto.

2 Orden de trabajo
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A continuacion, se encuentra la lista de chequeo con sus respectivos campos, en este caso la

parte de ilustraciones muestra un elevador de cadena por cangilones, del area de extraccion.

? CHECK LIST DE MANTENIMIENTO DE ELEVADOR DE CANGILONES CON
PALMACEITE S.A. CADENA

Equye: | | Mtosele: [ 0T N

S | | okt | Técwieon:

TNIDAD DE MANDD

FRECUENCIAS DE LAS ACTIVIDAES: I
CXIDAD ACTIVIDADES AT COMENTARIOS
5 — #
L | L |
: g
UNIDAD ACTIVIDADES &El "n\}hb COMENTARIOR
3
UNIDAD ACTIVIDADES N.BTL‘:LL COMENTARIOR
: g
g g
GRSERVACIONES:
FERAEA DE RECIBIDO CLIENTE COORDNADOR DE MANTENDIENTO TECHIOD DE MANTERIMIENTO

Figura 28: Instructivo de mantenimiento
Fuente: Pasante PALMACEITE 2019
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La lubricacidn de los equipos es fundamental, ya que por medio de esta accion disminuimos
friccion, de esta manera se mitiga el desgaste y los excesos de temperatura, se crea la ruta de
lubricacidn, en donde se divide por sistemas asociados, se selecciona un lubricador, que es la
persona encargada de ejecutar esta tarea. Para tal fin se define un formato donde esta definido el

equipo, la frecuencia, tipo de lubricante a aplicar, cantidad y observaciones.

I CODIGO:
iFA\ILM A‘C[E]HHE S A RUTA DE LUBRICACION EQUIPOS PLANTA EXTRACTORA \F/EE%%N:
b PAG: 1 DE 10
ITRM SUBPROCESD / EQUIPD / COMPONENTE FRECUENCIA | TIPO DELLBRICANTE | CANT | LND [OBSERVACIONES

1| |RECEPCION DEFRUTD
11 | Talva de recepcidn de fruta |
111 |Engrase de chumaceras
12 | Tolva de recepcidn de fruts 7
121 |Engrase de chumaceras
13 | Redlertolval
131 |Engrase de chumaceras
1.3.2  |lubricacitn de cadena de transmisidn
1.3.3  |Revisitn de nivel de acefte reductor
14 | RedlertolvaZ
141 |Engrase de chumaceras
1.4.2  |lubricacian de cadena de transmisidn
143 |Revisitn de nivel de acefte reductor
15 | Redler corto tolva 2
131 |Engrase de chumaceras
1.3.2  |Lubricacian de cadena de transmisian
1.3.3  |Revisitn de nivel de aceite reductor
2 |ESTRILZACION
21  |Mesa de traslacion |
211 [Revisar nivel de aceite reductores.
2.2 |Cambio de aceite reductor.
27 |Mesade traslacidn 2
2.21  |Revisar nivel de acefte reductores.
2.2.2 |Cambio de aceite reductor.
2.3 |Bomba de condensados
2.31 |Revisitn de nivel de aceite de bomba,
2.32 |Cambio de aceite.

Figura 29: Ruta de lubricacion
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018
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e Crear calendario de mantenimiento, con las frecuencias de intervenciones a los equipos

definidas.

Este calendario se crea en Excel, y es con el fin de tener un control méas didactico de las
ordenes de trabajo emitidas por infomante, ya que el programa no permite visualizar de manera
condensada las fechas de intervenciones. Se alimenta de las ordenes de trabajo emitidas por

infomante, y se establecen las fechas de intervenciones. Ver anexo C
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3.1.3 Cumplimiento del objetivo especifico 3

Establecer la tactica de mantenimiento que se desea aplicar para la ejecucion y control de la

gestion de mantenimiento.

La combinacién de un TPM® y RCM* combinada al aplicarla tiene un efecto muy importante
para la organizacién, aunque las dos resultan con funciones diferentes; mientras el TPM ayuda
en la mejora de la produccion, el RCM aumenta la confiabilidad y la competitividad, de esta
manera se complementan entre si para facilitar la sinergia entre mantenimiento y las funciones de

produccion.
Relacién entre los pilares basicos del TPM y su relacion con una aplicacion RCM:

e EI TPM trata de mantener el equipo en una condicién parecida a la nueva, de esta manera
reducir al minimo las fallas que ocurren durante el acoplamiento del equipo a las condiciones
de trabajo y posteriormente un cuidado basico del mismo involucrando directamente al
operario, el RCM elimina o controla las fallas.

e EI TPM involucra directamente al operario en el mantenimiento, es la persona que esté en
contacto con la maquinaria, no obstante, el operador necesita el apoyo de personal
especializado cuando la falla requiere de analisis tecnoldgico y es alli cuando interviene el
RCM.

e EI TPM enfatiza en el mantenimiento preventivo, de esta manera procura mejorar la eficacia
y eficiencia del mantenimiento, el RCM ayuda a identificar por medio del predictivo cuando

aplicar el mantenimiento preventivo a través de analizar los modos de falla.

¥ Mantenimiento productivo total
* Mantenimiento centrado en la confiabilidad
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Las aplicaciones de estas dos tacticas traen como resultado alcanzar un gran manejo de los
instrumentos basicos y avanzados del mantenimiento, se recomienda empezar con la
implementacién de un TPM, ya que compromete al recurso humano. Posteriormente

implementar un RCM, para garantizar el mantenimiento y las funciones de produccion.

El TPM es una clase de mantenimiento que involucra a todo el recurso humano, uno de los
factores productivos méas importantes de la organizacion, de esta manera los encargados
principales de las maquinas son los primeros responsables en velar por el buen funcionamiento
de los equipos, apoyados en técnicas de limpieza y operativas establecidas desde el departamento
de mantenimiento, esto conlleva a que las capacitaciones sean constantes para garantizar que el
mantenimiento preventivo sea eficiente, no obstante, a pesar del compromiso del operario, se
presentan algunas fallas que necesitan de personal especializado para poder contrarrestarlas, en
ese momento entra en funcion el RCM, por el cual se aplican técnicas tecnoldgicas como de
vibraciones mecénicas, analisis térmicos, analisis metalogréficos entre otras, que ayudan a
predecir las fallas, para evitarlas y poder garantizar la funcionalidad del equipo, en esta parte se
definen los andlisis predictivos por medio de un prestador de servicio externo, y se define que

cada 3 meses se realizan los andlisis. VVer anexo A

Su aplicacion debe ser progresiva al iniciar con TPM para lograr la superacion del recurso
humano, y luego el énfasis técnico y logistico del RCM, permiten una utilizacion extensiva de
los dos niveles iniciales de mantenimiento. La combinacion ideal es implementar el TPM y una

vez logrado seguir con RCM, para posteriormente ingresar en una tactica proactiva

La aplicacion del TPM y RCM combinado resulta muy util para cualquier empresa ya que por
su estructura y funcionamiento garantiza una buena relacién entre produccion y mantenimiento,

lo que beneficia a la empresa minimizando costos y aumentando ganancias.
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Ventajas

e La utilizacion conjunta de ambas tacticas permite alcanzar un manejo intensivo y exitoso de
los instrumentos bésicos y avanzados de mantenimiento, en especial del recurso humano
(TPM) y de la tecnologia (RCM).

e Con la combinacion de ambas tacticas complementarias se logra evitar crisis y fallas en el
proceso productivo, se minimizan los costos y se mejoran constantemente los procesos de
planta.

e Larelacion clave entre TPM y RCM estriba en que sus principios claves de organizacion y
confiabilidad se combinan para garantizar una excelente operacién y gestion de

mantenimiento.

Funcion del TPM & RCM combinado

La combinaciéon RCM y TPM mejora el proceso operativo para facilitar el trabajo en equipo
entre mantenimiento y las funciones de produccién, mejorar la fiabilidad de las maquinas y bajar

los costos de operacion.
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Capitulo 4: DIAGNOSTICO FINAL

El departamento de mantenimiento de la empresa extractora de aceite de palma africana
PALMACEITE S.A, ya cuenta con un sistema de informacion estructurado sistémicamente, el
cual, al ser utilizado de forma correcta, facilita y garantiza la gestién del mantenimiento,

impactando positivamente la disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad en los equipos.

El sistema de informacion establecido, actualmente esta acto para los requerimientos del
mantenimiento de los equipos, no obstante, queda sujeto a cambios dependiendo de los ajustes o
medidas que se puedan tomar, teniendo en cuenta la filosofia o politica de mejora continua. La
organizacion y la eficiencia de la gestion se puede ver reflejada en la forma como se planea,

ejecuta y controla las funciones integras y especificas del departamento de mantenimiento.

Los cambios generados en la dependencia estan basados generalmente en el suministro de
nueva informacion técnica y en la forma como la tactica de mantenimiento aplicada, establece el

conducto regular de operacion del departamento, por medio de normas, reglas y leyes marcadas.

Se logran aportar y facilitar conocimientos por parte del Pasante al departamento de
mantenimiento, también se ejecuta el plan de trabajo de este proyecto, con compromiso,
seriedad, respeto y profesionalismo, desarrollando sinergia y buenas relaciones interpersonales

con los profesionales del area.
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Capitulo 5: CONCLUSIONES

Actualmente se cuenta con toda la informacion de los equipos que se identificaron y
caracterizaron por medio de levantamiento de datos en la planta, esta informacion se encuentra

registrada y documentada.

Gracias a la descomponetizacion, se cuenta con la informacion técnica y comercial de algunos
componentes de los equipos, que requieren sustitucién ciclica, debido a la condicién de su

estado.

La informacidn de los equipos se encuentra registrada en el modulo de activos de Infomante,
alli se puede visualizar todas sus caracteristicas técnicas de funcionamiento y actualizarla cuando

sea necesario.

Por medio del software de mantenimiento Infomante, se programan las actividades de
mantenimiento, que se generan por medio de solicitudes de trabajo o por las actividades estandar,

que estan definidas en el plan de mantenimiento.

Los formatos establecidos son 6ptimos para para el control y ejecucion de las actividades de
mantenimiento, les facilita el trabajo a los técnicos de mantenimiento y la informacion queda

registrada, para alimentar el historial de mantenimiento.

La tactica de mantenimiento establecida, permite restablecer relaciones entre el departamento
de mantenimiento y produccion, ya que define un TPM, donde involucra todo el recurso humano
al cuidado de los equipos, para mantenerlo en condiciones dptimas y un RCM, para anticiparse a
las fallas y controlar las posibles averias, y asi garantizar un éptimo funcionamiento del parque

industrial.
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Capitulo 6: RECOMENDACIONES

Si se dan redisefios en los sistemas, que involucren cambio de equipos o la puesta en
funcionamiento de otros, es importante actualizar esa informacion en la base de datos, para poder

contar con una informacion veridica de los equipos en el momento que se requiera.

Es importante garantizar una retroalimentacion de Infomante, donde se registre toda la
informacion de las intervenciones hechas a los equipos, se recomienda a una persona dedica a

digitar estos datos.

Se recomienda socializar la gestion de mantenimiento con los demas departamentos de la
planta, en donde se den a conocer indicadores que miden la funcionalidad de la administracién y

recibir recomendaciones de las posibles mejoras que se pueden dar.

Los tiempos de mantenimiento, se deben programar de forma anticipada con produccion, para
no interrumpir el proceso, y se vayan a ver afectados los indicadores de extraccion de aceite de la

planta,

Las capacitaciones del personal de mantenimiento, para mejorar las técnicas de trabajo deben
ser constantes y orientadas a fortalecer las falencias mas notorias y asi mejorar el resultado de los

trabajos.
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Apéndice A:Presentacion de informe, de andlisis predictivos aplicados a los equipos de la planta

L MAP\

Figura 30: Informe de analisis de predictivos, realizados a los equipos
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

Apéndice B:Analisis y diagnostico de andlisis de vibraciones, aplicado a ventilador centrifugo.

Figura 31: Andlisis y diagnéstico de ventilador centrifugo
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018
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Apéndice D:Cronograma de actividades de mantenimiento de los equipos de la plata extractora.

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

)BA]LMAC]E](T]E S.A. PLANTA EXTRACTORA
CALENDARIO DE MANTENIMIENTO 2019

SISTEMA ASOCIADO / EQUIPO HOROMETRO

CODIGO EQUIPO CRITICIDAD| BasE |acTual £ | 23|24|2526|o7|2afzafan] 1] 2 ) a e s e 7| &) ofm]n{m|m|ulw[w]w]m]wloo|on]z]zs]oe|26]26] 27| 28] 28] 30

SSA-001 |SILO SECADOR DE ALMENDRA #1

VCA-001 [VENTILADOR CENTRIFUGO PARA ALMENDRA #1

ICA-001 [INTERCAMBIADOR DE CALOR PARA ALMENDRA #1

§5A-002 |SILO SECADOR DE ALMENDRA #2

VCA-002 [VENTILADOR CENTRIFUGO DE ALMENDRA £2

ICA-002 |INTERCAMBIADOR DE CALOR DE ALMENDRA £2

SSA-003 |SILO SECADOR DE ALMENDRA £3

VCA-003 [VENTILADOR CENTRIFUGO DE ALMENDRA 23

ICA-003 [INTERCAMBIADOR DE CALOR DE ALMENDRA #3

TSA-002 |TRANSPORTADOR SINFIN DE ALMENDRA A ELEVADOR

EAL-002 |ELEVADOR DE ALMENDRA SECA A SINFIN TRANSPORTADOR

(=] [=] k=] [=] [=] [=] [=J3[=] [=] k=] k=1 [=]

TS4-003 |TRANSPORTADOR SINFIN DE ALMENDRA A LLENADO DE CATA|

MANEJO DE FIBRA ¥ CASCARILLA

SEC-001 [SISTEMA DE EXTRACCION DE CASCARILLA £1

VCC-001 [FENTILADOR CENTRIFUGO DE CASCARILLA 21

ESC-001 [ESCLUSA DE CASCARILLA 3]

SEC-001 [SISTEMA DE EXTRACCION DE CASCARILLA #2

VCC-002 |FENTIL4DOR CENTRIFUGO DE CASCARILLA 22

ESC-002 [ESCLUSA DE CASCARILLA 37

TSF-001 |TRANSPORTADOR SINFIN DE FIBRA

(=] (=] (=3 [=] [=] [=] [=] [=]

ECA-001 [ELEVADOR DE CASCARILLA

Figura 32: Calendario de actividades de mantenimiento
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

Apéndice C: Levantamiento de informacion de los equipos y registro de la misma, en plantillas

Fotografia 2: Toma de datos de los equipos
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018



Apéndice E: Instructivo de mantenimiento para la prensa de extraccion de aceite P15

FRECUENCIAS DE LAS ACTIVIDAES: 750 HORAS

ﬁA ]LMA(C ]E ][']F]E S-A\a CHECK LIST DE MANTENIMIENTO DE TRANSPORTADORES SINFIN
Equipo: PRENSA DE EXTRACCION DE ACEITE P13 Modelo: [ | ormNe: | \
Codigo: | | Ubicacion: [ | Tecnicos: | \
Hota Inicio: | | ‘ |
Hora Final: | ‘ Tipo de paro: | ‘ ‘ ‘
ILUSTRACION
UNIDAD DE MANDO UNIDAD DE PRENSADO UNIDAD HIDRAULICA

ESTADO
ACTIVIDADES BIEN NAL COMENTARIOS

Rewvision de poleas; estado general y alineacion.

Revision de fijacién unidad reductora.

Revision de nivel de aceite de unidad reductora.

Revision de retenedores.

Revisar estado de correas y cambiar si es necesario.

UNIDAD DE MANDO g

ESTADO

:
:

COMENTARIOS

I_k

ACTIVIDADES N 7 =
Revisar nivel de aceite de transmision.
Revision de estado de pifiones de transmi§ion.

Revision de placa guia "Ocho" -

Revisar ejes de transmision.

HOUSING DE
TRANSMISION

Revision de acople transmision v reductor.

Revisar ecmpaquetadura de tapa.

Cambio de tornillos de prensado.

Revision de frenos de canasta, giro de canasta perforada a
180°

Revisar Strainers rectos y curvos.

Revision del estado de los conos.

Revision del estado de los retenedores y ajuste de cajas por|

UNIDAD DE PRENSADO

Revision de estado de tapas laterales y tapa superior del

porta canasta.

AD ACTIVIDADES LEIEDID COMENTARIOS
BIEN MAL

-

Verificar nivel de aceite hidratlico de unidad.

Verificar el estado de la empaquetadura.

Verificar estado de valvula direccional.

Verificar acoplamiento de motor y bomba hidratlica.

Verificar estado del filtro.

Verificar estado del manometro.

Verificar estado de cilindro hidratlico.

UNIDAD HIDRAULICA

Revisar estado del deposito de aceile.

OBSERVACIONES:

FIRMA DE RECIBIDO CLIENTE COORDINADOR DE MANTENIMIENTO TECNICO DE MANTENIMIENTO

Figura 33: Instructivo de mantenimiento para la prensa P15, area de extraccién
Fuente: Pasante PALMACEITE 2018
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Apéndice F: Capacitacion referente a Infomante, por parte de Soporte & Compaiiia

w
1t

Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

Apéndice G: Modificacion y disefio de la tapa de inspeccion de la tapa de prensa de Raquis

| n

-] 7 & 5

Fuente: Pasante PALMACEITE 2018

E
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— - A
Ensamble Tapa de prehsa
2 1



Apéndice H: Modificacion del sistema de clarificacion dinamica, para la recuperacion de aceite, de los lodos pre
clarificados.

Fuente: Pasante PALMACEITE 2018
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