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INTRODUCCION

ESSI S.A.S es una empresa lider del sector lacteo en la industria Colombiana, se
caracteriza por tener dos lineas de negocios: los procesos asépticos y energia; la primera
deriva las areas de produccion, innovacion, y postventa, la segunda, BPO (business process
outsourcing) en el area de mantenimiento y automatizacion, es decir, la subcontratacion de
funciones del proceso de negocio en proveedores de servicios. Es una compafiia que ofrece
soluciones tecnoldgicas eficientes y globales, con liderazgo para impulsar el cambio de
nuestra matriz energética colombiana mediante el uso de tecnologias en energias renovables
solar y cogeneracion. Brinda un modelo de mantenimiento técnico gerencial, flexible a
cualquier industria y planta de proceso, que a través de practicas reaseguran métodos;
ofreciendo alta confiabilidad a sus equipos y planta en general.

El siguiente proyecto presenta la implementacion del mantenimiento predictivo a travées
de planes de trabajos semanales de seguimiento estratégico en el area de fabricacion, la
realizacion de catalogos de piezas ensambladas de la maquina envasadora aséptica de lacteos
ESSI, la elaboracién de formatos de compromisos sobre la inspeccion de actividades que
cuantifica la calidad del servicio por parte de la empresa, la inspeccion desde el proceso de
ensamblaje de cada uno de los componentes hasta la entrega del producto al cliente, la
identificacion de hallazgos durante las pruebas CBM (Mantenimiento basado en la condicion,
los anélisis y pruebas de vibraciones, termografia e hidrostatica con sus respectivas
evidencias y el tiempo dedicado en cada uno de las técnicas.

El contenido se encuentra establecido en diferentes fases o capitulos, El Capitulo 1
exhibe los fundamentos tedricos como la descripcion de la empresa, su misién, vision,
estructura organizacional y del &rea a la cual fui asignado. EI objetivo principal es recolectar

la informacidn con la que cuenta el area de fabricacion para conocer su respectivo proceso.
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En el Capitulo 2 se definen los principios basicos como procesos o lineas de produccién
de la empresa ESSI, enfoque basado en procesos, el disefio, creacién y la evolucion de la
compafiia, las técnicas basadas en la confiabilidad que maneja y la manera en la cual deben
implementarse.

En el Capitulo 3 se describe el proceso productivo que se realiza en el area, los equipos
con los que cuenta en el area, su funcionamiento y el proceso de recoleccion de informacion,
empleada para realizar la base del proyecto, finalmente muestra la manera la cual fue usada
recolectar informacion.

Finalmente, se presenta el analisis de los resultados obtenidos por cada actividad

planteada con un conjunto de evidencias.
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Capitulo 1. MEJORAMIENTO DE LAS PRUEBAS DE CALIDAD BASADO EN
LA IMPLEMENTACION DE TECNICAS CBM EN LA FABRICACION DE

MAQUINAS ASEPTICAS EN LA EMPRESA ESSI SAS DE GIRON SANTANDER.

1.1. Descripcion de la Empresa.

ESSI " la historia de una marca lider en ingenieria e innovacion ~

Labrar poco a poco el camino y avanzar con paciencia, es una de las claves necesarias
para efectuar en una compafiia que quiere surgir. Este es el caso preciso de ESSI. Una
compafiia que nace tras el liderazgo y valentia de un joven sofiador, quien en su empefio de
consolidar una empresa en Santander lider en ingenieria, pensé en la construccion de lo que
hoy seria su mas grande suefio. De esta forma, en el afio 1996, el ingeniero Mauricio Brifiez
Rodriguez, convirtié a ESSI en su gran aliada para brindarle a Santander, la mejor alternativa
en ingenieria e innovacion existente en el mercado.

Para el inicio de su fundacién, se disponia de una oficina ubicada en la Cra 262 #51-19
donde la empresa comenzd a generar sus primeros pinos en crecimiento. Ademas el mismo
afio de fundacion, con la ambicién de consolidar las metas inicialmente propuestas, se
inscribid la marca ESSI SAS “electricidad y servicios industriales “ en camara de comercio, lo
cual abri6 con impetu grandes oportunidades a suefios venideros.

El trabajo constante y el empuje de — en ese entonces — sus 45 empleados, permitieron
que para el afio 2000, la empresa se hiciera acreedora de un contrato con Coca-Cola, que sin
duda le brindaria una brillante apertura a la empresa en la prestacion de servicio de
ingenieria. Al poco tiempo y con el Unico objetivo de expandir su linea de mercado, Essi
inicio en el 2001 su plan de llevar a cabo diversas actividades en la cadena de la ingenieria
con el objetivo de incursionar en el campo de mantenimiento eléctrico e industrial dirigido al

sector lacteo.
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Toda decisién en la vida, se debe tomar con perspectiva a lo que seria mejor. Enfoque
por el cual se dirigio Essi en el afio 2005, donde emprende la fabricacion de una maquina
empacadora aséptica, que prometeria llevar a la empresa al desencadenamiento de éxito.
Exito que el afio siguiente se aria tangible, pues la compafiia se hizo acreedora del premio
innova 2006, por el disefio y fabricacién de una maquina ESSI Al, gracias al cual en el afio
2007 se realiza la primera exportacion al ecuador, abriendo brechas en mercados
internacionales.

Tras arduos afios de trabajo y dedicacion, fue hasta en mayo de 2008 cuando Essi
obtuvo el respaldo diferenciador en el mercado, haciéndose merecedor de la certificacién
ICONTEC ISO 9001, en fabricacion, comercializacion y saneamiento de maquinaria
industrial para el sector de alimentos, outsourcing y prestacion de servicios de ingenieria.

Las gigantescas proyecciones y la alta capacidad en materia de servicios de ingenieria,
se fueron afianzando a Essi para el afio 2010. Afio en el cual la empresa empieza a
suministrar sus servicios a la reconocida hidroeléctrica de Sogamoso y donde hoy en dia
continua vigente su imprescindible labor en la misma.

La premisa de creer e innovar también en sus servicios, manteniendo siempre el patron
unico que brinda indiscutiblemente la compafiia, genero para el 2011 el componente
diferenciador de cualquier marca proveedora de equipos para el procesamiento de leche,
dando como resultado el lanzamiento de la linea completa de produccién lactea UHT, marca
Essi.

Actualmente, la empresa esta ubicada en la Cra 16¢ #60-110 del barrio la Esmeralda,
Giron. Ademas de su sede principal, Essi también permea mercados nacionales haciendo
presencia en Bogota, Neiva, Aguachica, Cali, barranquilla, Sta. Marta y pasto. Donde sus mas
de 200 empleados son entrenados para abrir mercado dentro y fuera del pais. Pese a que

existen otras marcas prestadoras de servicios de ingenieria en la ciudad, Essi SAS es la unica
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que cuenta con un alto reconocimiento en el sector empresarial del departamento y su marca
aun continua siendo lider en fabricacién de maquinas asépticas, haciéndose acreedora de altos
estandares de calidad en mercados extranjeros como México, Honduras, Ecuador, Salvador,
China, Argentina, Italia y Guatemala.

Es innegable, que la eficiencia caracteristica de un empresario y el amor con el cual
trabaja arduamente, le permitieron a Mauricio Brifiez escalar en su proyecto de vida, y
convertir a Essi actualmente, en la compafiia donde las multiples tareas que emprenden los
directivos y trabajadores de la misma, son regidas por un motor que los lleva a desemperiar
sus funciones con mas amor, mejor actitud y mayor confianza en todo lo que realizan. Ahi
esta el secreto para tener una compafiia visionaria y altamente productiva’.

1.1.1. Misién de la Empresa.

Somos una organizacion dindmica, constituid por un equipo de personas integrales con
criterios técnicos e identificados en una cultura, que establecen de forma planificada,
soluciones flexibles con tecnologia innovadora, generando rentabilidad laboral, bienestar a la
comunidad y crecimiento al pais. (S.A.S, s.f.)

1.1.2. Vision de la Empresa.

En 2020 ESSI, EMPRESA DE SOLUCIONES SERVICIOS E INNOVACION tendra
un crecimiento sostenido del 20% anual en ventas, consolidando la marca ESSI como un
aliado integral para facilitar las operaciones a nuestros clientes de manera eficiente, con
calidad, confiabilidad y mejora continua, con presencia en 20 paises a nivel mundial.

(América, Africa, Europa y Asia). (S.A.S, s.f.)
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1.1.3. Politicas de Calidad.

Garantizamos la satisfaccion total del cliente a través de la aplicacién de un sistema de
gestion de calidad en cada proyecto que se lleve a cabo, mediante procesos eficaces de
control y mejoramiento continuo. (S.A.S, s.f.)

Estamos orgullosos de ser poseedores de certificaciones de calidad y seguridad en

nuestro proceso de produccion y nuestro servicio energéticos ofrecidos.

NORSOK
$-006

1SO 9001 1SO 14001 I1SO 14001

Qpicon’rec qa) jnc;ontec ) icontec qap icontec p

internacional ernacional internacional internacional

M7 inteinacianal

Figura 1. Normas de Calidad de la Empresa ESSI SAS.
Fuente. ESSI SAS

1.1.3.1. Objetivos de Calidad.
e Cumplir las especificaciones técnicas y expectativas de los clientes.
e Contar con Proveedores confiables.
e Entrega Oportuna.
e Minimizar los correctivos generados en la empresa.
e Capacitar continuamente al personal mejorando sus competencias.

e Evaluacion y mejoramiento continto de los procesos de la organizacion.
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1.1.4. Estructura Jerarquica de la Empresa

RIS
W) ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL ESSI
Slaomee Efoctes

Junta Directiva
Gerente General
Ing. Mauricio Brifiez
Ld Director Ejecutivo
v de Procesos S
ESTRATEGICAS } Ing. Alberfo Sdnchez
S

;.
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- Gerente de

ssnvicio m.&» £ |nnovacia.'}n

. Nestor Ing. Luz Mila, ; D.I. Sergio
Tomes 6 Morsles
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Garents
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05 Rec. Humanos
Esmeraida
ing.

Figura 2. Estructura Jerarquica de la empresa ESSI SAS.

Fuente: (S.A.S, s.f.)

1.1.5. Descripcion del Area al que fue Asignado.

La pasantia se realizara en la unidad de calidad y confiabilidad que esta dirigida por la
coordinada Ingeniera de confiabilidad integral Luz Mila Torres y el coordinador Cesar
Mayorga. En donde las actividades a realizar son implementar analisis de confiabilidad
(analisis de vibraciones, pruebas hidrostaticas, tintas penetrantes, analisis termografia,
analisis de espesores) también se llevara a cabo los avances de las actividades de produccion,
seguimiento de cronogramas, verificacion de mecanizados y ensamble de produccion.

En nuestra unidad Garantizamos la satisfaccion total del cliente a través de la aplicacion
de un sistema de gestion de calidad en cada proyecto que se lleve a cabo, mediante procesos
eficaces de control y mejoramiento continuo desde la recepcion de la materia prima pasando
por el ensamble y armado de maquinas hasta la entrega y posterior funcionamiento del equipo
en el area del cliente; igualmente en todos y cada uno de nuestros proyectos garantizando

calidad y seguridad de los procesos; Todo también enfocado al control de los riesgos
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inherentes de la actividad econdmica y los derivados de esta para lograr una reduccion
sostenida de la accidentalidad y alcanzar la maxima meta de cero accidentes.

Somos una empresa amigable con el medio ambiente por lo cual contamos con puntos
ecologicos y una disposiciédn final de residuos solidos y liquidos mediante un tercero

certificado.



1.2. Matriz DOFA
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Tabla 1. Diagnéstico Inicial de la unidad de confiabilidad integral de la Empresa ESSI SAS de
Girdn Santander a través de la Matriz DOFA.

EMPRESA FORTALEZAS DEBILIDADES
El personal de calidad y La unidad de calidad y
produccion cuentan con las produccion no cuenta  con
capacidades adecuadas para ejercer personal  especializado  para
. labores de confiabilidad.
las labores asignadas y generar las
ESSI SAS soluciones més adecuadas.

OPORTUNIDADES

Los procesos de calidad y
produccion con los que se cuentan
permiten obtener procesos de

excelente calidad.

FO

En la unidad de produccién esta
conformada por poca mano de
obra calificada.

DO

Se tiene la oportunidad de
Implementar formatos de
recoleccion de datos en el

seguimiento de produccién y
pruebas de confiabilidad ademas
de llevar un seguimiento en los
procesos de produccion
verificando los procesos de
ensamble realizado por los

operarios.

AMENAZAS

Con la elaboracion de
formatos y planes de seguimiento a
las pruebas de confiabilidad y
procesos se garantiza mas control de
todas las tareas a realizar en estas

dos unidades de la empresa

FA

Se estableceréan todos los
lineamientos para implementar la
planeacidn estratégica de pruebas
de confiabilidad de la planta ESSI

SAS, en el cual estaran
determinados todos los servicios
con los que cuenta la empresa y el
equipo estara preparado para
solucionar cualquier imprevisto en

la planta.

DA
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La empresa esta dispuesta a
implementar planes estratégicos y
de confiabilidad con la finalidad de
obtener més control sobre la
Se presentan paradas en la
informacion de los procesos de
produccién por falta de material
mecanizado, ensamble y
confiabilidad de cada uno de los

equipos para su 6ptimo

funcionamiento.

Se desea buscar la forma
de mejorar la produccién y
prevenir cualquier tipo de
anomalias en la maquinaria
productiva de la planta a través de

técnicas CBM.

Fuente: Elaboracién propia.



26

1.2.1. Planteamiento del Problema

ESSI es una empresa sostenible que cuenta con tres lineas de negocio: procesos
asépticos, energia & automatizacion y bpo mantenimiento.

Somos una compariia que ofrecemos soluciones eficientes y globales con gran ventaja
competitiva. Nuestra experiencia por mas de 20 afios en el mercado nos permite estar
presentes en 10 paises como: México, Guatemala, honduras, Nicaragua, ecuador, Per, chile,
Paraguay, argentina, y por supuesto Colombia. Lo que nos convierte en un aliado estratégico
sumamente importante para las empresas en ambos sectores.

Es una empresa dedicada a la fabricacion, comercializacion y saneamiento de
maquinaria industrial para el sector de alimentos. Actualmente la empresa no cuenta con una
inspeccidn constante y mejoramiento en cuanto a pruebas hidrostatica, analisis de
vibraciones, de tintas penetrantes, de espesores, pruebas de funcionamientos y de turbinas,
sellado, intervencion en el ciclo de inyeccion y extraccion de perdxido, ciclo CIP,
hermeticidad de tanques, ensamblaje, y realizacion de catalogos de piezas de sistemas por lo
que se hace indispensable el mejoramiento de las pruebas de calidad basado en la
implementacion de técnicas CBM (Mantenimiento basado en la condicion) en la fabricacion

de méquinas asépticas en la empresa ESSI SAS de Giron Santander.
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1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo General
Mejorar las pruebas de calidad basado en la implementacién de técnicas CBM en la

fabricacion de maquinas asepticas en la empresa ESSI SAS de Girdn Santander.

1.3.2. Objetivos Especificos

Conocer el proceso productivo y funcionamiento de los diferentes equipos de la planta,
con la finalidad de saber su estado actual.

Recopilar la informacidn existente de los equipos, con el proposito de identificar cada
una de las tareas y variables mas importantes del sistema.

Hacer instructivos de instalacion de sistemas, Control estadistico de los reproceso y
hacer acciones correctivas.

Hacer pruebas de confiabilidad a los equipos fabricados por ESSI tales como (analisis
de vibraciones, analisis de termografia, analisis hidrostaticos, tintas penetrantes, anlisis de

espesores).



1.4. Descripcion de las Actividades a desarrollar en la misma

Tabla 2. Descripcidn de las Actividades a Desarrollar por cada Objetivo Especifico.

ACTIVIDADES A

DESARROLLAR EN

OBJETIVO OBJETIVOS LA EMPRESA PARA
GENERAL ESPECIFICOS CUMPLIR LOS
OBJETIVOS
ESPECIFICOS
-Induccion del

Conocer el proceso
productivo y
funcionamiento de los
diferentes equipos de la
planta, con la finalidad de

conocer su funcionalidad.

funcionamiento de las
maquinas de la empresa.
-ldentificar los
equipos de produccion y
conocer su respectivo
proceso.

- Implementar un
programa de
mantenimiento predictivo
a través de un plan
semanal de actividades en
la empresa ESSI.

-Revisar las lineas de
produccion y estudiar la

funcidn de cada equipo.

28



Recopilar la
informacion existente de
los equipos, con la
finalidad de identificar
cada una de las tareas y

rutinas adecuadas.

Hacer instructivos de
Mejorar las pruebas
instalacion de sistemas,
de calidad basado en la
Control estadistico de los
implementacion de
reproceso y hacer acciones
técnicas CBM en la
correctivas.
fabricacion de maquinas
asépticas en la empresa
ESSI SAS de Girdén
Santander
Hacer pruebas de
confiabilidad a los equipos
fabricados por ESSI tales
como (andlisis de

vibraciones, analisis de

termografia, analisis

-Recolectar
informacion de los
procesos de produccion.

-Elaborar una
relacion de compromisos
con planes de accién y

pendientes.

- Realizar catalogo
de piezas fraccionadora
aséptica en la empresa

ESSI.

- Realizar acciones
correctivas cuando se
presenta cualquier tipo de
emergencia, o parada
productiva en el area de

fabricacion.

- Brindar asistencia
al ingeniero encargado de
la confiabilidad de los
equipos.
-Generar mejoramiento en

las pruebas de calidad

29
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hidrostaticos, tintas
penetrantes, analisis de

espesores)

basado en la
implementacion de

técnicas CBM.

-Inspeccionar los procesos
de ensamblaje y entrega de

maquinaria.

- Realizar analisis de
vibraciones, de
termografia, hidrostatica,
tintas penetrantes, de
espesores, las veces que
sean necesarias y
consideradas como final,
para hacer entrega del

producto.

Fuente: Elaboracion propia.
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1.5. Cronograma de Actividades

MES1 | MES2 | MES3 | MES4
ACTIVIDADES A DESARROLLAR
12341234]1234123A4

FASE 1
-Induccion del funcionamiento de las maquinas de la empresa.
-ldentificar los equipos de produccién y conocer su respectivo proceso.
- Implementar un programa de mantenimiento predictivo a través de un
plan semanal de actividades en la empresa ESSI.
-Revisar las lineas de produccion y estudiar la funcion de cada equipo.

FASE 11
-Recolectar informacion de los procesos de produccion.

-Elaborar una relacion de compromisos con planes de acciény
pendientes.

FASE 111
- Realizar catalogo de piezas fraccionadora aséptica en la empresa
ESSI.
- Realizar acciones correctivas cuando se presenta cualquier tipo de
emergencia, o parada productiva en el &rea de fabricacion.

FASE IV
- Brindar asistencia al ingeniero encargado de la confiabilidad de los
equipos.
-Generar mejoramiento en las pruebas de calidad basado en la
implementacion de técnicas CBM.

-Inspeccionar los procesos de ensamblaje y entrega de maquinaria.
-Realizar analisis de vibraciones, de termografia, hidrostatica, tintas
penetrantes, de espesores, las veces que sean necesarias y
consideradas como final, para hacer entrega del producto.

Figura 3. Cuadro de Actividades

Fuente: Elaboracién propia.
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Capitulo 2. ENFOQUES REFERENCIALES

2.1. Enfoques Conceptuales

2.1.1. Mantenimiento Predictivo

Es un tipo de mantenimiento que relaciona una variable fisica con el desgaste o estado
de una méaquina, se basa en la medicion, seguimiento y monitoreo de parametros y
condiciones operativas de un equipo o instalacion a tal efectos se definen y gestionan valores
de pre- alarmas y de actuacion con todos aquellos factores que se consideran necesarios
medir y direccionar; la informacion méas importante que arroja este tipo de inspeccion es la
tendencia de los valores ya que es la que permite calcular o prever con cierto margen de error
cuando el equipo fallara que por tal motivo son consideradas técnicas predictivas: su
principal ventaja es la inspeccidn sin la necesidad de desmontaje o pare del equipo,
generalmente son técnicas no invasivas; si a través de la revision se aprecia algo irregular se
propone o programa una intervencion, ademas ofrecen la compra de repuestos solo en casos
necesarios, elimina de stocks, capital inmovilizado. Es de resaltar que las técnicas Utiles y
econdmicas son las inspecciones visuales y lectura de indicadores. (Garrido, Instituto de
renovetec de ingenieria de mantenimeinto , 2016)

Las técnicas predictivas mas habituales en las instalaciones industriales son las
siguientes: (TECNICONTROL, s.f.)

2.1.1.1. Andlisis de vibraciones

Considerada como la técnica estrella dentro del mantenimiento predictivo en la que
trata de establecer la relacion entre la vibracion que se detecta en una maquina rotativa y el
estado en que ésta se encuentra con la ayuda de un analizador de vibraciones, es decir, se
fundamenta en el estudio del movimiento de las estructuras y su relacion a la falla o buena
condicién de sus componentes internos a través de ella se pueden detectar deficiencias en la

lubricacidn, soltura o desgaste, fendomenos eléctricos, desbalanceo, cavitacion- recirculacion,
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poleas excéntricas, rodamientos y engranajes, sus graficos de diagnosticos son en forma de
onda, espectro de frecuencia, diagramas Pico-Fase: Bode, Niquist, Polar, drbitas x-y de
canales cruzados, las maquinas que son criticamente monitorizables son las bombas
centrifugas, ventiladores, motores eléctricos, compresores rotativos, de tornillo y alternativos,
cajas reductoras centrifugas, torres de refrigeracion entre otras. Sus principales beneficios son
la extension de la vida atil remanente del equipo y sus componentes, mitigar el
mantenimiento correctivo e incrementar el mantenimiento planeado, reducir costos, optimizar
los planes de mantenimiento preventivo, entre otros. (Garrido, 2009).

2.1.1.2. Termografia

Es caracterizada por establecer una relacién entre la temperatura superficial de una
maquina o instalacién con el estado en la que ésta se encuentra realizado por medio de una
camara termo gréafica; dicha inspeccidn facilita la deteccion de zonas o puntos que presentan
una temperatura fuera de lo normal y que puede ser indicio de problemas en sistemas
eléctricos y mecénicos. Las cualidades de dicho instrumento es el contener infrarrojo de alta
definicidn, tecnologia de bluetooth de grabacion de voz, grabacion radiométrica de video, y
transferencia de datos, que facilitan la inspeccion de motores eléctricos para calentamientos
localizados por fallos en el estator, calentamientos de cojinetes y rodamientos, detecta
aislamientos en calderas, circuitos, comprueba purgadores de vapor, localiza tuberias de agua
incrustrada en paredes, vigila cierras mecanicos, verifica acoplamientos de ejes, comprueba el
sistema de refrigeracion en motores eléctricos, visualiza centros de transformacion de alta
tension, es decir, garantiza condiciones de seguridad a personas, medio ambiente y equipos,
evita fallas inesperadas, logra la programacién eficiente de los recursos de mantenimiento y

reduce sus costos operacionales. (Garrido, 2009).



34

2.1.1.3. Inspeccion Boroscopia

Son inspecciones visuales en lugares inaccesibles para el ojo humano con la ayuda de
un equipo optico, el boroscopio, es desarrollado en el area industrial a raiz del éxito de las
endoscopias en humanos y animales. Es una herramienta imprescindible para acometer
trabajos de inspeccion en las partes internas de determinadas maquinas sin realizar
desmontajes. Asi se utiliza ampliamente para observar el estado interno de las partes de
motores térmicos y partes de calderas Entre las ventajas de este tipo de inspecciones estan la
facilidad para llevarla a cabo sin apenas tener que desmontar nada y la posibilidad de guardar
las imagenes, para su consulta posterior. (Garrido, Instituto de renovetec de ingenieria de
mantenimeinto , 2016)

2.1.1.4. Andlisis de Aceite

Tratan de establecer la condicion de una maquina lubricada y el lubricante mediante su
analisis quimico intentando buscar una relacion entre los iones encontrados en el aceite y el
posible desgaste que la maquina puede estar sufriendo. Es decir, permite evaluar el tipo de
desgaste por medio de las propiedades fisicoquimicas del aceite y los contaminantes
presentes; a través de ésta se puede detectar degradacion de las propiedades de los aceites
lubricantes como oxidacion, nitracion, viscosidad que comprueba la efectividad del lubricante
y estudiar su degradacién quimica o entradas de contaminantes liquidos, nivel de su limpieza,
las posibles concentracion de metales asociados a desgaste de componentes internos tales
como anillos, camisas, bancadas, asientos, el desgaste de aditivos, contaminacion por agua-
silicio-hollin. Sus principales beneficios son: la extension de la vida util del equipo, aumento
de los periodos de cambio de aceite lubricante, identificacion temprana de fallas, y reduccion

de costos de energia. (Garrido, Instituto de renovetec de ingenieria de mantenimeinto , 2016)



35

2.1.1.5. Analisis de Ultrasonido

Se encarga de establecer relacién del estado de un circuito a presion o vacio, con el
estado de rodamientos y de elementos sometidos a friccion o de circuitos eléctricos,
identificando los sonidos emitidos a determinadas frecuencias se realiza con la ayuda de un
analizador de ultrasonidos, es decir, a través de ésta técnica se pueden llevar estadisticas y
tendencias de un equipo, permitiendo realizar diagndsticos mas asertivos sobre el estado de
los equipos. Sus principales caracteristicas en la deteccion de fugas de fluidos en
conducciones, valvulas, etc, inspeccion mecénica de rodamientos, reductoras,
comprobaciones de alineacion, verificacion de purgadores de vapor, control y ayuda a la
correcta lubricacion, deteccion de fallos, ensayos de estanqueidad, inspecciones eléctricas en
armarios eléctricos, transformadores, subestaciones, aisladores, lineas de alta tension,
verificacion del funcionamiento de valvulas hidraulicas y neumaticas, comprobacion del
fendmeno de cavitacion. (Garrido, 2009)

2.1.1.6. Andlisis de Calidad de Potencia

Permite evaluar los sistemas eléctricos para establecer o identificar posibles fallas
relacionadas con la calidad de la energia como fluctuaciones de tension o corriente,
armonicos, fendbmenos transitorios, que pueden desencadenar fallas prematuras de los equipos
y se realiza a través de dispositivos que alcanzan a detectar armoénicos de tension y corriente,
sobretensiones/subtensiones, desbalance de corrientes y tensidn y variaciones de frecuencia.
Sus principales ventajas es el analizar la calidad de tension suministrada por las redes de
distribucion de proveedores de sistema eléctricos con sus comportamientos ante variaciones
de cargas en los sistemas alimentados, verificacion del cumplimiento de normatividad y

regulaciones del sector eléctrico.
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2.1.1.7. Alineacion de Balanceo de Equipos Industriales

Es una verificacion de condiciones de alineamiento en los diferentes planos del equipo
y una inspeccién de factores que pueden generar anomalias. La aplicacion de dicha
tecnologia forma parte de un proceso de aseguramiento de la condicion de los equipos, se
detectan solturas mecanicas (pata coja), dafio de cimentacion o bases, deformacion de
carcasas, desalineacion de bridas succién y descarga.

2.1.1.8. Analisis de Equipos Reciprocarte

Determina la condicién mecanica y de desempefio en los componentes internos de la
unidad, a través de una serie de técnicas con equipos encargados para la toma de presion,
temperatura, ignicion, vibracion, ultrasonido y rpm, determinando asi la condicion real, la
criticidad y acciones de mantenimiento necesarios. Se puede detectar fallo en los motores
como: problemas de inyeccidn y/o sincronizacion, des calibracidn y desgastes de valvulas,
ademaés fallas en compresores como operacion descargadores y bolsillos, valvulas succion y
descarga (resortes, fugas) cargas en las barras entre otros. Evitan pérdidas de produccién,

previenen paros inesperados, optimizan la vida Gtil de los componentes internos.
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2.2. Enfoque Legal
2.2.1. Norma Técnica Colombiana NTC 1SO 9001.
2.2.1.2. Sistema de Gestion de la Calidad y sus Procesos.

2.2.1.3. La organizacion debe establecer, implementar, mantener y mejorar

continuamente un sistema de gestidn de la calidad, incluidos los procesos necesarios y sus

interacciones, de acuerdo con los requisitos de esta Norma Internacional.

La organizacion debe determinar los procesos necesarios para el sistema de gestion de

la calidad y su aplicacién a través de la organizacién, y debe:

a)
b)

c)

d)

9)

h)

determinar las entradas requeridas y las salidas esperadas de estos procesos;

) determinar la secuencia e interaccion de estos procesos;

determinar y aplicar los criterios y los métodos (incluyendo el seguimiento, las
mediciones y los indicadores del desempefio relacionados) necesarios para asegurarse
de la operacidn eficaz y el control de estos procesos;

determinar los recursos necesarios para estos procesos y asegurarse de su
disponibilidad;

asignar las responsabilidades y autoridades para estos procesos;

abordar los riesgos y oportunidades determinados de acuerdo con los requisitos del
apartado 6.1;

evaluar estos procesos e implementar cualquier cambio necesario para asegurarse de
que estos procesos logran los resultados previstos;

mejorar los procesos Y el sistema de gestion de la calidad.

2.2.1.4. Infraestructura La organizacion debe determinar, proporcionar y
mantener la infraestructura necesaria para la operacion de sus procesos y lograr la

conformidad de los productos y servicios.

a) edificios y servicios asociados
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b) equipos, incluyendo hardware y software
C) recursos de transporte

d) tecnologias de la informacion y la comunicacién. (9001, 2015).

2.2.2. OHSAS 18001 - sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo

Unas politicas responsables de seguridad y salud en el trabajo son muy importantes
para los empleados, y cada vez lo son mas para sus clientes y otras partes interesadas. La
certificacion de la seguridad y salud en el trabajo a través de la normativa OHSAS 18001 es
una clara sefial del compromiso de su empresa con sus empleados.

Muchas empresas estan implementando un sistema de gestion de la seguridad y salud
en el trabajo (OHSMS) como parte de su estrategia de gestion de riesgos, para responder a los
cambios legislativos y proteger a sus trabajadores.

La certificacion OHSAS 18001 permite a las empresas gestionar los riesgos operativos
y mejorar el rendimiento. El estdndar ofrece orientacion sobre la evaluacion de la salud y la
seguridad, y sobre cdmo gestionar mas eficazmente estos aspectos de sus actividades
empresariales, teniendo en cuenta minuciosamente la prevencion de accidentes, la reduccion
de riesgos y el bienestar de sus empleados.

2.2.2.1. La norma OHSAS 18001:2007 trata de los siguientes puntos clave

e Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y establecimiento de controles
e Requisitos legales y de otro tipo

e Objetivos y programa(s) de OHS

e Recursos, funciones, responsabilidad, rendicion de cuentas y autoridad

e Competencia, formacion y concienciacion

e Comunicacién, participacion y consulta

e Control operativo
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e Disponibilidad y respuesta ante emergencias
e Medicion, seguimiento y control del rendimiento
La colaboracion con SGS para auditar y acreditar su certificacion de seguridad y salud
laboral fomenta un entorno de trabajo seguro y saludable. También mejora la seguridad de los
empleados y la calidad de su entorno de trabajo, a la vez que demuestra la conformidad con

los requisitos legales vigentes. (SGS, 2018)

2.2.3. Norsok S-006 Evaluacidn del sistema de gestion ambiental y de seguridad y
salud ocupacional para contratistas del sector petroleroy gas.

2.2.3.1. ¢ En qué consiste el servicio?

El estindar NORSOK S-006 es un referencial que fue creado para mejorar la gestion
ambiental, de seguridad industrial y de salud ocupacional de las organizaciones contratistas
que prestan sus servicios en la industria petrolera con el fin de generar rentabilidad en sus
operaciones a nivel mundial. (INTERNACIONAL, 2016)

Se desarrollé con una amplia participacion de la industria petrolera de Noruega
representada por OLF (The Norwegian Oil Industry Assocuation) y TBL (Federacion of
Norweign Manufacturing Industries).

Se puede integrar a cualquier sistema de gestion como 1SO 9001, ISO 14001 y OHSAS
18001 o sirve de base para la implementacion de los mismos.

2.2.3.2. ¢ A quiénes esta dirigida?

Es un referencial que fue creado para mejorar la gestion ambiental, de seguridad
industrial y de salud ocupacional de las organizaciones contratistas que prestan sus servicios
en la industria petrolera, sin embargo puede ser aplicado por organizaciones contratistas que
prestan sus servicios a otros sectores como son: eléctrico, telecomunicaciones, construccion,

minero etc. (INTERNACIONAL, 2016)
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2.2.3.3. ¢ Qué beneficios trae su implementacion?

Permite integrar los requisitos legales ambientales, de seguridad y salud ocupacional al
sistema HSE, mejorando la capacidad de los contratistas de cumplir los mismos.

Facilita la confiabilidad de los procesos de adquisiciones y contratacion en las empresas
contratistas del sector de hidrocarburos.

Mejora en el desempefio de HSE evidenciado en la reduccion del numero de accidentes
e incidentes en el sitio de trabajo y prevencion de enfermedades relacionadas con el trabajo e
incidentes ambientales.

Promueve la aplicacion de buenas practicas de HSE y permite demostrarlo a todas las

partes interesadas. (INTERNACIONAL, 2016)
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Capitulo 3. INFORME DE CUMPLIMIENTO DEL TRABAJO

3.1. Presentacion de Resultados

3.1.1. Conocer el proceso productivo y funcionamiento de los diferentes equipos de
la planta, con la finalidad de conocer su funcionalidad.

3.1.1.1. Induccidn del funcionamiento de las maquinas de la empresa.

ESSI es una empresa sostenible que cuenta con dos lineas de negocio: Procesos
Asépticos y Energia, se ha distinguido por sus lideres, productos, servicios e innovacién
tecnoldgica gracias a sus mas de 356 funcionarios, tanto nacionales como internacionales,
que le ponen el corazén y el alma a cada proyecto que emprenden.

3.1.1.1.1. Envasadora Aséptica

Encargada de envasar productos liquidos o viscosos llenados en aséptico. Esta maquina
permite el envasado de productos de baja y alta acidez bajo una estricta monitorizacién de
parametros de asepsia y de esterilizacion. Produce bolsas de fondo estable, envases de gran
atractivo que permiten la diferenciacion de marca en el lineal. Con caracteristicas como:

= Rango de empaque en presentacion desde 200ml a 2000ml

= 100% automaética sin paradas por cambio de rollo ni de presentacion

= Filtracion de 4 unidades por cada 10.000

= 0 riesgo de contaminacién por atmosfera controlada, separada del medio
extremo

Automatizacion total del CIP, incluido y propio del equipo. Ahorro (40% de energia 'y

30% en agua).
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Figura 4. Envasadoras asépticas

Fuente. Empresa ESSI.

3.1.1.1.2. Homogenizador.

Pulveriza la leche entera haciéndola pasar a presion a través de pequefias boquillas; el
tamafio de los gldbulos de grasa se reduce hasta un tamafio en el que la crema ya no se
separa. A ello se debe que en la «leche homogeneizada» (la que fue procesada de esta forma)
no se produzca tan facilmente esa capa de crema. El color de la leche depende del tamario de
los globulos de grasa, ya que generan un efecto de dispersion de la luz, asi como
las micelas de caseina y el fosfato de calcio coloidal. Cuanto menor sea el tamafio de los
globulos de grasa, mayor sera el color blanco de la leche; por ello, la homogeneizacion
aumenta el color blanco de la leche, de ahi que al ser obtenida sea blanca-amarillenta, y al
homegenizarla, blanca.

e Diseflado con altos estandares de ingenieria que garantizan un bajo nivel de desgaste.

e Dispositivo de propulsion instalado en compartimiento hecho totalmente en HIERRO
FUNDIDO.

e Lubricacion por salpicadura de todas las partes moviles.

e Enfriador de aceite incorporado.

e Transmisién de potencia del motor principal al cigiefial por correas en V 'y reductor

de pifiones. Incluye variador de velocidad.


https://es.wikipedia.org/wiki/Presi%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Grasa
https://es.wikipedia.org/wiki/Crema_de_leche
https://es.wikipedia.org/wiki/Dispersi%C3%B3n_refractiva
https://es.wikipedia.org/wiki/Micela
https://es.wikipedia.org/wiki/Case%C3%ADna
https://es.wikipedia.org/wiki/Calcio
https://es.wikipedia.org/wiki/Coloide
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Figura 5. Homogenizador de leche

Fuente. Empresa ESSI.

3.1.1.1.3. Esterilizador

Sirven para esterilizar productos con bajo nivel de acidez como la leche blanca, la leche
saborizada, las cremas de leche, leche de soja y otras alternativas lacteas. Asi mismo para
esterilizar alimentos preparados, como sopas, salsas, postres, preparaciones a base de tomate
y frutas, permite la produccién de liquidos alimenticios de Larga Vida con una alta eficiencia

energética, reduciendo el maltrato del producto. (S.A.S, s.f.)
e Opera solo con un operario
e Automatizacion de ciclos de lavado, control de temperaturas y produccion
« Unico con circuito de calentamiento de vapor
e Fabricamos equipos entre 2.000 y 18.000 litros hora.

e Garantiza la inocuidad del producto, mayor tiempo de vida del producto, produccion

continua, autonomia en produccion, facil manejo de temperaturas.
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Figura 6. Esterilizador UHT

Fuente. Empresa ESSI.

3.1.1.1.4. Tanque Aséptico.

El tanque Aséptico almacena productos liquidos sometidos a tratamientos de ultra
pasteurizacion (UHT) estandarizando el sabor del producto, ademas permite ser un deposito
intermedio de acopio cuando las lineas de llenado Aséptico se detienen, evitando reprocesos
por el retorno del producto por ende garantizando un produccidn constante, eficiente y
flexible. (S.A.S, s.f.)

Puede actuar como un amortiguador de linea, como un acumulador previo a envasado o
un acumulador temporal que elimine los tiempos muertos por lavados del equipo previo a
envasado. Tiene un tablero de control y un sistema de limpieza CIP autbnomo permitiendo
ser un equipo independiente o integrarse como componente de las lineas de ultra

pasteurizacion (UHT) existentes.

Figura 7. Tanque aséptico

Fuente. Empresa ESSI.

3.1.1.1.5. Pasteurizador.

Es un equipo disefiado para el tratamiento térmico de la leche y sus derivados u otros
productos alimentarios como refrescos y zumos que permite eliminar los microorganismos
patdgenos, mediante la aplicacion de alta temperatura durante un corto periodo de tiempo. El

producto llega a un tanque de balance donde una bomba lo envia a un intercambiador de
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placas donde se calienta, hasta una temperatura de pasteurizacion la cual depende del
producto y/o requerimientos del proceso.

El Pasteurizador ESSI al ser automatico permite controlar totalmente las variables que
definen la calidad del producto, gracias a la automatizacion de los ciclos de produccién,

lavado y control de temperatura. (S.A.S, s.f.)

Figura 8. Pasteurizador

Fuente. Empresa ESSI.

3.1.1.1.6. Dosificador de enzimas.

Identificar los equipos y conocer su respectivo proceso.

Las técnicas de monitoreo de condiciones facilita mediciones como un criterio que
influencia la seleccion de la técnica basada en no requerir la parada del equipo o también
Ilamadas no invasivas. Similar al mantenimiento predictivo las técnicas del CBM se enfoca a
los sintomas de las fallas utilizando distintos métodos como: el andlisis de lubricantes,
vibraciones, ensayos no destructivos (inspeccion visual, tintas penetrantes, particulas
magnética, radiografias, ultrasonidos, termografia infrarroja, etc.) Analisis de corriente en

maquinas eléctricas. (S.A.S, s.f.)
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Figura 9. Dosificador de enzimas

Fuente. Empresa ESSI.

3.1.1.1.7 Estandarizador de grasas.

El proceso de estandarizacion permite que las grasas, las proteinas, el material sélido
no graso y total, que se han separado anteriormente de un producto, vuelven a agregarse a ese
producto en cantidades controladas y estandarizadas. (S.A.S, s.f.)

Para el sector lacteo es funcional a diversos productos, tales como, leche de consumo,
crema de leche, leche saborizada, leche para fermentados, estandarizacion de leche en polvo,
leche para quesos, suero, productos formulados con contenido bajo o alto en grasa.

Sistemas de CIP, esterilizacion, prueba de integridad de filtro y fase de produccién
totalmente automatizadas. (S.A.S, s.f.)

Equipo que opera totalmente automatizado, midiendo y contralando cada una de las

variables que garantizan un proceso regulado y de los més altos estandares de calidad.
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Figura 10. Estandarizador de grasas

Fuente. Empresa ESSI.

3.1.1.1.8. Bagger.

Se realizan Sixpack y Tripack ajustados con sus Sachets ordenados de manera vertical;
facilitando la ubicacién en las gondolas de los supermercados.

Distribucion y contencion de producto controlado. (S.A.S, s.f.)

Reempaque de presentacion desde 200ml hasta 1400ml, ajuste automatico controlado
desde el panel touch. (S.A.S, s.f)

Cada sistema de El Bagger tiene sensores que registran los movimientos de cada
sistema. Estos ajustan la secuencia de produccion segun la velocidad de entrada del producto

del PLC que intercomunica los sistemas de forma paralela. (TECNICONTROL, s.f.)
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Figura 11. Bagger finalizacion del proceso aséptico

Fuente. Empresa ESSI.

3.1.1.2. Identificar los equipos de produccion y conocer su respectivo proceso.
3.1.1.2.1 Analisis de espectro.

Identifica méas facilmente las frecuencias moduladoras que causan la excitacion de la
frecuencia. La mayoria de analizadores poseen la utilidad de zoom que consiste en una
expansion del eje de frecuencias y no en un zoom real. Las ventajas de los circuitos de estado
solido han permitido el desarrollo de analizadores de vibraciones pequefios y portatiles. El
analisis que estos aparatos llevan a cabo muestra la frecuencia y la magnitud para dar una
sefial completa. Los analizadores de vibraciones pueden usarse para diagnosticar muchos
tipos de defectos en la maquinaria. Su aplicacion permite diferenciar entre los diferentes
modos de falla. Algunas de las fallas comunes detectables por esta técnica son:

Desbalance: Produce un pico a la velocidad del eje. (S.A.S, s.f.)
Des alineamiento: Se produce tipicamente a 1x, 2x y 3x de la velocidad del eje. « Bases

flojas: A menudo, a 1x o 2x de la velocidad del eje.



Dafios en rodamientos: Picos de frecuencia entre 2 kHz y 5 kHz, dependiendo de la
velocidad del eje y de la resonancia del transductor.

Problemas eléctricos: Frecuencia sincrénica y bandas adyacentes.

Dafio en pifiones: La gama de frecuencias depende del nimero de dientes y de la
velocidad del eje. (S.A.S, s.f.)

Dafios en aspas: El nimero de aspas multiplicado por la velocidad del eje.

Eje fracturado: Tipicamente, 2x y 3x de la velocidad del eje.

Figura 12. Analizador de vibraciones

Fuente. Empresa Propia.

3.1.1.2.2. Camara termo gréfica.

Es un dispositivo para medir la temperatura sin necesidad de contacto. Las cdmaras
termo graficas detectan la energia infrarroja emitida, transmitida o reflejada por todos los
materiales a temperaturas superiores al cero absoluto (0° Kelvin) y convierten el factor de

energia en una lectura de temperatura o termograma. Un termograma es la imagen térmica
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del objeto que esta emitiendo, transmitiendo o reflejando la energia infrarroja, mostrada por

la cdmara. (S.A.S, s.f.)
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Figura 13. Camara termografica

Fuente. Imagenes internet.
3.1.1.2.3. Tintas penetrantes.

Se basa en el principio de CAPILARIDAD Yy se aplica en la deteccion de
discontinuidades abiertas a la superficie (fisuras, poros, etc.), en metales ferrosos y no
ferrosos y otros materiales solidos tales como ceramicos, plasticos y vidrios que no sean
porosos ni presenten rugosidad excesiva. Se caracteriza porque es practicamente
independiente de la forma de la pieza a ensayar; la mayoria de los casos se pueden resolver

con un equipamiento minimo y tiene gran sensibilidad para la deteccidn de fisuras.

Figura 14. Tintas penetrantes

Fuente. Imagenes internet.



3.1.1.3. Implementar un programa de mantenimiento predictivo a través de un
plan semanal de actividades en la empresa ESSI.

ESSI es una empresa competitiva, sostenible, confiable, precursora de innovacion
tecnoldgica, con altos estandares de calidad y con una trayectoria de méas de 20 afios
garantizando la eficacia y produccion; ha estado presente en 15 paises como México,
Guatemala, Ecuador, Pera, Chile, Paraguay entre otros, fortaleciéndose cada vez en la
fabricacion de maquinas envasadoras de leche y su maximo rendimiento.

El programa de mantenimiento predictivo diario se convierte para la empresa en un

o1

proceso de seguimiento estratégico importante en la adquisicion de datos. Es por ello que la

funcién destacada en el tiempo de pasantias se hace indispensable en la recoleccion de datos

que garantiza a través de revisiones la entrega de la maquina final.

A continuacion se observa el programa de mantenimiento predictivo que se implemento

y los indicadores que se tuvo en cuenta para complementar el proceso de confiabilidad, un
cuadro didactico que contiene: el nimero de intem, la actividad central, tareas derivadas, el
responsable de la accion con el ejecutor, el estado de como se encuentra, la fecha exacta de
entrega, algunas posibles observaciones y el cronograma de los dias de la semana. Cabe
resaltar que es un formato que no se estaba desarrollando y actualmente se establecid. (Ver

apéndice 1).
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3.1.1.4. Revisar las lineas de produccion que se caracteriza la empresa ESSI.

La empresa ESSI es una compafiia integral que ofrece sus servicios ingenieriles a los
clientes de diversas funciones que son proporcionales a la industria, ademas del disefio y
fabricacion de maquinaria para lacteos, también forja y ofrece soluciones globales en
procesos de produccidn en los sectores de infraestructura industrial, energética, oil y gas,
lacteos y bebidas. Sus productos estan orientados a la consultoria, interventoria y
construccion de obras eléctricas, automatizacion y energias renovables, permiten desarrollar
soluciones efectivas de alta calidad y generacion de valor a los clientes. Especificamente en
cuanto a la automatizacién industrial la organizacion construye y amplian plantas de
produccion en general, disefian y construyen subestaciones eléctricas, sistemas de proteccion
y distribucién de energias, ademas de sistemas de generacidn solar, y montaje de sistemas de
alimentacion para plantas off grid. Aplicaciones de procesado a altas temperaturas (Ultra
High Temperature, UHT) para leche. (S.A.S, s.f.)

En el extenso mercado mundial de leche UHT, la inocuidad alimentaria es primordial.
Todo el proceso debe ser estéril y no se admiten errores de ningdn tipo. Los consumidores de
hoy se encuentran méas preocupados que nunca por la seguridad, asi que es importante saber
que sus propias materias primas, equipo de produccion y rutinas cumplan con los estandares
mas altos de seguridad posibles.

Ademas de la leche fresca a altas temperaturas (UHT, por sus siglas en inglés), esta
categoria incluye productos formulados para segmentos de clientes especificos, leche
recombinada, leche con contenido de lactosa més bajo y leche descremada con vitaminas
agregadas. Sin importar en qué categoria trabaje, contamos con la experiencia y el equipo
para brindarle apoyo.

Como los inventores de la tecnologia aséptica, nuestros sistemas se desarrollaron

durante muchos afios y esta comprobado que son los més confiables del mercado. Ofrecemos
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el nivel mas alto de disefio higiénico, desde el disefio del equipo en si. Nuestras maquinas se
fabrican a partir de componentes que solo se obtienen de grandes proveedores confiables que
ofrecen servicios a nivel mundial. Una vez que se encargan, los sistemas de limpieza
automaticos minimizan el riesgo que se relaciona con la limpieza manual del equipo.
Seguidamente ofrece un modelo de mantenimiento técnico gerencial ajustable a cualquier
industria y planta de proceso, proporciona servicios de gestién del mantenimiento, como:
3.1.1.4.1. Disefio e implementacion de indicadores de gestion

e Cumplimiento en la programacion

e Black log.

e Eficacia del servicio.

e Indicadores de confiabilidad operacional.

e Indicadores de seguridad industrial.

Metodologia Bonificacion — Penalizacion
3.1.1.4.2. Andlisis y evaluacion:
o Diagnostico del sistema de gestion de mantenimiento bajo la matriz de la excelencia
de clase mundo.
e (Gestion de activos.
e Confiabilidad y disponibilidad de equipos y plantas industriales.
e Optimizacién de costos asociados al mantenimiento.
e Estandarizacion de procesos.
e Soporte tecnoldgico operacional.
e Aseguramiento de mejoras continuas del proceso de mantenimiento

e Técnicas predictivas de diagndstico.



3.1.1.4.3 Planeacion y estandarizacion

Mantenimiento correctivo.

Mantenimiento autonomo.

Mantenimiento preventivo.

Mantenimiento predictivo.

Software de mantenimiento.

Proyectos de mejora.

Herramientas de confiabilidad.

Planeacion, ejecucion, verificacion y ajuste — Ciclo PVHA.
3.1.1.4.4. La empresa contiene las siguientes areas de trabajo

Fabricacion

Mantenimiento.

54
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3.1.2 Recopilar la informacion existente de los equipos, con el propdsito de
identificar cada una de las tareas y variables méas importantes del sistema.

3.1.2.1 Recolectar informacion de los procesos de produccion.

555; MAPA DE PROCESOS

B
PROCESOS GERENCIALES

Planeacion Estratégica y del SGI

PROCESOS OPERATIVOS

Mercadeo y
Comercializacion Unidades estratégicas de Negocio

Servicios de Outsourcing

” Produccion Ingenieria Y Mantenimiento IrB;osv:rcr:l’n‘;';y
izacio industrial

I I

S
A
T
1
S
F
A
C
Cc
1
o
N

CLIENTE CLIENTE

PROCESOS DE SOPORTES

CODIGO: OTPE-01
VERSION: 3
ACTUALIZACION:SEPT 20 2014

Figura 15. Mapa de procesos

Fuente. Empresa ESSI (Recursos humanos).

Debido a que la empresa ESSI cuenta con dos lineas de negocios: procesos asépticos, y
energia, ha optado por estructurar sus objetivos a través de un marco o mapa de procesos con
el proposito de englobar las actividades para ofrecer soluciones eficientes y con gran ventaja
competitiva.

e Procesos gerenciales: Donde se elaboran la planeacién estratégica con el propésito
de elaborar, desarrollar y poner en marcha distintos planes operativos por parte de la
empresa ESSI para alcanzar metas y objetivos planteados ya sea a corto o largo plazo.

e Mercadeo y comercializacion: ESSI es una productora de maquinaria que requiere
de un conjunto de servicios de apoyo, su rol principal es la satisfaccion de las
necesidades de sus asociados al proporcionarles servicios que contribuyan a optimizar

su produccidn consistente en un proceso administrativo y social que pueden ayudar
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que la compafiia consiga las metas que se han propuesto, anticipandose a los deseos
de los consumidores y a desarrollar servicios aptos para el mercado.

Es decir, es una forma de organizar un conjunto de acciones y procesos a la hora de
crear un producto, “para crear, comunicar, y entregar valor a los clientes mejorando las
relaciones” con una finalidad que beneficia a la organizacion satisfaciendo a los clientes.
Posteriormente la comercializacién comprende todo lo relacionado con la venta: evaluacion
de las necesidades, definicidn de los mercados, certificacion de los productos y publicidad
entre otras cosas. La base de la misma es el andlisis desde el punto de vista del cliente y
considerar sus necesidades, es decir concentrar la atencién en la venta fluida del producto,
servicio 0 maquina.

3.1.2.1.1. Proceso operativo
Cuenta con unidades estratégicas del negocio:

e Produccion
La empresa ESSI forja sus actividades en la produccion y servicios de los sectores de
Infraestructura industrial, energeética, oil & gas, lacteos y bebidas. Nuestros productos estan
orientados a la consultoria, interventoria y construccion de obras eléctricas, automatizacion y
energias renovables, permitiendo desarrollar soluciones efectivas de alta calidad y generacion
de valor a nuestros clientes.
e Servicios de ingenieria y automatizacion

Servicios integrales en los campos de ingenieria eléctrica, consultoria y automatizacion
y control tanto de procesos industriales como el area de automatizacion de envasadoras
asépticas. En este sentido desarrollamos proyectos a medida con la finalidad de que este sea
el méas adecuado en cuanto a las necesidades del cliente y del proceso en particular,
incidiendo en un méaximo ahorro energético, ahorro de recursos y cuidando a su vez el medio

ambiente.
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e Qutsorcing mantenimiento industrial

Ofreceun modelo de mantenimiento técnico gerencial ajustable a cualquier industria 'y
planta de proceso. Mediante soluciones eficientes, garantizando el reaseguramiento del
mantenimiento, generando reduccion de gastos asociados al mantenimiento, ofreciendo
confiabilidad a equipos y plantas, mediante la gestion de activos.

e Innovaciony desarrollo

Mantenerse en la vanguardia, utilizando tecnologia de punta.

3.1.2.1.2 Procesos de soporte
e (Gestion de compras

Asegura que la empresa ESSI tenga los mejores proveedores para abastecer los
mejores productos y servicios, al mejor valor total. La funcion de compras a menudo gasta
maés dinero que cualquier otra funcion de la empresa, asi que compras proporciona una buena
oportunidad para reducir los costos y aumentar los margenes de beneficio.

e Gestion integral HSEQ
En espafiol, calidad, salud, seguridad y ambiente, lo que representa las principales
funciones que los sistemas de gestién han popularizado.

Son los requisitos mediante los que la mayoria de empresas han obtenido un
certificado mediante una entidad de certificacion. Se deben considerar las normas
internacionales como: ISO 9001, 1ISO 14001 y OHSAS 18001.

El desarrollo que se realiza dentro de la empresa del sistema de gestion integrado
permite un notable ahorro de los recursos y los esfuerzos, ya que estos sistemas tienen
aspectos comunes. Resulta rutinario que no sea siempre facil separar las diferentes tareas que
se llevan a cabo por una misma persona, para saber cuando se esta cumpliendo con los

requisitos establecidos por los sistemas de gestion.
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e Gestion humana
ESSI cumple con el deseo de pertenecer y alinear sus objetivos de su unidad con los
corporativos y de esta forma convertirse en socio estratégico de la operacion, la polivalencia
debe estar enmarcada en los roles y no en los cargos que desempefie cada persona y es asi
como un jefe de gestion de personal hace parte del grupo corporativo de la organizacion.
e Gestion contable
Es llevada a cabo en tres etapas:
Registrar la actividad econdémica de la empresa ESSI, en donde se lleva un registro de
las actividades comerciales de la organizacion.
Clasificar la informacion en diferentes categorias, en donde se procedera a la
agrupacion de las transacciones que reciben dinero y las que lo emiten.
Realizar un resumen de la informacion para poder ser empleada por las personas que se
encargan de tomar las decisiones dentro de la organizacion.
e Gestion financiera
Se basa en la administracion efectiva de los recursos que posee la organizacién. Asi, la
empresa podra gestionar sus gastos e ingresos de la forma mas adecuada para que todo
funcione correctamente.
e Satisfaccion al cliente
Después de un proceso globalizado en actividades que cumpla cada objetivo de la
empresa ESSI el cliente esta satisfecho de la compra o adquisicion de los servicios brindados

y garantizado en calidad al 100%.
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3.1.2.2. Elaborar una relacion de compromisos con planes de accion y pendientes.

El control de toda organizacién se basa en la inspeccion de cada una de las actividades
por muy sencillas que sean, el recordatorio y la adquisicion de responsabilidades incrementa
la confiabilidad del producto a ofrecer para satisfacer necesidades al cliente, es por ello que
realizar cuadros de relacion de compromisos cuantifica totalmente la calidad del servicio y
prioriza los proyectos dependiendo el tiempo de entrega, a continuacién (Ver apéndice 3) se
presenta una tabla de plan de accion que contiene el proyecto o empresa, la accion —
compromiso, el responsable, la fecha de compromiso, la fecha de entrega de los repuestos
seleccionados a soporte técnicos y los dias restantes. Ademas de los pendientes para dar por

terminado el trabajo y posteriormente realizar el proceso de entrega. (Ver apéndice 3).
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3.1.3. Hacer instructivos de instalacion de sistemas, Control estadistico de los
reproceso y hacer acciones correctivas.

3.1.3.1. Realizar catalogo de piezas fraccionadora aséptica en la empresa ESSI.

La empresa ESSI es una compafiia que se encarga del proceso de disefio, fabricacion y
ensamble de maquinas envasadoras asépticas y trabajos ingenieriles, la realizacion de
catalogos de piezas con sus respectivos items como: el nombre de la pieza, el material, las
cantidades, la seccidn, quien dibujd, comprobd y aprobo, la fecha de disefio, el nombre del
equipo para cual se disefia, y sus particularidades funcionales; desempefio que caracteriza la
importancia del desarrollo de la pasantias. Es de resaltar que dichos catalogos se encuentran

en el apéndice. (Ver apéndice 2).

3.1.2.4 Realizar acciones correctivas cuando se presenta cualquier tipo de
emergencia, o parada productiva en el area de fabricacion.

Las acciones correctivas son derivadas de los imprevistos en cualquier area, el apoyo de
personal entrenado en éste ambito es indispensable para la solucién inmediata, las actividades
solicitadas fuera de las labores estipuladas caracterizan al proceso de pasantias como un ciclo

de aprendizajes, enfrentamientos a nuevos retos y proyecciones de otros.
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3.1.4. Hacer pruebas de confiabilidad a los equipos fabricados por ESSI tales
como (analisis de vibraciones, analisis de termografia, analisis hidrostaticos, tintas
penetrantes, andlisis de espesores).

3.1.4.1. Brindar asistencia al ingeniero encargado de la confiabilidad de los
equipos.

Ademas de realizar analisis CBM (Mantenimiento basado en la condicién) en las
envasadoras asépticas de la empresa ESSI S.A.S estoy encargado de hacer pruebas de
funcionalidad una vez que la maquina esta terminada, entre varias de sellado y llenado a
través del agua, también elaboro solicitudes de ensamble y compra de material, supervision
del trabajo de los técnicos de montaje, y de ensamble, asisto a reuniones de seguimiento y
control de calidad con respecto a la fabricacién de los productos, desarrollo tablas a través de
hojas de calculos de Excel para llevar a cabo un monitoreo de las actividades y
responsabilidades de cada uno de los trabajadores del area de fabricacion. A continuacion se
presenta solicitudes realizadas durante el proceso de pasantias. (Ver apéndice 4)

Las solicitudes presentan el trabajo y acompafiamiento al ingeniero de confiabilidad

durante los diversos procesos en el area de fabricacion.

3.1.4.2 Generar mejoramiento en las pruebas de calidad basado en la
implementacion de técnicas de CBM.

La empresa ESSI se basa en las técnicas CBM (Mantenimiento basado en la condicién),
son predictivas de diagndéstico de equipos y al mismo tiempo emiten recomendaciones para la
correccion de anomalias detectadas. Ademas, acompafian y asesoran a los clientes en la
solucién de problemas en sus equipos, éstas técnicas permiten conocer el estado interno de

las méaquinas y de esta forma prevenir fallas inesperadas y costosas, también fundamenta en
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el estudio del movimiento de las estructuras y su relacién a la falla o la buena condicion de
componentes internos.

Es de resaltar que los formatos de analisis no eran documentados en la compafiia por
ende el proposito de implementarlos se hizo indispensable en la empresa ESSI, en el
apéndice 9y 10 se encuentran dichas hojas de calculos con los datos adquiridos en el proceso

de pasantias.

3.1.4.3. Inspeccionar los procesos de ensamblaje y entrega de maquinaria.

Gracias a la participacion en el area de confiabilidad se realizo la verificacion de
entrega de la maquinaria a las diferentes empresas con sus solicitudes de calidad y buen
funcionamiento, el proceso de inspeccion abarca fraccionadamente el porcentaje ejecutado de
cada tarea y sus observaciones si se considera alguna eventualidad o falta.

A continuacion se observa por medio de Excel herramienta de hojas de célculos la lista
de los sistemas con sus respectivos pasos o actividades (compra de elementos, mecanizado y
si se ha realizado pruebas) que contiene la fabricacion de la maquina a entregar (tomando
como ejemplo la envasadora aséptica y el bagger), la finalizacion del ensamble y montaje en
forma porcentual. Es de resaltar que se muestran algunas empresas para cerciorar el trabajo
realizado, las demas estaran al final del contenido en el apéndice.

La finalidad de cada registro o seguimiento es cumplir con la satisfaccion de
necesidades del cliente en todo &mbito de confiabilidad y calidad, prop6sito que es
indispensable para la empresa ESSI quien consolida cada dia un reconocimiento competitivo
excepcional en la industria nacional e internacional. (Ver apéndice 5).

La anterior tabla representa el proceso de fabricacion de la maquina envasadora
aséptica para la empresa SERVOSOLUCIONES Al con faltas y cumplimientos

porcentualmente.
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La tabla 17 representa el proceso de fabricacion de la maquina Bagger para la empresa
INQUILAC con faltas y cumplimientos porcentualmente. Las demas evidencias se
encuentran en el apéendice 5

Después de realizar las pruebas de funcionamiento se presenta una lista de chequeos de
diferentes formas para verificar el proceso de seguimiento y sus hallazgos que se resaltaran a
continuacion.

1. Formatos de pruebas de funcionamiento maquinas y equipos ESSI
El formato contiene las pruebas de funcionamiento como inspeccion en la bomba de
perdxido, control del nivel del tanque de balance, bulbo de peréxido, entre otros, ademas del
cabezal, el responsable, y si se realizd exitoso el proceso.

Dicha intervencidn se hace para el control de calidad de la maquinaria a entregar, cada
una representa el cumplimiento de los objetivos estipulado por la empresa ESSI s.a.s.

2. ldentificacidn de hallazgos procesos de fabricacién ESSI A3-2

La hoja de célculo posee la fecha de realizacion, el equipo, el cliente a recibir el

producto, los hallazgos, el cabezal, la fecha de hallazgo, la fecha de ejecucion, y el tipo que
se debe resaltar lo siguiente:

E: Ensamble, Instalacién de sistemas que se realiza en la maquina.

EL: Eléctrico, fallas de instalacion tipo eléctrico.

P: Pre- ensamble, sistema que se arma antes de ensamblar en maquina.

M: Mecanizado, Defectos de dimensiones y acabados de las piezas fabricadas.

R: Repuestos, Cualquier repuesto que viene con defectos de fabrica.

C: Cambio de requerimiento, Mejora en la fabricacién de repuestos, ensamble, pre-

ensamble etc.

F: Faltante, Pendiente por instalar segin el inventario lo presupuestado.

S: Software, Faltas de programacion PLC, y/o ajustes del programa.
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Nomenclatura para resaltar el tipo de accién o actividad necesaria para completar el
proceso.
3. Lista de chequeo eléctrico Envasadora aséptica ESSI A3
Unas de las principales caracteristicas que debe contener un proceso de inspeccion es
el chequeo eléctrico debido a sus consecuencias graves que puede ocasionar en cualquier
caso de descuido o desproteccién del cableado, el formato contiene la fecha de la prueba, el
nombre del equipo o taxonomia, el nombre del cliente a recibir, la proteccion en amperios, el
cumplimiento de la verificacion, y sus posibles observaciones.
4. Formato de lubricacién y de limpiezas de componentes
El mantenimiento preventivo y su constancia de cada uno de los elementos
pertenecientes a cualquier dispositivo movil o estatico, es de gran importancia para la vida
atil del producto, el cronograma de actividades de limpieza y lubricacion mejora el
rendimiento de cada pieza, éste formato realiza seguimientos y labores adecuados para

cumplir con todos los item.

3.1.4.4. Realizar andlisis de vibraciones, de termografia, hidrostatica, tintas
penetrantes, de espesores, las veces que sean necesarias y consideradas como final, para
hacer entrega del producto.

A través de las técnicas CBM Mantenimiento basado en la condicion) se logra asegurar
la disponibilidad y confiabilidad de los equipos mediante la reduccién de fallas, que se
establece por medio de la evaluacion y validacion de los analisis de criticidad de maquinas
con beneficios como: ajuste de inspecciones periddicas de preventivo, disminucién de
inventario de repuestos, ahorro apreciable en los consumos de energia de los equipos,
garantia del cumplimiento de las caracteristicas de disefio, aumento general de la seguridad

de las instalaciones.
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A continuacion se presentan los informes de técnicas CBM realizados durante el
proceso de pasantias con sus respectivos mejoramientos, resaltando 4 informes de vibraciones
que evidencian las actividades posteriormente y las demas presentadas al final del documento
(apéndice).

3.1.3.3.1. Anélisis de vibracion:

El informe del desarrollo del analisis de vibraciones contiene la fecha de realizacion, el
area, la localizacion, la taxonémica del activo, el detalle, tipo del equipo, los datos técnicos
del equipo como: la referencia, el modelo, fabricante, serial. Datos técnicos del motor de
andlisis como; la potencia en kw, la velocidad en rpm, los rodamientos que lo soporta, y el
consumo de corriente; asi como también la condicion del motor componente, el diagnostico,
las recomendaciones, el espectro, y las zonas.

Se presenta los objetivos, la descripcién y los hallazgos de la inspeccién como un
resumen acerca de las principales caracteristicas del anélisis de vibraciones.

Objetivo: Identificar los problemas que presenta los componentes y evaluar su
condicion actual aplicando técnicas predictivas.

- Establecer acciones de mejora con el fin de salvaguardar la integridad del sistema

Descripcion: Se realiza monitoreo y anélisis de vibraciones en los motores de las
maquinas (Envasadora aséptica ESSI A4) en la planta de produccién de ESSI, ubicada en
Giron.

Hallazgos de la inspeccion: Los valores de vibracion en velocidad sobre todos los
puntos se encuentran dentro lo considerado un estado de PRECAUCION seguin ISO 10816-3
para clasificacion de equipos de tamafio mediano con potencias entre 15 KW y 300 KW,

grupo 2 de fundacion flexible (maximo punto permisible 4,5 mm/s RMS).
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Figura 16. Puntos de medicion del motor

Fuente. https://www.ekkon.com.ar/bomba-centrifuga-2-hp-pedrollo-cpm-190.html

3.1.3.3.2. Prueba hidrostatica tanque de balance

Es la aplicacion de una presion a un equipo o linea de tuberias fuera de operacion, con
el fin de verificar la hermeticidad de los accesorios bridados y la soldadura, utilizando como
elemento principal el agua o en su defecto un fluido no corrosivo. Todo equipo nuevo debe
ser sometido a una prueba de presion (hidrostatica), en los talleres o de la misma forma se
realiza en campo en caso de una construccion, o proyecto industrial.

El informe o prueba hidrostatica contiene la fecha de realizacion, la taxonomia del
activo, el cliente, el nimero de la orden de trabajo, la presidn de operacién, la duracion de la
prueba, la presidn de prueba, la presion maxima con su respectiva temperatura y los item
realizados.

Se presenta los objetivos, la descripcién y los hallazgos de la inspeccién como un
resumen acerca de las principales caracteristicas de la prueba hidrostatica.

Objetivo: Verificar tanto el buen funcionamiento de los materiales como el trabajo
realizado con la mano de obra.

- Evaluar la pared de la estructura para también determina el estado de deformaciones y

distorsiones en todo el cuerpo de la estructura
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Descripcion: Se realiza prueba hidrostatica y se monitoreo tanque de balance para
determinar posibles discontinuidades internas y/o superficiales o para determinar propiedades
selectas en materiales soldaduras partes, en la planta de produccion de ESSI, ubicada en
Giron.

Hallazgos de la inspeccion: Se realizé prueba hidrostatica en el tanque de balance
durante 24 horas continuas y la presion se sostuvo entre los rangos permitidos, 87 PSI no se
evidencio perdida alguna.

3.1.3.3.3. Pruebas termografica

La termografia se usa para el control de lineas eléctricas en tableros, motores, maquinas
y equipos de proceso en los que se detectan zonas calientes andmalas bien por defectos del
propio material o por defecto de aislamiento.

Como primera aproximacion, pueden tomarse como referencia las siguientes
variaciones sobre la temperatura ambiente, a fin de determinar un programa de reparacion:

- Hasta 20°C. Indica problemas, pero la reparacion no es urgente. Se puede efectuar en
paradas programadas.

- 20°C a 40°C. Indica que la reparacion requerida es urgente dentro de los 30 dias.

- 40°C y més. Indica una condicién de emergencia. La reparacion, se debe realizar de
inmediato.

Su objetivo principal identificar anormalidades térmicas que permitan sugerir
reparaciones del equipamiento eléctrico o mecanico antes de que desarrollen una condicion
de falla.

A continuacion se presenta un informe de inspeccion termografica que contiene el area,
componente a realizar el analisis, el dispositivo, la condicion en que se encuentra y la accion
a tomar, ademas de un resumen del estado general de los equipos para poder desarrollar la

tabla de informe: primeramente se muestra la hoja de calculo con indicadores del proceso
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realizado durante la pasantias en la empresa ESSI en cuanto al analisis CBM, posteriormente
el desarrollo de la técnica, con los datos anteriormente mencionados sumandole la
descripcion del problema y la accion recomendada.

A continuacion se hace muestra de la tabla que representa la técnica CBM termografica
de la maquina envasadora Aséptica A3 plus con el propdsito de afadir al proceso evidencias
del desarrollo laboral en la empresa ESSI. Es de resaltar que contiene los mismos items del
anterior proceso termografico. (Ver apéndice 9).

A continuacion se hace muestra de la tabla que representa la técnica CBM termografica
de la maquina envasadora Aséptica A4 con el propdsito de afiadir al proceso evidencias del
desarrollo laboral en la empresa ESSI. Es de resaltar que contiene los mismos items del

anterior proceso termo-gréfico. (Ver apéndice 10.)
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Conclusiones

Se estructuraron y documentaron formatos para el desarrollo de planes de trabajos
semanales en la herramienta Excel, que disponen de informacion sobre las actividades en el
area de fabricacion como control en los procesos de calidad de la empresa.

Se realizaron relaciones de compromisos y responsabilidades con el fin de inspeccionar
la entrega del producto y estado de sus componentes.

Se Identificaron hallazgos en los procesos de fabricacion ESSI A3-2 donde el formato
de célculo contenia la fecha de realizacién, el equipo, cliente, las condiciones y su fecha, el
cabezal, la fecha de ejecucion dependiendo la nomenclatura que se insert6 para resaltar el
tipo de accidn o actividad necesaria de solucion.

Se insert0 listas de chequeo eléctrico con el propdsito de verificar la apropiada
proteccion del cableado de los productos a vender la empresa ESSI.

A través de las técnicas CBM como: andlisis de vibraciones, hidrostéatica, de espesores,
tintas penetrantes, termografias y demas, se logré asegurar la disponibilidad y confiabilidad
de los equipos mediante la reduccién de fallas, que se establece por medio de la evaluacién y
validacion de los analisis de criticidad de maquinas con beneficios como: ajuste de
inspecciones periddicas de preventivo, disminucion de inventario de repuestos, ahorro
apreciable en los consumos de energia de los equipos, garantia del cumplimiento de las

caracteristicas de disefio, aumento general de la seguridad de las instalaciones.
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Recomendaciones
La empresa ESSI s.a.s. ademas de las técnicas CBM que implementa es necesario que
abarque otras como: Medidor y analizador de Torque por telemetria, analizadores virtuales en
computador sobre LabView, como también la constancia de su desarrollo a través de

formatos y el entrenamiento adecuado para los diferentes trabajadores que la practiquen.

El control a través de programas especializados y no por medio de hojas de célculos de
Excel, reduce el tiempo para desarrollar los analisis o técnicas CBM y mejora la confiabilidad
de los resultados o datos para la hora de evaluacion y observaciones de las maquinas que la

empresa ESSI s.a.s. disefia y fabrica nacional e internacionalmente.
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Apéndice 1. Planes de Trabajo Semanales Realizados en le Empresa ESSI.

Tabla 3. Plan de trabajo semanal, empresa ESSI

PLANEACIO

RESPONSABLE DE LA
ACCION

73

afifs
Sobbciones Lfreintes
ITEM ACTIVIDAD TAREAS
1 | Prueba hidrostatica A3-2 convelac prueba hidrostatica tanque de balance
Analisis de vibraciones turbina extraccion y de
inyeccion
5 | Analisisde vibraciones Alservo | Analisis de vibraciones motor reductor desarrollo y
soluciones pre desarrollo
Analicis de vibraciones bomba CIP
Analisis de vibraciones turbina extraccion y de
inyeccion
Analisis de vibraciones A3-2 L -
3 Analisis de vibraciones bomba CIP
convelac
Analisis de vibraciones motor reductor desarrollo y
pre desarrollo
4 Prueba de hermeticidad A3-2  |Prueba de hermeticidad tanques internos, externos
convelac de peroxido y bafio maria
5 Prueba de hermeticidad Alservo |prueba de hermeticidad tanque externo de
soluciones peroxido
6 - .
tablero elctrico A3-2 convelac  revisar ajustes y cables sueltos en tablero electrico
; tablero elctrico Alservo
soluciones revisar ajustes y cables sueltos en tablero electrico

Cristian Montafiez

Empresa de Soluciones Servicios e Innovacion CODIGO: m
ESSISAS FOGI-96
Nit. 804.005.810-9 VERSION: 1
Pégina 1de 1
L mm]Jv]s ol
26(27|128] 1|23
EJECUTOR estado de tarea RESRALIS % OBSERVACIONES
ENTREGA
“28/02/18 se revisé nuevamente el tanque de
balance yse mandé a corregir nuevamente
Cristian Montafiez tenia rayaduras’'1/03/18 se revisa 02/03/2018 se reallzg prueb.a hidrostatica
nuevamente tanque balance yestd en satisfactoriamente
condiciones aceptables procedemos a
sellarlo para hacer prueba hidrostatica”
Cristian Montafiez
Cristian Montafiez
Cristian Montaiez ANALIZADOR DE VIBRACIONES NO SE
ENCONTRABA EN DISPONIBILIDAD EN
- " LA EMPRESA ESSI SAS
Cristian Montafiez
Cristian Montafiez
Cristian Montafiez
se realizo prueba de hermeticidad tanques
Cristian Montafiez |ntem0§ de peroxido 28/02/18 1ug§ ‘por la prueba terminada se corrio fuga
uniones de manguera se corrigio X
01/03/2018 ajustando las abrazaderas
Cristian Montafiez prueba echa satisfactoriamente
Cristian Montafiez se reviso cableado pero falta corregir
26/02/18 50%.
- i i igio cables floj
Cristian Montafiez se reviso cableado pero falta corregir se corrigio cal e‘5 0josy se
26/02/18 27/02/2018 energiso

Fuente. Elaboracion propia.
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Fuente. Elaboracion propia.

Empresa de Soluciones Servicios e Innovacion CODIGO: m
| E E ESSISAS FOGI-96
Sl Nit. 804.005.810-9 VERSION: 1
e Pégina 1de 1
STANERCIG 7 T T [ 7 v [ el
5678910
ITEM ACTIVIDAD TAREAS RESFENEAELS EE A EJECUTOR estado de tarea AEERAES % OBSERVACIONES
ACCION ENTREGA
- rueba de hermeticidad al tanque externo de peroxido -
1 Hermeticidad comelac A32 | 1 tand P 4 Cristian Montafiez ok
bafio maria
se realizo analisis de vibraciones sin
Analisis de vibraciones motor reductor distribuidor Cristian Montafiez tensionador de banda, en la tarde se 07/03/2018 50%
procedera hacer analisis nuevamente y se
compararan resultados
5 Analisis de vibraciones bagger
o " : - se realiso analisis de vibraciones
talpro 1 Anélisis de vibraciones motor reductor desarrollo Cristian Montafiez : i os 07/03/2018
muestra amplitudes normales
Andlicis de vibraciones portarrollo Cristian Montafiez ok 07/03/2018
se realizo analisis de vibraciones sin
Analisis de vibraciones motor reductor distribuidor Cristian Montafiez tensionador de ba’_“‘@ en la tarde se 07/03/2018 50%
procedera hacer analisis nuevamente y se
compararan resultados
3 Analisis de vlTraclones bagger se realiso analisis de vibraciones y
talpro2 Anélisis de vibraciones motor reductor desarrollo Cristian Montariez muestra una level amplitud debido a la 07/03/2018
posible tension de bandas
Andlicis de vibraciones portarrollo Cristian Montafiez Cristian Montafiez ok 07/03/2018
Anélisis de vibraciones turbina inyecciony Cristian Montafiez
extraccion
Analisis de vibraciones convelac alisi i i
4 Anélisis de vibraciones motor reductor desarrolloy Cristian Montafiez
A3-2 pre desarrollo
Andlisis de vibraciones bomba CIP Cristian Montafez
5 Tableros electricos Revisar que se haya cumplido la tare-a de ajustes de Cristian Montafiez se revlsuy falta tablero de convelé? por 0%
cables del tablero electricos corregir los de mas ya se corrigio
sehacen pruebas de funcionamiento y se
6 pruebas de funcionalidad bagger prueba de funcionalidad bagger (talpro 1y talpro 2) Cristian Montafiez corrigen errores en programacion y
funcionalidad de una vez 5y 6/03/2018
_ v verificar que todas las seguridades del tablero electrico - _ se chequea tableros electricos para
7 lista de chequeo electrico bagger sean las correctas Cristian Montafiez comprobar que las seguridades electricas
sean las correctas 05/03/2018
i ) verificar que todas las seguridades del tablero electrico - se chequea tableros electricos para
8 lista de chequeo electrico bagger Cristian Montafiez comprobar que las seguridades electricas
sean las correctas
sean las correctas 05/03/2018
77%



Tabla 5. Plan de trabajo semanal, empresa ESSI

Fuente. Elaboracion propia.
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- Empresade Soluciones Servicios e Innovacién CODIGO: m
! u E | ESSIS.AS FOGI-96
L oo
Sobbcrones Lfverzatos Pagina 1de 1
PLA ACIO ANA LIm[m[JiJv]s
12[13[1a[15[16] 17
RESPONSABLE DE LA FECHA DE
ITEM ACTIVIDAD TAREAS ACCION EJECUTOR estado de tarea ENTREGA OBSERVACIONES
rueba hidrostatica serpentin de bomba
P ca serp Cristian Montafiez ok 07/03/2018
refrigeracion

1 viglacA3-2

Prueba hldl_'ostatlca .se rperitlln de v.apor Cristian Montafiez ok 07/03/2018

calentamiento de inyeccién de aire
Se terminan de realizar pruebas de funcionamiento,
2 bagger talproly 2 tales como sellado, alineacién, distribucion de Cristian Montafez termina pruebas de funcionamiento 07/03/2018
bolsas, programacion etc.
Desarme completo maquina bagger se supervisa Cristian Montafiez ok
12 al 16/03/2018
3 bagger freska leche
tarea maquina bagger repotenciar Cristian Montafiez
Se organizd informacién de cada una de las pruebas
4 2 de maquinas essi de confiabilidad de las maquinas essi que hayan Cristian Montafi: ok
i 73
9 salido a finales del afio 2017 y principio del afio
2018




Tabla 6. Plan de trabajo semanal, empresa ESSI
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Fuente. Elaboracién propia.

! E E = Empresade Soluciones Servicios e Innovacién CODIGO: m
i n n - ESSIS.AS FOGI-96
D ST Nit. 804.005.810-9 VERSION: 1
Pégina 1de 1
I 7 T ]2 TV [ e
19|20 21222324
ITEM ACTIVIDAD TAREAS RESPO)’:gé%E RELS EJECUTOR estado de tarea FE?‘I?':I;GDE % OBSERVACIONES
1 milky mich A1-2 prueba hidrostatica serpenti del tanque refrigeracion Cristian Montafiez en proceso 22/03/2018
Andlisis de vibraciones banda inclinada Cristian Montafiez analisis de vibracion satisfactorio 23/03/2018
5 analisis de vibraciones bandas
transportadoras bagger Andlisis de vibraciones banda recibidora Cristian Montafiez analisis de vibracion satisfactorio 23/03/2018
Andlicis de vibraciones banda distribuidora de
bolsas Cristian Montafiez analisis de vibracion satisfactorio 23/03/2018
prueba de hermeticidad tanque CIP Cristian Montafiez estado en buenas condiciones 20/03/2018
3 pruebas de hermeticidad tanques i i
convelacA3-2 prueba de hermeticidad tanque de soda Cristian Montafiez fuga en el sensor de nivel superiar, se 20/03/2018
mando a corregir
fuga en el sensor de nivel inferior, fuega en
prueba de hermeticidad tanque de acido Cristian Montafiez al pegue de la soldadura del racor de 21/03/2018
Cristian Montafiez succion dela bomba del CIP
Andlisis de vibraciones motor reductor desarrollo Cristian Montafiez
Analisis de vibraciones convelac Anélisis de vibraciones motor reductor pre - .
4 Cristian Montafiez
A3-2 desarrollo
Analisis de vibraciones bomba CIP Cristian Montafiez
Pruebas de funcionamiento de la maquina convelac _ Se "f’“ ’ea“md"’ pruebas de »
A3-2 (sellados, turbinas, funcionamiento de . N funcionamiento, a medida que van saliendo
5 convelacA3-2 . . Cristian Montafiez inconvenientes se van ajustando y 50%
bombas, sensores de nivel, fugas, voltajes, B N
" nivel ! arreglando con asesoria del coordinador de
corrientes, alineacién etc.) calidad. Seguimos en pruebas
Revisar que se haya cumplido la Sare{a de ajustes de Cristian Montafiez revision en proceso faltan 80%
cables del tablero eléctricos 20/03/2018
6 viglacA3-2
Lista de chequeo de todas las seguridades en los breaker X N
e oo e trioes Cristian Montafiez todas las seguridades corresponden
20/03/2018
7 milky mich A1-2 Selleva seguimiento de instalacion tablero eléctrico Cristian Montafiez  serevisa, perofalta que terminen de 50%
instalar todas las conexiones eléctricas
21/03/2018
64%



Tabla 7. Plan de trabajo semanal, empresa ESSI

77

Fuente. Elaboracion propia.

Empresa de Soluciones Servicios e Innovacién CODIGO: m
afins ESSIS.AS FOG1.96
i n n - Nit. 804.005.810-9 VERSION: 1
= Tisisie Pagina 1de 1
L m| ™| v s -
PLA ACIO ANA
26 (27| 28 [ 29 | 30 [31
TEM Proyecto TAREAS RBPO:;‘I:’;: DELA EJECUTOR estado de tarea FECHA DE ENTREGA % OBSERVACIONES
Pruebas de funcionamiento Cristian Montafiez - Cesar Mayorga Proceso
1 Convelac
Analisis de vibraciones bomba CIP Cristian Montafiez
Analisis de vibraciones turbina extraccion e
! vipradt rurbina extracel Cristian Montafiez realizado 28/03/2018
inyeccion
Revision tanque de balance Cristian Montafiez Realizado
2 viglac A3-2
Pruebas de movilidad de la maquina envasadora
. d Cesar Mayorga Proeceso 50%
aseptica A3-2
Revision de ensamble Cesar Mayorga Cesar Mayorga
Revision de ajustes de terminales del tablero Cristian Montafiez realizado
4 milky mich A1-2
Verificar proteccion de cada uno breakers Cristian Montafiez realizado
Revision marcos de puestas Cristian Montafiez realizado
5 Convelac, Milky Mich y Viglac Seguimiento porcentaje de ensamble Cesar Mayorga Proceso .




Tabla 8. Plan de trabajo semanal, empresa ESSI
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Fuente. Elaboracion propia.

Empresa de Soluciones Servicios e Innovaciéon CODIGO: m
mAfls ESSISAS FOGI-96
ER n n = Nit. 804.005.810-9 VERSION: 1
B Pagina 1de 1
PLA A L
O 2
ITEM ACTIVIDAD TAREAS RESPONSABLE DE LA EJECUTOR estado de tarea FECHA DE % OBSERVACIONES
ACCION ENTREGA
entrega de informes de pruebas de confiabilidad tales
1 | convelac, servo soluciones, indunilo | como, pruebas hidrostaticas, analisis de vibraciones Cristian Montafiez en proceso 70%
listas de chequeo eléctrico.
Andlisis de vibraciones motor reductor desarrollo Cristian Montafiez Realizado 04/04/2018
2 viglac A3-2 o " N
Analisis de vibraciones motor reductor pre
isis de vibraci uctor p! Cristian Montafiez Realizado 04/04/2018
desarrollo
Anélicis de vibraciones bomba CIP Cristian Montafiez
Prueba de hermeticidad tanques internos de
ad tanq Cristian Montafiez Realizado 04/04/2018
peréxido
3 viglac A3-2
Prueba de hermeticidad tanque de refrigeracién Cristian Montafiez Realizado 04/04/2018
Cristian Montafiez Se revisé torque de los tornillos de la
torque tornillos de la estructura de la maquina estructura de la maquina viglac y se
a ¢ a Cristian Montafiez encontré que los tornillos tenian un torque 02/04/2018
viglac .
maximo de 30 Ibfy su torque
torque de tornillos maquinas correspondiente es de 70 Ibf
4 |asepticas ( convelac, viglacy milky . .
‘ T k¢ llos de | truct del i i
mich] orque tornillos de la estructura de la maquina Cristian Montafiez Serealiza torque a tornillos de estructura se 02/04/2018
convelac encontraban a un torque bajo
Torque tornillos de Ia estructura de la maquina Cristian Montaies Se rectifican tornillos y se avisa dela falta 02/04/2018
milky mich de tornillos de la estructura
Pruebas de funcionamiento de la maquina viglac A2-
3 (sellados, turbinas, funcionamiento de bombas,
5 viglacA3-2 ( » turbinas, funci B i g Cristian Montafiez 45%
sensores de nivel, fugas, voltajes, corrientes,
alineacién etc.)
j | |
o de ajustes d.e deltablero Cristian Montafiez revision en proceso faltan 70%
electrico
6 milky mich A1-2
Lista de ch de todas | idad los break
sta dechequeo de todas las seguridades en los breaker Cristian Montafiez Todas las seguridades corresponden 02/04/2018 80%
de tableros eléctricos
80%




Tabla 9. Plan de trabajo semanal, empresa ESSI

ITEM

B

ACTIVIDAD

Empresade Soluciones Servicios e Innovaciéon

PLANEACION SEMANAL

TAREAS

RESPONSABLE

ESSIS.AS

Nit. 804.005.810-9

EJECUTOR

ESTADO DE LA TAREA

cobiGo:
FOGI-96

VERSION: 1

Pagina ide 1

OBSERVACIONES

Convelac A3-2

Realizacion de pendientes y de hallazgos

convelac, viglac, milky mich

Realizacion de informes de pruebas de
confiabilidad tales como, pruebas hidrostaticas,
analisis de vibraciones listas de chequeo
eléctrico pruebas de funcionalidad.

Milky mich A1-2

Analisis de vibraciones turbina extracion e
inyeccion

Analisis de vibraciones motor reductor
desarrollo

Analisis de vibraciones motor reductor pre
desarrollo

Analisis de vibraciones bomba CIP

Milky mich A1-2

Prueba de hermeticidad tanques internos de
peréxido

prueba de hermeticidad tanque externo
peroxido

prueba de hermeticidad tanque bafio maria

Prueba de hermeticidad tanque de
refrigeracion

prueba de hermeticidad a los tanques de
acido, soda y mezcla (CIP)

prueba hidrostatica tanque de balance

Torque tornillos de la estructura de la maquina
milky mich

Viglac A3-2

Pruebas de funcionamiento de la maquina
viglac A2-3 (sellados, turbinas, funcionamiento
de bombas, sensores de nivel, fugas, voltajes,
corrientes, alineacion etc.)

Analisis de vibraciones bomba CIP

Maquina aséptica
Convelac, Viglac, Milky
Mich

Seguimiento a porcentajes de fabricacion

Control de pre ensambles y ensambles

Revision de hallazgos

Esterilizador Viglac

Revision de hallazgos

Pruebas de funcionamiento

Revisién de faltantes

CESAR
MAYORGA

En proceso

lo mecanicamente esta echo faltan
compras

Cristian Montafiez

Cesar Mayorga

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 10. Plan de trabajo semanal, empresa ESSI
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Fuente. Elaboracion propia

Empresa de Soluciones Servicios e Innovacion CODIGO:
mAR ESSIS.A.S FOGI-96
Sl Nit. 804.005.810-0 Version:1 ]
S s LG e Pagina 1de 1
PLA ACIO AN A LMo 5 Tv] s el
36 (17 [ 18 [19 [ 20 [ 21
ITEM ACTIVIDAD TAREAS RESPONSABLE EJECUTOR ESTADO DE LA TAREA % OBSERVACIONES

1 |convelac, viglac, milky mich [Realizar informes de vibraciones
Anadlisis de vibraciones bomba CIP
Prueba de hermeticidad tanques internos de
peréxido
prueba de hermeticidad tanque externo
peroxido
prueba de hermeticidad tanque bafio maria

2 Milky mich A2-1
prueba de hermeticidad baul
Prueba de hermeticidad tanque de Cesar Mayorga|Cristian Montafiez
refrigeracion
prueba de hermeticidad a los tanques de
acido, soda y mezcla (CIP)
prueba hidrostatica tanque de balance

3 viglac A3-2 Andlisis de vibraciones bomba CIP

Magquina aséptica Revision de hallazgos
4 Convelac, Viglac, Milky
Mich Revisién de faltantes
. L ) Pruebas de funcionamiento (sellados, turbinas,
5 | Maquina aséptica Viglac, |funcionamiento de bombas, sensores de nivel,
Milky Mich fugas, voltajes, corrientes, alineaciéon etc.)
23%



Apéndice 2. Catalogo de piezas Envasadoras asépticas.

Tabla 11. Catalogo de piezas Envasadoras asépticas.
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Sobicrones Lfieientes

ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacién contraria cotas en milimetros angulos Cliente:
en grados PROYECTOS | Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha
Seccién: Soporte Nivelador
Dibujé S. Sossa 1 12/12/11 Nombre: Soporte Nivelador
Comprobd S.Morales | 12/12/11 Material: N.A Cantidad: 06
Aprob6 W.Fernandez | 12/12/11 Acabado: N.A CODIGO ESSI

Son los soportes que nivelan la maguina, se ajustan a la placa inferior y permiten

mantener la maquina totalmente nivelada durante todo el proceso de trabajo.

dafifs
Suub
e ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)
Formato
Salvo indicacién contraria cotas en milimetros angulos en Cliente:
grados PROYECTOS | A4
ESPECIALES
Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3
Nombre Fecha
Seccién: Baul ESSI A3
Nombre: Compuerta
Dibujo S. Sossa 1 12/12/11 explosionadao
Cantidad:
Comprobd S. Morales 12/12/11 Material: N.A 03
CODIGO
Aprobo W.Fernandez | 12/12/11 Acabado: N.A ESSI

El baudl sella la cabina en la parte superior, su funcion es impedir que el vapor

del proceso se escape por esta parte y a su vez desviar el mismo hacia la
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cabina. Sus compuertas nos permiten el facil acceso a las canastillas secas, y
los raspadores de perdxido. Se sustituyen los empaques y algunas veces los
deflectores que desvian el aire, en cualquier caso referirse al plano para

determinar las piezas a sustituir

Sobcron

Era
I
unr

4
\

Foiares ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en milimetros
angulos en grados Cliente: PROYECTOS | Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3

Nombre Fecha
Seccién: Tanques interno de peroxido
Dibujo S. Sossa 1 12/12/11
Nombre: Tangues interno de peroxido
Material: Acero
Comprobd S. Morales 12/12/11 inoxidable 304. Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez | 12/12/11 Acabado: Satinado CODIGO ESSI

Son los tanques internos por donde circula el perdxido, tienen una capacidad
de almacenamiento de aproximadamente 50 litros cada uno. Dentro de ellos se
introducen las canastillas himedas acopladas por las guias ubicadas en las

paredes internas de los tanques.

Sobbcion

b
\

Fontes ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en milimetros
angulos en grados Cliente: PROYECTOS | Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3- A2- Al

Nombre Fecha
Seccion: Tanques interno de peroxido

Dibujé S. Sossa 1 12/12/11

Nombre: Tangues interno de peroxido
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Comprobé S. Morales 12/12/11 Material: N.A Cantidad: 01

Aprobd W.Fernandez | 12/12/11 Acabado: N.A CODIGO ESSI

Este tanque contiene el perdxido, alli se mide la concentracion y se ajusta
segun los estandares para posteriormente en el ciclo de esterilizacion
suministrarlo hacia los tanques internos y el circuito de peroxido, En el tanque
también se lleva a cabo del precalentamiento del peréxido mediante el circuito

de bafo maria.

dafifs
b
Sobuciones Lfperentes E SSI S AS
(ingenieria y servicios industriales SAS)
Salvo indicacion contraria cotas en milimetros
angulos en grados Cliente: PROYECTOS | Formato A4
ESPECIALES
Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 -A2-Al
Nombre Fecha
Seccién: Tanques CIP
Dibujo S. Sossa 1 12/12/11
Nombre: Tangues CIP - Explosionado
Material: Acero
Comprob6 S. Morales 12/12/11 inoxidable 304. Cantidad: 01
Aprobo W.Fernandez | 12/12/11 Acabado: Satinado CODIGO ESSI
Firma: Esc. La indicada
dafifs
b
Soliciones Lfperentes E SSI S AS

(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en milimetros
angulos en grados Cliente: PROYECTOS | Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3

Nombre Fecha
Seccion: Tanque de balance ESSI A3

Dibujé S. Sossa 1 12/12/11
Nombre: Tangue de balance - Explosivo

Comprobd S. Morales 12/12/11 Material: N.A Cantidad: 01
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Aprob6 W.Fernandez ‘12/12/11 ‘Acabado: N.A CODIGO ESSI

Es el tangue de almacenamiento, y es alimentado por la valvula de producto
y su funcion es almacenar el liquido que sera distribuido a los dosificadores
durante el proceso de envasado. Se sustituyen los empaques de las clamp, los

o’rings y el anti espuma si es necesario.

Soliciones Lfperontes E SSI S AS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 — A2- Al

Nombre Fecha
Seccion: Tanque de refrigeracion
Dibujo S. Sossa 1 12/12/11
Nombre: Tangue de refrigeracion — Explosivo
Comprob6 S. Morales 12/12/11 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobo W.Fernandez 12/12/11 | Acabado: N.A Codigo: E.04200

Esta ubicado en la parte lateral derecha posterior de la maquina, su funcién
es refrigerar el agua que mantiene la temperatura en las mordazas de los
sellados horizontal y vertical. Para su mantenimiento dado el caso se
sustituyen los sensores de nivel, el distribuidor, los racores ,las mangueras de

suministro de agua y los serpentines internos

afip
Wil

Soliciones Lfperentes E SSI S AS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3

Nombre Fecha

Seccién: Tanque de pulmén
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Dibujo S. Sossa 1 12/12/11

Nombre: Tangue de pulmén — vista explosién.
Comprob6 S. Morales 12/12/11 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 12/12/11 | Acabado: N.A Cadigo ESSI

Esta ubicado en la parte posterior de la cabina, su funcion es almacenar el
aire suficiente y mantener la presion necesaria para que todos los sistemas de
la maquina funcionen cuando se requieren fuertes descargas de aire en los
actuadores para la operacién de cada uno de ellos. Este tanque es hermético,
de modo que s6lo se puede sustituir por si mismo en caso de deterioro, de
igual manera para la tuberia se reemplaza la valvula, la unidad de

mantenimiento y los racores de entrada de aire.

afifs
i
Sobuciones Lfierentes E SSI S AS
(ingenieria y servicios industriales SAS)
Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES
Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3
Nombre Fecha
Seccion: Extraccion de Peroxido ESSI A3
Dibujé S. Sossa 1 12/12/11
Nombre: Extraccion de Peroxido
Comprobd S. Morales 12/12/11 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 12/12/11 | Acabado: N.A Cadigo: E.04200
Firma: Esc. La indicada
afifs
i
Sobuciones Lfierentes E SSI S AS

(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos

Equipo: ESSI A3
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Nombre Fecha
Seccién: Manual de puertas A2 5L
Dibujé S. Sossa 1 12/12/11
Nombre: Extraccion de Perdxido
Comprobd S. Morales 12/12/11 | Material: N.A Cantidad: 02
Aprobo W.Fernandez 12/12/11 | Acabado: N.A Cadigo

Las puertas sellan la cabina y los demaés partes de la maquina. Para una
envasadora A2, son 14 puertas, distribuidas en tres grandes grupos: puerta
frontal, puertas de toboganes y las puertas generales, (éste tltimo grupo
comprende las puertas posteriores, las de turbinas, las puertas del tablero
eléctrico). Algunas veces se cambian los empaques, bisagras, chapas y
vidrios, segun la necesidad del cliente.

Sobbcion

H
Cerentes ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

b

Formato
Salvo indicacion contraria cotas en milimetros
angulos en grados Cliente: PROYECTOS | A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 — A2- Al

Nombre Fecha Seccién: MANUAL DE PARTES Sistema
Inyeccion de Aire
Dibujo S. Sossa 1 13/01/18 | Nombre: Sistema de Inyeccion de Aire-
Vista Explosionada
Cantidad:
Comprobd S. Morales 13/01/18 | Material: N.A 02
Aprobd W.Fernandez 13/01/18 | Acabado: N.A Cadigo

Este sistema cuenta con una turbina que se encarga de hacer la inyeccién
de aire esteril al interior de la cabina, para mantener la temperatura de

vapor requerida durante el proceso de envasado y esterilizacion.
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uwr

Sobucrones

N

Joentes ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha
Seccion: Rack de Valvulas
Dibujé S. Sossa 1 13/01/18
Nombre: Extraccion de Perdxido
Comproh6 S. Morales 13/01/18 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 13/01/18 | Acabado: N.A Cadigo ESSI

Son el conjunto de valvulas que regulan el paso de producto o de CIP segun
el proceso, la valvula de CIP solo se abre cuando se esta llevando a cabo el
proceso de limpieza, las valvulas Moduladora y de Producto se activan
cuando estéa en proceso de envasado y tienen como funcién controlar el
caudal de liquido que llega al tanque de balance, de acuerdo a la

presentacion y a la velocidad de envasado.

dafif
Edd

Soliciones Lfperontes E SSI S AS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 — A2 - Al

Nombre Fecha
Seccion: Portafolio
Dibujo S. Roman. 12/12/11
Nombre: Portafolio — Explosivo.
Comprobd S. Morales 12/12/11 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobo W.Fernandez 12/12/11 | Acabado: N.A Codigo: E.04200

Firma: Esc. La indicada
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uwr

Sobucrones

N

Fiorentes

ESSI SAS

(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados

Cliente: PROYECTOS
ESPECIALES

Formato A4

Planos Constructivos

Equipo: ESSI A3 — A2 - Al

Nombre Fecha
Seccién: Rack de Valvulas
Dibujé S. Roman. 12/12/11
Nombre: Barrera de vapor.
Comproh6 S. Morales 12/12/11 | Material: Acero inoxidable 304 | Cantidad: 02
Aprobd W.Fernandez 12/12/11 | Acabado: Brillado Cadigo: E.04200
Firma: Esc. La indicada
dafifs
Nilub
Soluciones Lfperentes ESSI S AS

(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados

Cliente: PROYECTOS
ESPECIALES

Formato A4

Planos Constructivos

Equipo: ESSI A3 — A2 - Al

Nombre Fecha
Seccion: Rack de Vélvulas
Dibujo S. Roman. 12/12/11
Nombre: Vastago sello.
Comprobd S. Morales 12/12/11 | Material: N.A Cantidad: 02
Aprobd W.Fernandez 12/12/11 | Acabado: N.A Cadigo: E.04200
Firma: Esc. La indicada
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dafifs
Bygm
Sebtens ZFoiein ESSI SAS

(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha Seccién: Manual de Partes Portarrollo de
riel 2LTS
Dibujé S. Roman. 28/06/18
Nombre: Ensamble Rueda - Explosivo
Comproh6 S. Morales 28/06/18 | Material: N.A Cantidad: 04
Aprobd W.Fernandez 28/06/18 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI

Esc. La indicada
Firma:

Sobcron

Era
| == |
unr

q
\

Foaces ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha Seccion: Manual de Partes Portarrollo de
riel_2LTS
Dibujo S. Roman. 29/06/18
Nombre: Portarrollo de riel 2LTS - Explosionado
Comprobd S. Morales 29/06/18 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 29/06/18 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI

Es el sistema que soporta el rollo de pelicula de polietileno, esté disefiado de
forma simplicada y versatil para soportar rollos de 30 kg de peso y diametro
de hasta 35 cm, esto se logra gracias a la actuacion de los rieles que al
deslizarse generan el movimiento del rollo. Posee un sistema de frenado para
permitir la tension del plastico favoreciendo el funcionamiento éptimo de la

maquina.
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Sroientes

ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacidn contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS

ESPECIALES

Formato A4

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha Seccidn; Manual de Partes Portarrollo de
riel_2LTS
Dibujé S. Roman. 28/06/18
Nombre: Conjunto soporte fin de rollo 2 Lt
Comprobhd S. Morales 28/06/18 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 28/06/18 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI
dafifs
Sidub
Sotbicrones Lfrerentes E SSI S AS
(ingenieria y servicios industriales SAS)
Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha Seccion: Manual de Partes Portarrollo de
riel 2LTS
Dibujo S. Roman. 12/12/11
Nombre: Correa de Freno.
Comprobd S. Morales 12/12/11 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 12/12/11 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI
Firma: Esc. La indicada
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Joentes ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha
Seccion: Predesarrollo de plastico
Dibujé S. Roman. 12/12/11
Nombre: Predesarrollo de plastico - explosidn
Comprobé S. Morales 12/12/11 | Material: N.A Cantidad: 02
Aprob6 W.Fernandez 12/12/11 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI

Este sistema se utiliza para el arrastre preliminar del plastico a través de unos

rodillos siliconados controlados con un servomotor acoplado a una caja
reductora. La tension generada por estos rodillos permite el arrastre de
plastico desde el portarrollo y suministrarlo hacia el balancin. La presion
ejercida sobre el pléstico puede ser controlada mediante tornillos tensores

gue mueven el eje conducido hacia el eje conductor.

dafif
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Soliciones Lfperontes E SSI S AS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 — A2 - Al

Nombre Fecha
Seccion: Predesarrollo de plastico
Dibujo S. Roman. 12/12/11
Nombre: Conjunto de soporte frontal
Comprobd S. Morales 12/12/11 | Material: N.A Cantidad: 02
Aprobo W.Fernandez 12/12/11 | Acabado: N.A Codigo: ESSI

Firma: Esc. La indicada
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i ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha
Seccion: Fechador
Dibujé S. Sossa 12/12/11
Nombre: Ensamble Sistema Fechador
Comproh6 S. Morales 12/12/11 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 12/12/11 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI

Equipo que incorpora la mas avanzada tecnologia y disefiado para realizar
una impresion de alta calidad por transferencia térmica, este coloca los
cddigos de la fecha de empaque, fecha de vencimiento, lote y otros datos
variables sobre la superficie de la pelicula de plastico, ofreciendo una mayor

eficacia en el control de la trazabilidad de la produccion.
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Soliciones Lfperontes ES SI S AS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha
Seccién: manual de partes Fechador
Dibujo S. Roman. 13/01/18
Nombre: Ensamble Impresora
Comproh6 S. Morales 13/01/18 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 13/01/18 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI

Firma: Esc. La indicada
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Joentes ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha Seccion: Manual de Partes Distensionador
Neumatico
Dibujé S. Roman. 08/06/18
Nombre: Sistema Distensionador Neumatico
Comproh6 S. Morales 08/06/18 | Material: N.A Cantidad: 03
Aprobd W.Fernandez 08/06/18 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI

El distensionador arrastra el plastico desde las canastillas secas hacia el
conformador, logrando de esta manera tensionar y suministrar la cantidad de
pelicula requerida para la formacion de la bolsa que sera conformada y

envasada mas adelante.

Sobucrones
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Jorentes ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha Seccién; Manual de Partes Distensionador
Neumatico
Dibujo S. Roman. 08/06/18
Nombre: Ensamble Actuador
Comprob6 S. Morales 08/06/18 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 08/06/18 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI

El distensionador arrastra el plastico desde las canastillas secas hacia el
conformador, logrando de esta manera tensionar y suministrar la cantidad de
pelicula requerida para la formacion de la bolsa que sera conformada y

envasada mas adelante.
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Joentes ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha
Seccion; Manual de Partes Balancines_5LTS
Dibujé S. Roman. 29/06/18
Nombre: Balancines 5 Lt
Comproh6 S. Morales 29/06/18 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 29/06/18 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI

Los balancines estan conformados por un grupo de rodillos dispuestos de tal
manera que permiten el abastecimiento del material de empaque UHT hacia
el interior del tanque interno de perdxido, manteniendo el control de la

alineacion y la tension de la lamina de plastico.

Sobucrones
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Jorentes ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha
Seccién: manual de partes Canastillas Humedas
Dibujo S. Roman. 13//01/18
Nombre: Canastillas Humedas — Explosivo
Comprob6 S. Morales 13//01/18 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 13//01/18 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI

Su funcidn principal es la de retirar cualquier material residual del plastico.
Una canastilla himeda consta de un conjunto de rodillos, una guia y un
raspador que permiten que el plastico sea impregnado con peroxido en su

totalidad en el paso por los tanques internos.
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Sobucrones

N

Joentes ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha
Seccién: manual de partes Canastillas Secas
Dibujé S. Roman. 13//01/18
Nombre: Canastillas Secas - Explosivo
Comproh6 S. Morales 13//01/18 | Material: N.A Cantidad: 03
Aprobd W.Fernandez 13//01/18 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI

Estan dispuestas para hacer el secado del plastico, cada una esta formada por
cuatro rodillos de jaula ubicados en pares en el nivel inferior y superior del
sistema. Ademas de contar con unas rejillas guias de secado por donde se
enhebra el plastico de tal forma, que la pelicula quede separada en varias
capas

dafifs
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Solbicrones Lfrerentes ESSI S AS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha | Seccion: Manual de Partes
ConformadoresA2 5LTS

Dibujo S. Roman. 28//06/18

Nombre: Montaje Conformadores A2 5L
Comprob6 S. Morales 28//06/18 | Material: N.A Cantidad: 01
Aprobo W.Fernandez 28//06/18 | Acabado: N.A Codigo: ESSI

El conformador es multiproposito porque alli el plastico toma la forma

preliminar de la bolsa, adicionalmente se alinea y tensiona.
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El cuello esta acoplado a un boomerang con guias mecanizadas para

desplazar y alinear el plastico.

Solucrones

H
Efiocentes ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Formato
Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS | A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha Seccién: MANUAL DE PARTES Sistema de
Frenado
Dibujo S. Roman. 13//01/18 | Nombre: Sistema Frenado de Plastico -
Explosionado
Comprobé S. Morales 13//01/18 | Material: Acero Inoxidable 304 | Cantidad: 03
Aprobd W.Fernandez 13//01/18 | Acabado: N.A Cadigo: ESSI

El freno se encuentra instalado por debajo del sistema conformador y se

sujeta en la barra principal de éste

ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha Seccion: Manual de Partes Desairador
Superior_2LTS

Dibujo6 S. Roman. 12/12/11

Nombre: Desairador Superior 2LTS -
Comprobd S. Morales Material: N. A. Cantidad: 01
Aprobo W.Fernandez Acabado: N.A Cadigo: ESSI

El desaireador superior esta ubicado antes del sellador vertical y ademas

de extraer el aire, su forma y ubicacion permite instalar una rueda guia que
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pisa el plastico sobre una ldmina por la accion mecénica de un resorte a
torsion; lo que hace que la bolsa formada quede libre de arrugas. Ademas
cuenta con un soporte guia que sujeta el borde inferior del cuello formador
para permitir el desplazamiento propio y del boomerang del cuello

formador.
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Solbbcrones Lfrerentes ESSI S AS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

uw

Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha
Seccién: Manula de Partes Sellado Vertica_2LTS
Dibujo S. Roman. 29/08/18
Nombre: Conjunto sellado vertical 2L
Comprobd S. Morales 29/08/18 | Material: N.A, Cantidad: 01
Aprobo W.Fernandez 29/08/18 | Acabado: N.A Cddigo: ESSI

Encargado de sellar verticalmente (longitudinalmente) el plastico. Esta

formado por dos mordazas, una fija y otra movil.

Sobkcrione

b
N

Foiates ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 — A2 - Al

Nombre Fecha Seccidn: Manual de Partes Sellado Horizontal
Reciprocante_2LTS

Dibujo S. Roman. 29/06/18
Nombre: Sistema de Sellado Horizontal

Comprobd S. Morales 29/06/18 | Material: Acero Inoxidable 304 | Cantidad: 01

Aprobo W.Fernandez 29/06/18 | Acabado: Mecanizado No. 2 Cadigo; ESSI
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Es la prensa encargada de sellar y cortar horizontalmente la bolsa despues
de haber sido llenada con el liquido. Su ciclo de accionamiento va de
acuerdo a la presentacién del producto desde 40 hasta 67 golpes por

minuto, en presentaciones de 1000 ml
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Frevinces ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 — A2 - Al

Nombre Fecha | Seccidn: Manual de Partes Desairador
inferior 2LTS

Dibujé S. Roman. 28/06/18

Nombre: Desairador Inferior 2LTS
Comprobdé S. Morales 28/06/18 | Material: Acero Inoxidable 304 | Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 28/06/18 | Acabado: Brillado Cadigo; ESSI

Cumple la misma funcion que el desaireador superior. En este sistema se
saca el aire producto del proceso de sellado y se garantiza que el liquido seré

envasado con la menor cantidad de aire en la bolsa.

A
Era
N =]
uny
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p—— ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 — A2 - Al

Nombre Fecha | Seccion: Manual de Partes Dosificador con
membrana
Dibujo S. Roman. 19/06/18 | Nombre: Dosificador con Membrana -
Explosionado
Comprobd S. Morales 19/06/18 | Material: N.A. Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 19/06/18 | Acabado: N.A. Cadigo; ESSI
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La dosificacion en la envasadora es gobernada por tres (3) sefiales de salidas
anélogas, (Una por cada boca), controladas directamente por el PLC de la
maquina. Estas brindan la sefial para que operen tres (3) PLCs, que se
encargan de abrir o cerrar la varilla dosificadora conectada al sello de la
boquilla del dosificador. La calibracion precisa de la cantidad de producto a

empacar se regula directamente desde el tablero de control Panel View.

Solucrones

M
Efiecentes ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacién contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha
Seccion; manual de partes Seméaforo
Dibujo S. Roman. 19/06/18
Nombre: Seméaforo - Explosionado
Comproh6 S. Morales Material: N.A. Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez Acabado: N.A. Cadigo; ESSI

El semaforo es el encargado de indicar posibles fallas en la envasadora, esta
ubicado en la parte frontal de la maquina y permite determinar si hay fallas

en todo el sistema.
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Sobucrones

N

Forentes ESSI SAS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 - A2 - Al

Nombre Fecha
Seccién: SOPORTE SENSOR TAKA
Dibujé S. Roman. 02/02/18
Nombre: Soporte Sensor Taka
Comproh6 S. Morales 02/02/18 | Material: N.A. Cantidad: 01
Aprobd W.Fernandez 02/02/18 | Acabado: N.A. Cadigo; ESSI

Este soporte tiene como funcion posicionar el sensor del desarrollo del
plastico para que se lea correctamente la “Taca” que indica la presentacion

del plastico para dosificar correctamente la cantidad de producto a envasar.

Soliciones Lfperentes ESSI S AS
(ingenieria y servicios industriales SAS)

Salvo indicacion contraria cotas en
milimetros angulos en grados Cliente: PROYECTOS Formato A4
ESPECIALES

Planos Constructivos
Equipo: ESSI A3 — A2 — Al

Nombre Fecha
Seccién: Manual de partes Panel View 7 Plus
Dibujo S. Roman. 02/01/18
Nombre: Ensamble Tablero Panel View 7 Plus
Comprobd S. Morales 02/01/18 | Material: N.A. Cantidad: 01
Aprobo W.Fernandez 02/01/18 | Acabado: N.A. Cadigo; ESSI

En el Panel Wiew se conl]gura y opera la maquina, éste sistema se ensambla
a la placa frontal de la maquina y desde alli se controlan los procesos de

Limpieza, Esterilizacion y Envasado.

Fuente. Elaboracion propia.




Apéndice 3. Relacién de Compromisos

Tabla 12. Plan de accion, relacion de compromisos
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s Relacion de compromisos
Sobucimer Lfjoianter
Los repuestos los
tiene seleccionados
- FECHA DE FECHA DE | Dias fabricacion en una
ITEM PROYECTO ACCION -COMPORMISO RESPONSABLE COMPROMISO | EJECUCION |pend SEGUIMIENTO caja, se debe entregar
asoporte técnico para
= = = = = dar cierre
1 Amalv)roalgg;a de Verificar la opcion de adquirir cabezal anudador. Oscar Gémez 19-may
Amarradora de " i - <
2 Revisa la opcidn de un tinel por etapas Oscar Gomez 26-may
bolsas
* Hacer simulacién virtual donde se evidencie el
Amarradora de funcionamiento del disefo.
3 bolsas + Revisar si la bolsa requiere una mordaza adicional Oscar Gémez 26-may
para sostenerla
4 Convelac Entrega de plano eléctrico. Sergio Caceres 18-may 09-jun-18
5 Convelac Entrega de plano de despiece. Sergio Caceres 18-may 15 de junio 2018
6 Convelac Entrega de plan de mantenimiento. Sergio Caceres 18-may 10/06/2018 20/05/2018
7 Convelac Entrega de Manual operativo. Sergio Caceres 18-may 15 de junio 2018
8 Convelac Entrega de kit de arranque. Kevin Acosta 18-may
Calibrar seguridad por baja presién de aire
comprimido P .
9 Convelac Parar cabezal a 6.4 Bar Soporte Técnico 23-jun Sujeto al arranque
Advertencia 6,9 a 6,5 bar.
Ajustar el set point de la velocidad del pre desarrollo
10 Convelac pues no cambia en el variador cuando se modifica Soporte Técnico 23-jun Sujeto al arranque
desde pantalla.
1 Convelac Fal¥a instalar las tuercas de los tornillos niveladores Ander§on 18-may 06/06/2018
cabina. Mancilla
12 Convelac Programacién de seguridades. Soporte Técnico 23-jun Sujeto al arranque
13 Convelac Almohadilla del fechador falta una Ander§on 18-may 20/05/2018
Mancilla
14 Convelac Falta mslalalxr las tuercas de los tornillos niveladores Anderson 18-may 06/06/2018
tanque peréxido Mancilla
15 Convelac Falta PT100 retorno Anderson 18-may 06/06/2018
Mancilla
16 Convelac Falta tapon del tanque colector de gases CIP Ay\:g::;a?an 18-may 06/06/2018
Instalar suplementos para los cilindros del Anderson
17 Convelac empalmador, con el fin de disminuir la distancia entre Mancilla 18-may averiguar con Yair 06/06/2018
mordazas para evitar atrapamiento de manos
Anderson
18 Convelac Falta tapones ferulado retorno de boca CIP Mancilla 18-may 06/06/2018
19 Milky Mich Entrega planos eléctricos Sergio Caceres 18-may 09-jun-18
20 Milky Mich Entrega de Manual de despiece Sergio Caceres 18-may 22-jun-18
21 Milky Mich Entrega de plan de mantenimiento Sergio Caceres 18-may 20/05/2018
22 Milky Mich Entrega de Manual operativo Sergio Caceres 18-may 22-jun-18
23 Milky Mich Entrega de kit de arranque Kevin Acosta 18-may
Calibrar seguridad por baja presién de aire
. . comprimido . g .
24 Milky Mich parar cabezal a 6,4 Bar Soporte Técnico 18-jun Sujeto al arranque
Advertencia 6,9 a 6,5 bar
25 Milky Mich Falta pt100 tanque refrigeracién Anderson 18un 06/06/2018
Mancilla
26 Milky Mich Falta Sensor taca desarrollo Ander§on 18-jun
Mancilla
27 Milky Mich  [Toma pentafilar Anderson 184un 06/06/2018
Mancilla
. : : Anderson
28 Milky Mich 15 tuercas ciegas para bisagras Mancilla 18-jun
Anderson
29 Milky Mich Empaque de la portazuela Mancilla 18-jun 06/06/2018
30 Milky Mich Resistencias del empalmador boca B "2 litros" Ander§on 18-jun
Mancilla
31 Milky Mich Eje adicional del portarollo Ander§on 18-jun 06/06/2018
Mancilla
32 Milky Mich  |Contratuerca tornillos niveladores Anderson 184un 06/06/2018
Mancilla
33 Milky Mich Cilindros del empalmador 2 unidades Ay\:g::;a?an 18-jun 06/06/2018
34 Milky Mich Resistencia horizontal "2 litros" Anderson 18-jun
Mancilla
35 Milky Mich Resistencia vertical "2 litros" Ander§on 18-jun
Mancilla
Anderson
36 Milky Mich Cortinas de polipropileno Mancilla 18-jun 06/06/2018
37 Milky Mich Alinear puertas desarrollo Ander;on 18-jun
Mancilla
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38 Milky Mich Lubricacion de ejes balancin Ander§on 18-jun
Mancilla
39 Milky Mich Alinear desaireador superior. Ander§on 18-jun
Mancilla
40 Milky Mich Falta lampara germicida 2 unidades. A,;::;islfan 18-jun 06/06/2018
El sensor vibronico de seguridad de rebose queda
" . : Anderson .
41 Milky Mich cercade la estructuray no permite instalar el Mancilla 18-jun
conector
42 Milky Mich Falta brandeo del tanque de balance. Ander§on 18-jun
Mancilla
43 Milky Mich Ejes para desmonte del rollo 2 unidades. Ander;on 18-jun
Mancilla
44 Milky Mich Falta membrana del dosificador Ander§on 18-jun 06/06/2018
Mancilla
Instalar suplementos para los cilindros del Anderson
48 Milky Mich empalmador, con el fin de disminuir la distancia entre Mancilla 19-jun 06/06/2018
mordazas para evitar atrapamiento de manos
. . Faltan 3 trasmisores del tanque de refrigeracion, Anderson
Milky Mich P, N
tanque CIP y retorno esterilizacion Mancilla
Milky Mich Falta electrodo de rebose del tanque de balance Ander§on
Mancilla
: g Anderson . .
49 Viglac Entrega planos eléctricos Mancilla 04-jul 09-jun-18
: . Anderson : :
50 Viglac Entrega de Manual de despiece Mancilla 04-jul 09-jun-18
. L Anderson .
51 Viglac Entrega de plan de mantenimiento Mancilla 04-jul
. . Al . .
52 Viglac Entrega de Manual operativo nder§on 04-jul 09-jun-18
Mancilla
53 Viglac Entrega de kit de arranque Kevin Acosta 11-jul
Calibrar seguridad por baja presion de aire
comprimido.
54 Viglac Parar cabezal a 6.4 Bar Soporte Técnico Sujeto al arranque
Advertencia 6,9 a 6,5 bar
55 Viglac Instalacion de los fechadores. Ander.son 30-may planta
Mancilla
56 Viglac Falta trasmisor pt 100 tanque externo de peréxido A&gsgislfan 30-may 06/06/2018
57 Viglac Faltan 8 tuercas ciegas de las bisagras Ander§on 06-jul
Mancilla
58 Viglac Falta sensor pt 100 y trasmisor tanque refrigeracion A,;sj;islf: 11-jul 06/06/2018
59 Viglac Faltan sensor pt 100 y trasmisor de esterilizacion Ander;on 114l 06/06/2018
barreras de vapor Mancilla
60 Viglac Faltan sensor pt 100 y trasmisor de final de carrera An:gsgislfan 11-jul 06/06/2018
61 Viglac Instalar graseras del distencionador de plastico A&:s;i?ﬁ" 11-jul 06/06/2018
62 Viglac Instalar graseras del sellado horizontal Ander.son 11-jul 06/06/2018
Mancilla
63 Viglac Sensores taca del desarrollo de los tres cabezales Ander§on 11-jul
Mancilla
64 Viglac Lamparas germicidas Ander§on 11-jul 03/07/2018
Mancilla
65 Viglac Falta transmisor pt 100 cabina Ander§on 11-jul 06/06/2018
Mancilla
66 Viglac Falta transmisor pt 100 CIP Anderson 114ul 06/06/2018
Mancilla
. Falta variador de frecuencia bomba de 5 HP 5 :
67 Viglac (Esterilizador T5) Eduard Sanchez 15-jul
. Falta manometro ferulado de 1 1/2" linea suministro PR,
68 Viglac bomba agua caliente (Esterilizador T5) Agustin Brito 30-may
69 Viglac Instalar programa al PLC (Esterilizador T5) Soporte Técnico Sujeto al arranque
Faltarelé en el tablero de la maquina 24DC cat 700- .
Viglac HN221 cantidad Agustin Brito 11-jul
Viglac Falta contgclo normalmente cerrado para el paro de Agustin Brito 114l
emergenciay su respectiva base
Viglac Falta bloque de distribucién para el neutro Agustin Brito 11-jul
Viglac Fabricar 2 bases con rodillos para guiar el plastico Ander§on 124l
que va para el fechador Mancilla
n Viglac !\rllsa)nual de operacion, planos eléctricos (Esterilizador Agustin Brito 03-0ct
Envi6 de bandas transportadoras alargue de 1
7 Sello rojo mglro. (recqger en. planta Odegopack este fue un 24-may 2410512018
adicional Giovanni Vargas esta al
frente de este envi6.)
73 Sello rojo Adecuar bandas transportadoras de la linea ESSI 24-may 24/05/2018
74 Sello rojo Bandas tercer linea Elecster 2 Bagger. Cotizacién de 24-may 24106/2018

servo soluciones
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75 Sello rojo Fabricacion de tubos soporte de fechadores 15 unid. 24-may 25/06/2018
76 Sello rojo fabricacion de soportes pantallas de los Bagger 24-may 26/06/2018
77 Sello rojo Reparacién de rodillos distribuidor del Bagger 2 und 24-may 27/06/2018
78 Sello rojo Fabricacion de toboganes 2 unid 24-may 28/06/2018
Calibrar seguridad por baja presion de aire
. comprimido. . g
79 Indunilo Parar cabezal a 6.4 Bar Soporte Técnico 25-may
Advertencia 6,9 a 6,5 bar
Se requiere unificar mordazas horizontales, un
80 Indunilo cabezal tiene mordazas con acabado sandblastingy | Juan Camilo V 25-may
la otra satinado
81 Indunilo Falta Teflones pasa muro de los tubin de peréxido Juan Camilo V 25-may 19/05/2018
82 Indunilo Faltan 16 tuercas ciegas de las bisagras y un tornillo | Juan Camilo V 25-may
83 Indunilo Falta varilla que va horizontalmente en el porta rollo Juan Camilo V 25-may
84 Indunilo Falta platina para las conexiones atierra Juan Camilo V 25-may 05/05/2018
85 Indunilo Falta manémetro de reguladora de presién Juan Camilo V 25-may 05/05/2018
86 Indunilo Faltaracor del vortex Juan Camilo V 05-may 05/05/2018
87 Indunilo Falta reguladora de vapor Juan Camilo V 10-jun
88 Indunilo Falta la bandeja del purgador cabezal b Juan Camilo V 25-may
89 Indunilo Faltaimagen fechador Juan Camilo V 25-may
% Indunilo Tapas de Io; tanques de soday acido presenta Juan Camilo V 25.may
exceso de ajuste
01 \ndunilo El tubin de succién del tanque de peréxido debe Juan Camilo V. 25-may
quedar a 10 mm al fondo del tanque
92 Indunilo Tapon aler6n control de aire Juan Camilo V 10-jun
93 Indunilo Instalar cortinas de polipropileno Juan Camilo V 25-may
04 Indunilo Instalar tapa ciega del cabezal A dénde va la salida Juan Camilo V 104un
de labolsa
95 Indunilo Hacer soporte para la tuberia de retorno tanque de Juan Camilo V 104un
balance
96 Indunilo Pasivado de la maquina aséptica Juan Camilo V 15-may 06/05/2018
97 Indunilo Instalar control de nivel del tanque de condensados Juan Camilo V 154un
de la caldera
98 \ndunilo \n§talar lrampage condensados y filtro en Y con Juan Camilo V. 154un
valvula al drenaje del tanque flat de la caldera
99 Indunilo Instalar manémetro en el tanque flat de la caldera Juan Camilo V 15-un
100 Indunilo \nstalér manémetro en lalinea de lareguladora de Juan Camilo V. 154un
presién tanque flat de la caldera
101 Indunilo Instalar toma muestra en la linea de purga de Juan Camilo V 154un
cor de la caldera
102 Indunilo Conexion de labomba de torre Juan Camilo V 25-jun
103 Indunilo Sistema de presion positiva Juan Camilo V 15-un
106 convelac Encintadoray encartonadora 01-jul
108 Milki Mich Compra de resistencia Vertical 10 und Omar Colmenares 25-may
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109 Milki Mich Compra de resistencia Horizontal 10 und Omar Colmenares 25-may
114 Quillayes Entrega de Manual eléctrico Ricardo Calderén 24-may 26/05/2018
115 Quillayes Entrega de Manual de despiece Ricardo Calder6n 24-may 26/05/2018
116 Quillayes Entrega de plan de mantenimiento Ricardo Calderén 24-may 25/05/2018
117 Quillayes Entrega de Manual operativo Ricardo Calder6n 22-may 22/05/2018
118 Quillayes Entrega de kit de arranque Ricardo Calderén 13-mar 13/03/2018
119 Quillayes Base rodillo adicional fechador Ricardo Calderén 24-may 26/05/2018
120 Quillayes Revisar nivel de aceite de la caja del desarrollo Ricardo Calderén 30-may
Reduccién bushing de 1" NPT a 1/2" NPT para
121 Quillayes bomba electro sumergible pedrollo y racor Ricardo Calder6n 24-may 26/05/2018
neumatico 12mm %2” npt
122 Quillayes Imagen del fechador Ricardo Calderén 24-may 26/05/2018
123 Quillayes Mangas de esterilizaciéon ME-36-P-055 Ricardo Calder6n 24-may 26/05/2018
124 Quillayes Pasivado de la linea UHT Ricardo Calderén 30-may
126 Freskaleche Bagger Entrega de kit de arranque. Carlos Rodriguez 25-may
127 Freska leche Organizar tablero eléctrico e instalar tapas canaletas Carlos Rodriguez 26-may 23/05/2018
del tablero
128 | Freskaleche |RElé desubiday bajada del micro motor deltobogan | o\ ¢ pogriguez | 22-may 22/05/2018
no funcionan
129 Freskaleche Marcacion de elementos del tablero Carlos Rodriguez 24-may 23/05/2018
130 Freskaleche Conexién eléctrica RTD tanque refrigeracion Carlos Rodriguez 24-may 30/05/2018
131 Freskaleche Conexién de mangueras tanque refrigeracion Carlos Rodriguez | 22-may-18 24/03/1906
132 Freskaleche Conexion e.lectrlcal sensores vibronicos del nivel Carlos Rodriguez 23-may 23/05/2018
tanque refrigeracion
133 Freskaleche No funciona sistema de acople del portarollo Carlos Rodriguez 23-may 28/05/2018
134 Freskaleche Marcacion del tanque refrigeracion Carlos Rodriguez 24-may 23/05/2018
135 Freskaleche Conexion de valvulas de agua friay ambiente Carlos Rodriguez 22-may 22-may
136 Freskaleche Pantalla presenta fallas. Carlos Rodriguez 22-may 22-may
137 Freska leche Relé de subiday bajada del micro motor del tobogan Carlos Rodriguez 22-may 22-may
no funcionan
138 Freska leche Pruebgs de funcionamiento a 10 fardos de Sixpack Carlos Rodriguez 24-may
por minuto. Bagger
139 Freskaleche Entrega de Bagger al cliente Carlos Rodriguez 29-may
142 Florarlp Identificacion de piezas del homogenizador Camilo Paez 24-may 26/05/2018
143 Terbium Emrega de manual de funcionamiento de las valvulas Eduard Sanchez 31/05/2018
Mixproof
Entrega de manual de mantenimiento mecanico
146 San Marcos incluyendo N° de parte y codificacion de la maquina Luis Gémez 17/06/2018
UL y de los Bagger
Entrega de planos eléctricos, neumaticos y
147 San Marcos descripcion de las salidas y entradas del PLC de la Luis Gémez 18/06/2018
ina envasadora UL y Los Bagger
148 San Marcos Envi6 de moto reductor de la banda horizontal. Eduard Sanchez 12/07/2018
149 San Marcos Modificacién del didmetro de los tornillos del eje del Heriberto 29/06/2018
portarollo
150 San Marcos Entrega de UPS maquina envasadora UL Eduard Sanchez 21/06/2018
Entrega de listado de repuesto, especificando
151 San Marcos consumibles, repuestos criticos y listado general de | Johana Jaimes 22/06/2018 03/07/2018
mantenimiento

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 13. Relacion de compromisos, pendientes para el plan de cierre.

affs
|
wulus Relacion de compromisos
Sobecsoner Lffointer
FECHA DE FECHA DE Dias
ITEM| PROYECTO ACCION -COMPORMISO RESPONSABLE COMPROMISO | EJECUCION| pend SEGUIMIENTO
1 Indulac Micromotores, primera entrega. °°mef"'° 03-jul
exterior
2 Indulac Fechadores Omar C 30-jun
3 Esmeralda Entrega de mecanizados Indicol pedro 28-jun
4 AGA Normalizar placas. Omar C 29-jun
5 Esmeralda Definir lo de festo Omar C 27-jun
6 AGA Calandrias Comercio 114ul
exterior
7 Planos esterilizador UHT Brito 02-jul
8 Valvulas evoguard Brito
9 Sello rojo tercer lote de bandas Edwuard S 08-jul
Inquilac Contenedor Sergio M
Lathosa Entrega de cronograma Sergio M 28-jun
Indulac Evoguard C"meTC"’ 03-jul
exterior
AGA Calentador y termizador
AGA Parar 2 bagguer con las placas omar C 30-jun

Fuente. Elaboracion propia.
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Fuente. Elaboracion propia.
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Fuente. Elaboracion propia.
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Apéndice 5. Porcentaje de fabricacion envasadora aséptica empresa SERVOSOLUCIONES

Tabla 14. Porcentaje de fabricacién envasadora aséptica empresa SERVOSOLUCIONES

A1 Servo Soluciones

Instalacion de motor

100%

% OBSERVACIONES
Fecha de entrega 91.7%
fecha actualizacién - 06-feb - - B
CABINA 98%  x
Compra elementos 100%
Mecanizado 100%
Parales 100%
90% Limpieza de lineas hechas con marcador, empaques

Ensamble de las puertas y maquina en general. PCCy BC
BAUL 100%
Instalacion de direccionadores 100%
Instalacién de seguros 100%
Preensamble 100%
Instalacion de compuertay empaques 100%
Ensamble 100%
DIVISION CENTRAL 100%
Compuertas y cilindros 100%
bandeja 100%
Preensamble 100%
Ensamble total 100%
TANQUES INTERNOS DE PEROXIDO 100%
Instalacidn de tanques 100%
Preensamble 100%
Interconexiones de drenajes 100%
Instalacion eléctrica y sensores 100%
TANQUE EXTERNO DE PEROXIDO 100%
Conexidn eléctrica, instalacion de sensores y bomba neumatica 100%
Pre-ensamble del tanque 100%
Drenajes bafio de maria, peréxido y reboses 100%
TANQUE CIP 90%
Interconexiones 100%
Sistema eléctrico, neumatico, sensores, Bomba CIP, conexidn eléctrica y guard 70% falta trasmisor pt100, Falta bomba, guarda y conexio
Pre ensamble 100%
TANQUE DE BALANCE 100%
Brillo espejo 100%
Tapa, empaque y tornillos 100%
Mecanizado 100%
Pre-ensamble 100%
Conexiones de entraday salidas 100%
Ensamble 100%
Tanque de refrigeracion 98%
Preensamble del tanque 100%
Serpentin y conexiones a las mordazas 100%

Falta transmisor pt100, limpieza de soldadura base
Bomba sumergible, Conexidn eléctricay sensores 90% placa de informacion
Ensamble 100%
TANQUE PULMON 100%
Preensamble del tanque 100%
Interconexiones neumdticas 100%
Acometida eléctricay reguladora 100%
Ensamble 100%
PUERTAS 98% X
Vidrios y empaques, visor 100%
Chapas y bisagras 100%
Pre ensamble 100%
Instalacidn de puertas y alineacion 100%
Puertas tobogan 100%

Corregir corte del empaque y limpiezas de
Portazuela 90% soldaduras de las pestafia
EXTRACCION DE PEROXIDO %% |EXTRACCION DE PEROXIDO
Ducto de succidn, descargay rejillas 100%
Conexidn eléctrica 100%

mejorar acabado de unaranura de la base de la
Instalacion de turbina 85% turbina, mangueras de desague del ducto
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INYECCION DE AIRE
Ducto de succidn y descarga
Conexion eléctricay de vapor
Instalacion de turbina
Mandémetro de presion positiva
Instalacion de motor

60% |INYECCION DE AIRE

Conexion del mandmetro de presion positiva

CIRCUITO DE PEROXIDO

Interconexiones neumadticas y eléctricas

Conexion hidraulica inyector del bulbo

Instalacion del arbol

Instalacion de la boquilla de atomizacidn, tanque, sensores y sistema neumati

falta instalar inyectores.

CIP RETORNOS |
Retornos dosificadores y tanque de balance
Acabados finales
Ensamble

97%
95%
95%

sensor Pt100 de esterilizacion
X

RACK DE VALVULAS DE VAPOR, CONDUCTIVIMETRO Y TRAMPAS barrer:

Trampas de vapor

Reguladora de vapor
Barreras de vapor en los retornos y sensor
Conductimetro

Vélvulas de asiento inclinado

80%

X
conexion de la trampa del bafio de mariay retorno b:

Falta sensor barreras de vapory conexién eléctrica

RACK DE VALVULAS MODULADORA, PRODUCTO Y CIP
Conexiones eléctricas y neumaticas
Pree ensamble de valvulas

Tubo de distribucién, tubo de entrada
Ensamble de vélvulas

de al tanque de balance y Soporte

62%

X

70%  x
Falta moduladora y valvula de producto
X

X

PORTARROLLO
Bases

Ejes, poleas y correas soporte sensory sensor
Riel de desplazamiento

87%  x

60% Rodillos

EMPALMADOR

Instalacion de cilindros

Conexion neumaticay eléctrica
Pre ensamble

Instalacion de mordazas
Movilidad del sistemay acabados

PREDESARROLLO
Bases

Rodillos siliconados y bujes
Moto reductor

Movilidad de los bujes y tornillo de ajuste de las ruedas

Conexion eléctrica

FECHADOR

Bases ESSI

Instalacion de impresora, pantallay fu
Compra de fechadores

Bases Marken y rodillos

Conexion eléctrica

ente

Falta la impresora, pantalla, almohadillay rodillo
adicional para guiar el plastico con el fin que este
no toque con la almohadillay laimpresora.




DISTENCIONADOR DE PLASTICO
Instalacion de cilindros y sistema electro neumatico
Carro movil y rodillo
Ejes fijos

Movilidad y acabados

98% X

90% Falta contra tuerca de los cilindro

BALANCIN

Instalacion de ejes y dados
Instalacion de rodillos

Pre ensamble

Conexiones eléctricas, sensores
Movilidad del sistema y acabados

CANASTILLAS HUMEDAS
Movilidad de los rodillos
Calibracién de raspadores
Pre-ensamble

Ensamble 22-03-2017

CANASTILLAS SECAS
Movilidad de los rodillos
Pre-ensamble

Ensamble 23-03-2017
CONFORMADOR DE PLASTICO 99%
Movilidad del sistema 95% instalar tornillos de las guardas

micro motores, Instalacion de guardas a los micro motores y soportes
Eje motriz, Acople de los pifiones y alineacién
Ensamble

FRENO DE PLASTICO
Instalacion de soportes
Conexidn neumdticay eléctrica
Pre-ensamble

Ensamble

SELLADO VERTICAL

Instalacion de mordazas
Instalacion de cilindro neumatico y barrales
Instalacion eléctricay neumética

Movilidad, operatividad y acabados

99%

95% calibrar sistema.

DESARROLLO

Bases

Ruedas siliconados, pifiones y bujes
Moto reductor

Movilidad de los bujes y tornillo de ajuste de las ruedas

85%

Presenta ajuste anormal el eje conductor, se debe

revisar el sistema mecanico de la caja reductoray

alineacion del eje, adicional las ruedas siliconadas

esta mal instaladas. También los prisioneros de los
40% pifiones debe ser de 20 mm

SELLADO HORIZONTAL

Instalacion de mordazas

Instalacion de barrales y bujes
Movilidad, operatividad y acabados
Cilindros

Instalacion de cajas y sistema mecanico
Conexion eléctrica, pasamuros

DOSIFICADOR
Tubo dosificador
Boquilla de dosificacién, copa ciega Resortes y paletas formadoras
Preensamble

Nivelacion y centrado con los desaireadores
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SOPORTE SENSOR DESARROLLO Y PREDESARROLLO
Base sensor desarrollo y lectora
Micro motory taca sensor desarrollo
Pre ensamble

Base sensor predesarrollo y perillas
Sensor taca predesarrollo

PANEL VIEW
Soporte

Conexion eléctrica
Pre ensamble
Pantalla

Acabado espejo

TABLERO ELECTRICO 99%
Variadores, UPS, cables Ethernet vortex y sensor
PLC

Dimers y transformadores
Protecciones eléctricas
Ensamble

BASTIDOR

Compra Materia Prima
Mecanizado
Pre-ensamble
Acabados finales
Ensamble

PLACAS

Compra elementos
Mecanizado
Pre-ensamble
Ensamble

TEE DE INYECCION
Actuadores y micro motores
Asientos de las vélvulas
Pre ensamble y membranas y/o cartuchos

SOPORTE NIVELADOR maquina, CIP tanque de peréxido
Tornillos de ajustes
Discos

ALINEADOR DE PESTANA, DESAIRADORES SUP E INFERIOR
Desaireador superior
Desaireador inferior

Alineador de pestafia 24-03-2017

TRAMPAS DE ESTERILIZACION toboganes y puertas tobogan 95%
instalacion de Trampas
Pre-ensamble
Instalacion de tobogdan
Puertas tobogan

lluminacidn tablero y pre desarrollo LAMPARAS GERMICIDA
lluminacién Predesarrollo
lluminacién Tablero eléctrico
Lémparas germicidas
Seméforo

Manuales

Manual de despiece

Manual operativo

Manual eléctrico y neumatico
Plan de mantenimiento

Fuente. Elaboracion propia.
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falta acrilico protector de la UPS
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Falta trampa de vapor
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Tabla 15. Porcentaje de fabricacién Bagger empresa INQUILAC

Ensamble
Variadores, extractores.
Dimers y transformadores

Protecciones eléctricas

organizar tablero, terminar cableado a modulos, tablero no se

Cableado del tablero al chasis 0% alinea de los pasadores traseros
Mecanizado
Pre-ensamble
Placas
Ejes soportes
0 limpieza soldaduras, limbieza de marcadores para
Ensamble perforacion de tornillos

Fabricacion

Chapas y bisagras

Pre Ensamble

Instalacion de puertas y alineacidn

Pre ensamble
Movilidad y acavados

Teflones alineadores de plastico
Eje alineador

Ensamble

Falta tornillos sujetadores con la placa, placas centrales de los
ejes no esta bien repartida la fuerza y por lo tanto queda

Ejes deslizantes habierta parte inferior

motor reductor

Caja reductora, correa trasmisora,
tensionadores de correa

Forma de montaje de la rueda desarrollo no me da espacio

Rodillos, correa desarrollo para engrasar buje de eje superior
Conexion electrica y neumatica
Acabados y movilidad 80%
N,A
Placas N,A
Ensamble N,A
Motor reductor N,A
Banda transportadora N,A
sensor de conteo

Ensamble
Flapetas divisoras
Compuertas
Cilindros compuertas
Sensores reflectivos




Instalacién de mordazas
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70%

Movilidad, operatividad y acabados

70%

cuchilla

Cilindros neumaticos

Conexidn eléctricay neumatica

Instalacion de mordazas

Instalacion de cilindro neumatico y barrales

Instalacion eléctrica y neumatica

Movilidad, operatividad y acabados

Preemsamble

Ensamble

Cuello formador, Bases

Tubo formador

Bases

calibrar tubo con respecto al cuello

Motor reductor, cadenay engranajes

Ejes, poleas y orins soportes

Actuador de engrane del rollo

Pre Ensamble

Ensamble, montage y movilidad

Base

conexion eléctrica

Sensor taca

Instalacion de ejes

Pre ensamble

Conexiones eléctricas, sensores

Movilidad del sistema y acabados

Mecanizado

Pre Ensamble

Cilindro antuador

ajustes de terminales

Conexidn eléctrica

Montaje micro motor, sensor N,A

Montaje

Pre Ensamble

Instalacién de cilindros

Conexidn neumatica, eléctricay pulsador

Instalacion de mordaza

Movilidad del sistemay acabados 95%
N,A

Pre Ensamble N,A

Ensamble y montaje N,A
N,A

Prénsamele del tanque N,A

Serpentin y conexiones a las mordazas N,A

Bomba sumergible, Conexion eléctricay sensores N,A

Ensamble N,A
N,A

Instalacion de impresora, pantallay fuente N,A

Compra de fechadores N,A

Bases Marken y rodillos N,A

Conexion eléctrica

Indicador de presion, pulsador de hongo

Instalacion pantalla
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Tornillos niveladores
Contra tuercas
Discos

lluminacién Tablero eléctrico, toma industrial
Semaforo

Unidad de mantenimiento
reguladoras
rad de vélvulas

Fuente. Elaboracién propia



Tabla 16.Formato pruebas de funcionamiento méaquinas y equipos ESSI.

— Empresa de Soluciones Servicios e Cédigo . -
E%Ei Innovacion FOCC-02 Version 1 Pagina 1de 3
Solucimes Lffiientes ESSIS.AS
FORMATO PRUEBAS DE FUNCIOMANIENTO MAQUINAS Y EQUIPOS ESSI

1 |Pruebas de funcionamiento porta rollo B,C | CristianM | 27-mar

2 |Pruebas bomba de peroxido N.A CesarM 21-mar

3 |Pruebas control de nivel tanque de balance N.A | CamiloV 23-mar

4 |Pruebas funcionando los fechadores B,C CesarM 27-mar

5 |Pruebas de bulbo de peréxido B,C CesarM 23-mar
Pruebas de atomizacion, los tanque internos

6 |previamente deben estar llenos de peréxido. Es N.A | Cristian M 23-mar
una condicion para atomizar en la esterilizacion.

7 |Pruebas de funcionamiento empalmador B,C | CristianM 18-mar
Pruebas de funcionamiento sensor fin de rollo B,C | CamiloV 23-mar
Pruebas de funcionamiento sensor alto balancin B,C | CristianM 17-mar
Pruebas de funcionamiento sensor vibronico .

10 . o B,C | CristianM 21-mar
tanque interno de peroxido

11 Prugba de funcionamiento sensor de temperatura NA | CristianM 24-mar
cabina

12 Prue_bas de funcionamiento del carro hidraulico NA NA NA
que instala el rollo

13 Prueba de funcionamiento sensor de temperatura NA | crisianM | 23-mar
CIP

14 Eruepa de funC|c.).nam.|Eanto sensor de temperatura NA | CristianM 23-mar
circuito de esterilizacion
Pruebas de funcionamiento sensor de -

. . 23-

15 temperatura tanque externo de peroxido NA | CristianM 3-mar

16 Inst_alamon trgpas de esterilizacion, verificar que B.C Cesar M 15-mar
se instalen sin esfuerzos

17 |Pruebas UPS N.A | CristianM 21-mar

18 |Ajuste tension rueda Guia y verificar movilidad B,C | CristianM | 10-mar

19 | Pruebas micro motor alineador B,C | CristianM 10-mar

20 [Pruebas micro motor tensionador B,C | CristianM 10-mar

21 |Pruebas freno de membrana. Calibracién 4 bar B,C | CristianM 23-mar

22 |Pruebas Turbina de inyeccidn N.A | CristianM | 10-mar
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Empresa de Soluciones Servicios e

!ﬂu; Innovacion
ini' ESSIS.AS

Nit. 804.005.810-9
Slucioes Lfjoientes

Cédigo

FOCC-02

Versiéon 1

Pagina2de 3

FORMATO PRUEBAS DE FUNCIOMANIENTO MAQUINAS Y EQUIPOS ESSI

23 |Pruebas Turbina de extraccion N.A | Cristian M 10-mar i
. . }

o4 Pruebas de funcionamiento sensores puertas AB.C| CamiloV 23-mar |
desarrollo }

. . . |

o5 Pruel_aas q,e funcionamiento nivel tanque de NA | Cristian M 23-mar |
atomizacion ;

|

26 |Verificar funcionamiento cilindros divisiéon central }
27 |Calibracion de raspadores B,C | CristianM | 23-mar i
i

28 |Prueba hidrostatica tanque de balance 85 psi N.A | CristianM | O0l-mar |
|

|

29 |Prueba de hermeticidad tanque CIP N.A | Cristian M 17-mar i
30 Pru<,ebla de hermeticidad tanque externo de NA | crisianM | 15-mar i
peroxido |

|

31 [Prueba de hermeticidad tanque bafio de maria N.A | CristianM | 15-mar |
|

32 |prueba de hermeticidad tanque refrigeracion N.A | CristianM | 27-mar |
|

— i ‘

13 Prugb_a de hermeticidad tanque interno de NA | cristianM | 27-mar
perdxido |

34 |Prueba de funcionamiento conductivimetro i
|

35 [Calibracion mordaza vertical B,C | CristianM | 20-mar i
36 |Calibracién mordaza horizontal B,C | CristianM 20-mar i
37 |Pruebas de funcionamiento sellado horizontal B,C | CristianM | 20-mar i
38 |Pruebas de funcionamiento sellado vertical B,C | CristianM | 23-mar i
39 Prueba de_ funcionamiento del paro de NA | CamiloV 23-mar |
eMeraenclia }

40 |Prueba de funcionamiento lampara germicida N.A | Cristian M 23-mar i
|

41 |Pruebas de funcionamiento micro motor taca B,C | CamiloV 23-mar |
42 |Pruebas de papel carbon en el sellado vertical B,C | CristianM | 23-mar i
Prueba de funcionamiento sensor de seguridad 1

43 . ‘
del rebose de peroxido }

|

44 |Pruebas de hermeticidad de las puertas AB,C| CesarM 23-mar i
45 |Prueba de funcionamiento bomba CIP i
46 |Pruebas de dosificacion B,C | CristianM | 23-mar i
. . . 74 |

47 Pruebas de hermeticidad acometida neumatica y NA | crisianM | 01-mar i
|

tanque pulmén
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Empresa de Soluciones Servicios e
Innovacion
ESSIS.AS
Nit. 804.005.810-9

Solaciones Lfisientes

Caodigo
FOCC-02

Version 1

FORMATO PRUEBAS DE FUNCIOMANIENTO MAQUINAS Y EQUIPOS ESSI

200 unidades seguidas

48 | Pruebas valvula de producto N.A | CristanM | 25-mar !
49 Pruebas de funcionamiento sensor de barreras de ;}
vapor 11
Verificar accionamient los inyector - l‘
50 e i c_:a accionamiento de los inyectores de B.C | CristianM 23-mar ‘i
peréxido |

i i 1

51 Pru_ebas de funcionamiento bomba de NA | Cristian M 23-mar |
refrigeracion !
Pruebas de funcionamiento bomba neumatica de - !

52 N.A | CristanM | 20-mar |
soda |

]

Pruebas de funcionamiento bomba neumatica de - !

53| . N.A | CristianM 20-mar |
acido !
Pruebas de funcionamiento sensor lectora de taca . ll

54 predesarrollo B,C | CristianM 25-mar ii
1

Pruebas de funcionamiento sensor de . ‘l

55 . . N.A | CristanM | 23-mar |
temperatura tanque de refrigeracién ;;

]

56 |Pruebas de funcionamiento a 50 unidades/minuto | B,C CesarM 25-mar |
]

.« s, +_ 1\

57 Control de peso con presentacion 1000 ml 2 B.C | CristianM 97-mar |

58

Pruebas de funcionamiento seguridad
atomizacion por baja presion de aire y por
verificacidn de nivel

59

Prueba de funcionamiento al arranque de un
cabezal, solo debe descartar una bolsa las demas
no deben tener defectos por sellado, alineacion,
fechado y pliegues.

Pruebas de funcionamiento rutina de
esterilizacion

Pruebas de funcionamiento rutina CIP

Alinicio de produccion obliga hacer bulbo de
peréxido por 15 min

Si la temperatura de barreras de vapor baja por
debajo de 110°C para los cabezales

Calibracion sensor de presion para de cabezal
6,4 bar, adevertencia 6,5 a 6,9

Después de 20 minutos parado el cabezal obliga

hacer bulbo de peréxido

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 17. Identificacion de hallazgos procesos de fabricacion ESSI A3-2

h Empresa de Soluciones Servicios e Innovacion - -
] Cédigo - Pagina 1
ESSISAS FOCC-02 Version 2 de 2
iﬂi' Nit. 804.005.810-9 - €
Solucines Lffeientes
IDENTIFICACION DE HALLAZGOS PROCESOS DE FABRICACION
MAQUINA
FECHA 07-abr EQUIPO ESSI A3-2 CLIENTE Convelac
1 |Falta tuercas del ducto de calentamiento de aire F N.A 30-mar 09-abr v
2 | Falta graseras. F N.A | 30-mar | 24-abr
3 Mejora'r .a(?{:lbado de la silicona aplicada en el paral vertical E N.A 30-mar 09-abr v
de la division central.
AJUSTar €7 ST poi ae 1a verocTaad el Pre Jesarrolo pues
4 |no cambia en el variador cuando se modifica desde S B.C 30-mar
pantalla
5 Terminar de hacer limpiezas de soldaduras a las puertas E | AB.C | 30-mar 09-abr v
caracol y mejorar defectos.
Marcacion de la tuberia desmontable. E N.A 30-mar | 24-abr
Falta logo de atrapamiento puerta desarrollo cabezal B E B 30-mar 10-abr | v
g |Codo para la salida de los desaguies del tanque externo de| g N.A 30-mar 11-abr v
peréxido se requiere mejorar acabado
Limpieza de soldadura varillas canalizadoras de cableado
- - v
9 parte trasera E N.A 30-mar | 24-abr
Instalar tapa férula de 1 1/2" a los tanques colectores CIP
10 |.0h dos unidades. F N.A 30-mar | 20-abr
11 |Estan pendientes una conexiones del tanque drenaje CIP | F N.A 30-mar | 20-abr
12 | Falta instalar las tuercas de los tomillos niveladores. F N.A 30-mar
13 |Limpieza de marcacion de las cortinas de polipropileno. E | AB,C | 30-mar | 24-abr
14 |Mejorar acabado del marco de las puertas. E | AB,C | 30-mar | 1l-abr | v
15 |Mejorar acabado de los empaques de la portazuela. E N.A 30-mar | 09-abr | v
16 |Hacer limpieza de la cabina, tiene viruta E N.A 30-mar | 09-abr | v
17 |Falta un tomillo de la lectora de taca cabezal by ¢ F B,C 30-mar | 09-abr | v
18 |Falta un pin de la chapa del tablero F N.A 30-mar | 1l-abr | v
19 |instalar pasa muro ciego del soporte del paral cabezal A. | F A 30-mar | 1l-abr | v
20 |mejorar ajuste de las portazuelas el empaque no hace selld E N.A 30-mar | 09-abr | v
Mejorar ajuste en la puerta tobogan con respecto a la
21 estructura cabezal C E C 30-mar | 20-abr
22 |puerta de acrilico turbina de inyeccion no ajusta. E N.A 30-mar 11l-abr | v
23 |Eliminar bordes faltantes del soporte del empalmador. E B.C 30-mar | 09-abr | v
Entregado a Responsable de la inspeccion
Nombre Nombre
Cargo: Cargo:
Firma: Firma:
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!ﬂﬂ= Empresa de Solucilgsnglsssir;/icios e Innovacion Cédigo Versin 2 Pagina 2 ii
AL |
i i i . Nit. 804.005.810-9 FOCC-02 de 2 !
2 e I
S e IDENTIFICACION DE HALLAZGOS PROCESOS DE FABRICACION :}
I
FECHA  07-abr MAQUINA ESSI A3-2 CLIENTE Convelac 1}
EQUIPO
|
24 |Falta perilla del interruptor principal. F N.A 30-mar | 26-abr |
25 Alinear ir.\Ferruptor principal con respecto a la placa de E NA 30-mar 11-abr ii v
informacion. !
. . |
26 Limpieza de soldaduras de los soportes soldados a la E NA 30-mar 09-abr | v
estructura del CIP i
Limpieza de soldaduras a las varillas canalizadoras de 1}
27 | ables del CIP. E N.A 30-mar | 09-abr 3} v
mstarar Tormuos Tandrmes 'y Mmejordar atdioaul Ue Ta UriioTT I
28 |donde va conectado el sensor pt100 del tanque externo = N.A 30-mar 09-abr 1} v
de peroxido |
29 |instalar visores puertas caracol. F B,C 30-mar | 17-abr | v
30 |Toma 110v F N.A 30-mar | 14-abr | v
31 |Programacion de seguridades. S N.A 30-mar :1
i
32 | perillas de la base lectora de taca fechador. F B,C 30-mar | 14-abr | v
I
33 |Falta logo advertencia tablero eléctrico F N.A | 30-mar | 10-abr | v
T
34 |instalacion del conductivimetro. F N.A 30-mar | 26-abr |
T
35 |Falta eje adicional del porta rollo. F N.A 30-mar | 1l-abr 13 v
I
36 |falta acrilico ups F N.A 30-mar - !
I
37 Toma pentaf”ar F N.A 30-mal’ 14-abl’ u v
i
38 Transformador sellado \ertical boca B F N.A 09-abr 14-abr | v
i
39 |transformador sellado empalmador boca B F N.A 09-abr | 14-abr | v
I
40 |ajustar contra tuerca cilindro empalmadores E N.A 09-abr | 1l-abr | v
41 |almohadillas de los fechadores F N.A !
T
I
J
I
I
]
]
i
|
|
]
I
]
I
I
i
|
T
ll
Entregado a responsable de la inspeccion u
Nombre Nombre u
Cargo: Cargo: u
Firma: Firma: |
]

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 18. Lista de chequeo eléctrico Envasadora aséptica ESSI A3

Sotuciones Lfjeientes

FECHA 10-jul

Empresa de Soluciones Servicios e Innovacion

ESSIS.AS
Nit. 804.005.810-9

FOCC-4 1 de 2

Lista de chequeo eléctrico

MAQUINA EQUIPO ESSI A3

CLIENTE Indulac

Codigo  Version Pagina 1

Breaker principal 3X80
Entrada ups 2X10
Salida ups 2X10
Fuente 1 1X10
Fuente 2 1X10
Panel view 1X2
Motor turbina de aire estéril 3X10

Motor turbina de extracciéon de H204 3 X 10

Motor bomba de CIP 3X15 R12-S125-T12,1
Transportador 3X10
Motor desarrollo cabezal A 3x10
Motor desarrollo cabezal B 3x10
Motor desarrollo cabezal C 3x10
Motor desarrollo cabezal D NA
Motor Predesarollo cabezal A 3x10
Motor Predesarrollo cabezal B 3x16
Motor Predesarrollo cabezal C 3x16
Motor Predesarrollo cabezal D NA
Lamparas germicidas 1X4
Bomba sumergible 1X10

Revisidn y liberacion a satisfaccion

Entregado a responsable de la inspeccién
Nombre Nombre
Cargo: Cargo:
Firma: Firma:

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 19. Lista de chequeo eléctrico Envasadora aséptica ESSI A3

afifs

Empresa de Soluciones Servicios e Innovacion
ESSIS.AS

Codigo Version Péginalii

1] Nit. 804.005.810-9 Focc4| 1 de2
Slcinee Cfiaes Lista de chequeo eléctrico ii

|

FECHA 10-ul MAQUINA EQUIPO ESSI A3 CLIENTE Indulac i

i

!

Fechadores 1X4 ii
|

lluminacién interna de tableros 1X2 i}
Sellados general 3X63 i
Sellado horizontal cabezal A 2X20
Sellado vertical cabezal A 2X20 3‘
Sellado empalmador cabezal A 2X16 ii
Sellado horizontal cabezal B 2X20 ii
Sellado vertical cabezal B 2X20 i‘
Sellado empalmador cabezal B 2X16 i
Sellado horizontal cabezal C 2X20 i
Sellado vertical cabezal C 2X20 ii
Sellado empalmador cabezal C 2X16 ii
Sellado horizontal cabezal D NA ii
Sellado vertical cabezal D NA ii
Sellado empalmador cabezal D NA i
|

\

|

|

|

i

|

\

|

|

Revision y liberacion a satisfaccion| x ii

i

|

|

|

|

Entregado a

responsable de la inspeccion

Nombre: Nombre: Cesar Mayorga

Cargo: Cargo: Coordinador de control y aseguramiento de
calidad

Firma: Firma:

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 20. Formato de variables del esterilizador UHT ESSI

Empresa de Soluciones Servicios e Innovacion

afifs
) ESSISAS

CODIGO
- ina 1de 1
QP Nit. 804.005.810-9 FOCC-08 | VERSION 2|
Saliiuie fiator FORMATO DE VARIABLES DEL ESTERILIZADOR
CLIENTE [ CIUDAD [ FECHA
PRODUCCCION I LOTE FECHA DE VENCIMIENTO
HORA INICIO HORA FIN TIEMPO TOTAL MIN

Temp
1 Temperatura minima y maxima de esterilizacion 136°C - 142°C| item eswf”'Z Temp Temp |Temperatura inea Caudal Hora
acion |empaque | estabilizaci [ homogenizador
140°C
2 Temperatura de retorno envasadora 135°C en esterilizacion 1
3 Temperatura de estabilizacion 142°C 2
4 Temperatura minima y méxima de produccién 136°C - 140°C 3
5 Temperatura de soda 80°C 40 a 50 minutos 4
6 Temperatura de acido 70° 40 a 50 minutos 5
2 Pre esterilizacion . Presion | Presion
Presién " ” .
3 Empuje con leche de agua | 29U de | linea de Presién de aire
item 60 ag70 torre vapor comprimido Caudal Hora
4 Retraso de llenado psi max principal 90 -100 psi
5 Empuije con agua 2bar | 7-8bar
6 Retraso con agua 1
7 Enjuague antes de CIP 2
8 Suministro de soda 3
9 Recirculacion con soda 4
10 Enjuague de soda 5
12 Recirculacion con acido Presion
13 Enjuague de acido Presion | Presién | tanque de Presion linea
ITEM H1 retencion. agua salida del Caudal Hora
14 Tiempo de enfriamiento estabilizacién 1Bar | 4-5bar |caliente 351 homogenizador
8 Llenado tanque de balance 45 bar
9 Tiempo a pausa por bajo nivel de produccién 1
10 Tiempo de seguridad por bajo nivel presterilizacion, CIP, produd 2
11 Bajo nivel 3
12 Concentracion de soda 2-2,5 % 4
13 Concentracion de acido 1-1,5 % 5
14 Enjuague inicial | | Enjuague final 6
o Presion Ve’?“caf Nivel de Presiop de. .| Verificar agua en
Item de aceite lubricaci aceite homogenizacion l0s pistones Hora
6n 180 - 200 bar P
1
2
3
4
5
6
7
RESPONSABLE ESSI
Nombre:
Cargo:
Firma:

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 21. Formato de lubricacién y de limpiezas de componentes.

Solociomes Lfiointos

Empresa de Soluciones Servicios e Innovacién ESSI SAS
ESSISA.S
Nit. 804.005.810-9

CODIGO

VERSION
FoCcC-07 1

Pagina 1 de 1

Formato de lubricacién y de limpezas de componentes

SELLADO HORIZONTAL

Limpieza de rodillos 250 Horas
PORTARROLLO
Limpieza al area semanal
Limpieza de rodillos siliconados 250 Horas
Lubricacién de buje cuadrado (Limpiar y aplicar 2 gotas de aceite grado Semanal
PREDESARROLLO alimento)
Lubricacién de bujes abierto y cerrado (Limpiar y aplicar 2 gotas de aceite
N Semanal
grado alimento)
Lubricar eje balancin (Limpiar y aplicar una capa delgada de grasa grado
. Semanal
alimento transparente)
BALANCIN . . .
Empaque puerta realizar limpieza Semanal
Limpieza de rodillos 250 Horas
Limpieza del filtro en Y de retorno de H202 250 Horas
CIRCUITO DE PEROXIDO
Limpieza del tanque externo 250 Horas
Limpieza del tanque interno 250 Horas
TANQUE INTERNO PEROXIDO Limpieza rodillos Himedos 250 Horas
Revisiéon de bujes rodillos y/o Cambio 250 Horas
Lubricar eje distensionador (Limpiar y aplicar una capa delgada de grasa
. Semanal
ESTIRADOR O DISTENSIONADOR grado alimento transparente)
Limpieza de rodillos 250 Horas
Lubricacion de buje abierto y cerrado (Limpiar y aplicar una capa delgada
M Semanal
de grasa grado alimento transparente)
Verificar que reductor no presente fuga de aceite Semanal
DESARROLLO
qurlcaC|on de buje cuadrado (Limpiar y aplicar 2 gotas de aceite grado Semanal
alimento)
Limpieza de empaque puerta Diario
CABINA RODILLO SECCION SECA Limpieza de rodillo 250H
CONFORMADO DE PLASTICO Teflon adhesivo cuello formador remplazar 250H
Resistencia Vertical 250H
SELLADO VERTICAL Lubricar eje (Limpiar y aplicar una capa delgada de grasa grado alimento) Semanal
Silicona 250H
Tornillo Pisa resistencia (4 und x cabezal) 250 Horas

Lubricacion de los barrales (Limpiar y aplicar una capa delgada de grasa
grado alimento transparente) Terner en cuenta no imprenar de grasa las
porta resistencias y la parte del barral que hace contacto electrico con la
porta resistencia

Cada vez que se
hace lavado COP

Silicona (la duracion depende de la frecuencia con la que realiza el cambio

de losteflones en la resistencia) 70 Horas
Tela Teflén 250 Horas
Resistencia 125 Horas
DOSIFICADOR Revision del las varillas dosificadores y lavado manual de las extensiones 750 Horas
roscadas
TANQUE DE BALANCE Limpieza manual de la valvula de asiento inclinado y tramo de tuberia de 250 Horas
desfogue
Silicona 750 Horas
FRENO DE DIAFRAGMA
Cambio de cinta teflon, calibracion a 4 bar del sistema neumatico 250 Horas
Pintar valvula reguladora y trampas de vapor 2000 horas
CIP
Lavado de tanque CIP y tanque externo de peréxido 250 Horas
Limpieza del &rea Semanal
SISTEMA DE INYECCION Y EXTRACCION DE AIRE | Pintar motores de inyeccion y extraccion de aire 3000 Horas
Empaque puerta realizar limpieza Semanal

Fuente. Elaboracién propia.
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Tabla 22. Formato de seguimiento a produccién envasadora aséptica ESSI.

!ﬂﬂl Empresa de Soluciones Servicios e Innovacion
m ESSIS.A.S CobiGo _ )
i ﬂ i . Nit. 804.005.810-9 FOCC-08 Version 2 Pagina 1de 1
Sobuciones Lfioientes FORMATO SEGUIMIENTO A PRODUCCION ENVASADORAS ESSI
CLIENTE] CIUDAD FECHA Aplica = A
PRODUCCCION LOTE] FECHA DE VENCIMIENTO No aplica = NA
HORA INICIO PROD HORA FIN PROD TIEMPO TOTAL MIN
VALOR VALOR
ITEM PARAMETROS CIP VARIABLE RECOMENDADO RESULTADO| ITEM PARAMETROS VARIABLE RECOMENDADO RESULTADO
Hora de inicio ciclo CIP 1 Hora de inicio ciclo de esterilizacion
1 [Enjuague Inicial
pH del agua potable de la planta 2 Hora fin del ciclo de esterilizacion
Lavado Alcalino (verificar Tiempo 30 min. 3 Estado Per6xido de Concentracion 35% Traslucido
2 |presion en la linea de Temperatura 80°C Hidrégeno Estado Traslucido
retomo minimo 10 psi) Concentracién 2-25% 4 |Atomizacion de Perdxido Presion Aire 2-3Bar
pH del agua potable de la planta en Cabina Atomizaci6n Nebulizacién
3 |Enjuague Intermedio i indi
juags Temperatura 30°C 5 Re\nsgr que no salga vapor por el mdlcador de fuga de las valwlas
asepticas, de ser afirmativo corregir fuga
Lavado Acido (verificar Tiempo 30 min. Presion de Vapor | 2,8-3 Bar
4 |presion en la linea de Temperatura 70°C 6 Esterilizacion con Vapor Temperatura | 140-142 °C
retorno minimo 10 psi) Concentracion 1-1,5% Purgador espulsando condensados
. . pH del agua potable de la planta 7 Manometro cabina presion 0,02-00,5 inch water
5 |Enjuague Final - - — -
Hora fin ciclo CIP 8 Bulbo de peroxido en cada cabezal antes de iniciar produccion
ITEM SISTEMA REVISION RESULTADO | ITEM PARAMETROS VARIABLE VALOR RESULTADO
RECOMENDADO
Estado fisico de terminales 1 |Aire Comprimido Presion 7-7,5Bar
Estado de teflones 5 Barreras de Vapor( si Presion 0,9-1,2 Bar
Estado de silicona aplica) Temperatura 115-118°C
Tornillo pisador 8 unidades 3 |Cabina Temperatura 40-46 °C
1 | MORDAZA HORIZONTAL Pin mordaza fija 2 unidades Presién Bomba 2,5-3 Bar
Estado de porta resistencia (no debe
estar deformada, doblada y sin Temperatura 42-45°C
particulas adheridas a ella 4 |Circuito de Peroxido
Estado de resistencia Bulbo H202 15min
Estado fisico de terminales Pgroxldo de 35% minimo
hidrogeno
Estado de teflones Circulacién j
2 MORDAZA VERTICAL — 5 |Circuito de Refrigeracion Flujo mordazas
Estado de silicona Temperatura 12-16°C
Estado de tornillos aisladores 6 |Fechador verificacion que imprima en cada bolsa
3 Dosificador Verificar el sensor superior este 7 |Alineadory tensionador Verificar funcionamiento y el corte de
iluminado antes de iniciar producc la bolsa en el sellado horizontal
ITEM SISTEMA REVISION CABEZAL A CABEZAL B CABEZAL C OBSERVASIONES
Rango de temperatura de sellado. Nota no exceder
el rango, si esto ocurre debe revisar el estado de los
componentes del sistema de sellado, teflones,
silicona resistencia etc.
1 | SELLADO HORIZONTAL |verificar sellado, debe obsenarse la pestafia del
sellado uniforme
Aplicar presion a la bolsa con el fin de observarse el
desprendimiento de la capa del polietileno y no
filtrar por el sellado
Rango de temperatura de sellado. Nota no exceder
el rango, si esto ocurre debe revisar el estado de los
componentes del sistema de sellado, teflones,
silicona resistencia etc.
5 MORDAZA VERTICAL | Verificar sellado vertical, debe estar la linea del
sellado recta y se debe observar la silueta de la
resistencia
Aplicar presion a la bolsa con el fin de obsenarse el
desprendimiento de la capa del polietileno y no
filtrar por el sellado
3 [Panel View Contador de unidades
Observaciones generales:
Nombre: Nombre:
Cargo: Cargo:
Firma: Firma:

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 23. Formato de pruebas de funcionamiento homogenizadores.

»n . . L P
!Eﬂ. Empresade Solucmp’es Servicios e Codigo Versién 1 Paginalde
i“i. Innovacion FOCC-10 2

Sobaciones Lfjeientes ESSIS.AS

FORMATO PRUEBAS DE FUNCIOMANIENTO HOMOGENIZADORES

1 |Nivelar homogenizador en el bloque de homogenizacion

Verificar que la alimentacion electrica coincida con la placa
2 |de caracteristicas del motor del homogenizador, motor
ventilador y bomba de lubricacion

Se debe hacer limieza del carter y las partes internas del
3 |ciglefial sin dejar residuoas, adicionar aceite de viscocidad
220 EP, el nivel debe quedar en la mitad de la mirilla

Verificar que los pistones esten lubricados con agua, el
caudal en promedio debe ser de 100 I/h

Revisar sentido de giro del motor del homogenizador, motor
ventilador y bomba de lubricacion

Dar puesta en funcionamiento bomba de lubricacion circuito
de aceite, verificar que todos los conductos este
recirculando aceite en el cigiiefial y los rodamientos, la
presion en el manometro es de 15 psi a 30 psi

Entregado a Responsable de la inspeccion

Nombre: Luis Gomez Nombre: Cesar Mayorga

Cargo: Gerente fabricacion Cargo: Coordinador de control y aseguramiento de calidad

Firma: Firma:

Fuente. Elaboracion propia.
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Apéndice 6. Medicion de Vibracién de los Motores

Tabla 24. Informe medicion de vibraciones motor 1, distribuidor.

- CODIGO: FT-CBM-010
! E E | ESS! S.AS VERSION: 0
i n u - INFORME MEDICION DE VIBRACIONES FECHA: 1 do abril 2017
MOTOR DISTRIBUIDOR —
Sobaciones Lforentes PAGINA 1 de 3
AREA [ Ess| [LocALizACION [ Produccion [TAG EQUIPO [ turbina de inyeccion
FECHA DE MEDICION | 20/01/2018 [DETALLE | Mt Predictivo__[TIPO DE EQUIPO [ motor
DATOS EQUIPO DE MEDICION DATOS DEL MOTOR
REFERENCIA RONDS RH802 FABRICANTE WEG
MODELO RH802 POTENCIA 1,492 kw
FABRICANTE ROZH VELOCIDAD (rpm) 1760 rpm
SERIAL - RODAMIENTOS L.L/LA 6204-22/6205-22
CONSUMO CORRIENTE 6,70A

IMAGEN DEL EQUIPO PUNTOS DE MEDICION
I b CONDICION TOLERABLE

componenTe | PUNTO DE | VELOCIDAD ACELERACION
MEDICION | (mm/sRMS) | (G’s RMS)
1H 1,489 0,136
v 0,734 0,234
MOTOR 2H 1,213 0,168
2V 0,565 0,154
2AX 0,708 0,281

DIAGNGSTICO

Los Valores globales de vibracion en zona A de operacién segura con tendencia estable.

IMOTOR: El funcionamiento del equipo es a 60 Hz @ 1760 rpm Comportamiento vibracional tolerable, sin embargo, se evidencia la principal amplitud a la frecuencia de giro
del equipo propia de su funcionamiento y tipo de montaje. No se evidencia dafio incipiente en rodamientos y turbina.

Equipo se mantiene en seguimiento.

RECOMENDACIONES

1. Equipo en condiciones de operacion segura.
2. Continuar con el monitoreo predictivo y mantenimiento preventivo de rutina.

ESPECTRO RELEVANTE
MOTOR

CRITERIO DE ACEPTACION: NORMA ISO 10816-3

- OPERACION POR TIEMPO .
MAQUINAS NUEVAS OPERACION CONTINUA SEGURA VIBRACION PELIGROSA
LIMITADO
<1,5mm/s RMS >1,5->4,6 mm/s RMS >4,6-<7,1mm/s RMS >7,1mm/s RMS

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 25. Informe medicién de vibraciones motor 2, distribuidor

E E - CODIGO: FT-CBM-010
dAfls ESSISAS VERSION:©
i i u - INFORME MEDICION DE VIBRACIONES FECHA 1 de abril 2017
MOTOR REDUCTOR DESARROLLO —
Sobicimes Efjiontes PAGINA 2
AREA | ESSI [LocAuzAcION | Produccién [TAG EQUIPO [ turbina de extraccion
FECHA DEMEDICION | 20/01/2018 [DETALLE | Mt predictivo_ [TIPO DE EQUIPO | motor
DATOS EQUIPO DE MEDICION DATOS DEL MOTOR
REFERENCIA RONDS RH802 FABRICANTE SIEMENS
MODELO RH802 POTENCIA 3HP
FABRICANTE ROZH VELOCIDAD (rpm) 3480 rpm
SERIAL - RODAMIENTOS L.L /LA 6205 22 C3/6205 22 C3
CONSUMO DE CORRIENTE 83A
IMAGEN DEL EQUIPO PUNTOS DE MEDICION
CONDICION TOLERABLE
PUNTO DE | VELOCIDAD | ACELERACION
COMPONENTE
MEDICION | (mm/s RMS) | (G’s RMS)
1H 2,662 0,418
v 8,517 0,409
MOTOR 2H 6,645 0,469
2v 6,909 6,627
2AX 6,537 0374

DIAGNOSTICO

Los Valores globales de vibracién en zona A de operacidn segura con tendencia estable.

IMOTOR: El funcionamiento del equipo es a 52 Hz @ 3016 rpm. Comportamiento vibracional estable dentro de rangos tolerables, que se ha caracterizado espectralmente por
registrar en velocidad la principal amplitud a la frecuencia de giro, propia de su funcionamiento y tipo de montaje.

Esta condicion se mantiene en seguimiento.

RECOMENDACIONES

1. Equipo en condiciones de operacién segura.
2. Continuar con el monitoreo predictivo y mantenimiento preventivo de rutina.

ESPECTRO RELEVANTE

MOTOR

CRITERIO DE ACEPTACION: NORMA ISO 10816-3

4 OPERACION POR TIEMPO "
MAQUINAS NUEVAS OPERACION CONTINUA SEGURA LIMITADO VIBRACION PELIGROSA
<1,5mm/s RMS >1,5->4,6 mm/s RMS 24,6-<7,1mm/s RMS 27,1 mm/s RMS

Fuente. Elaboracion propia



Tabla 26. Informe medicién de vibraciones motor 3, distribuidor
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Sobuciones Lfiorntes

ESSISAS

INFORME MEDICION DE V!

IBRACIONES

MOTOR REDUCTOR PORTAROLLO

CODIGO: FT-CBM-010

VERSION: 0

FECHA: 1 de abril 2017

PAGINA 3

AREA ESS! [LocAuzAcION | Produccién [TAG EQUIPO | desarrollo A
FECHA DEMEDICION | 22/12/2017 [DETALLE [ Mtt. Predictivo _|TIPO DE EQUIPO [ motor
DATOS EQUIPO DE MEDICION DATOS DEL MOTOR

REFERENCIA RONDS RH802 FABRICANTE NORD

MODELO RH802 POTENCIA 0,43kw

FABRICANTE ROZH VELOCIDAD (rpm) 1680 rpm

SERIAL - RODAMIENTOS L.L/LA -

CONSUMO DE CORRIENTE 15A
IMAGEN DEL EQUIPO PUNTOS DE MEDICION
= CONDICION TOLERABLE
componenTe | PUNTO DE VELOCIDAD [ ACELERACIGN
MEDICION | (mm/sRMS) | (G’s RMs)
H 1,261 0,019
Y 1,733 0,037
MOTOR 2H 0,498 0,052

v 0,804 0,009
2AX 0,912 0,033

DIAGNOSTICO

su funcionamiento y tipo de montaje.
Esta condicion se mantiene en seguimiento.

Los Valores globales de vibracion en zona A de operacién segura con tendencia estable.
IMOTOR: Funcionamiento intermitente del equipo, velocidad de operacién 30 Hz @ 840 rpm. Comportamiento vibracidn estable dentro de rangos tolerables, al igual que los
demas equipos de esta configuracion y tipo de trabajo, se ha caracterizado espectralmente por registrar en velocidad la principal amplitud a la frecuencia de giro propia de

RECOMENDACIONES

1. Equipo en condiciones de operacién segura.

2. Continuar con el monitoreo predictivo y mantenimiento preventivo de rutina.

ESPECTRO RELEVANTE

MOTOR

Running

CRITERIO DE ACEPTACION: NORMA I1SO 10816-3

ZONA A ZONA B ZONA C
4 OPERACION POR TIEMPO
MAQUINAS NUEVAS OPERACION CONTINUA SEGURA LIMITADO

VIBRACION PELIGROSA

<1,5mm/s RMS

>1,5->4,6 mm/s RMS

>4,6-<7,1mm/s RMS

>7,1mm/s RMS

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 27. Informe medicion de vibraciones motor 4, distribuidor

[ CODIGO: FT-CBM-010
! E E ] ESSIS.AS VERSION: 0
i i i - INFORME MEDICION DE VIBRACIONES FECHA: 1 do abrl 2017
MOTOR REDUCTOR PORTAROLLO _
Soluciones Lfjviontos PAGINA 3
AREA [ Ess! [LocaLzACION | Produccién [TAG EQuUIPO | pre desarrollo A
FECHA DE MEDICION | 22/12/2017 [DETALLE | mtt.predictivo [P0 DE EQUIPO | motor
DATOS EQUIPO DE MEDICION DATOS DEL MOTOR
REFERENCIA RONDS RH802 FABRICANTE NORD
MODELO RH802 POTENCIA 0,43kw
FABRICANTE ROZH VELOCIDAD (rpm) 1680 rpm
SERIAL - RODAMIENTOS LL /LA -
CONSUMO DE CORRIENTE L5A
IMAGEN DEL EQUIPO PUNTOS DE MEDICION
5 il 3 CONDICION TOLERABLE
COMPONENTE | PUNTO DE [ VELOCIDAD [ ACELERACION
MEDICION | (mm/s RMS) | (G’s RMS)
H 0,219 0,018
v 0,237 0,018
MOTOR 2H 0,234 0,011
v 0,172 0,018
24X 0,341 0,020

DIAGNOSTICO

Los Valores globales de vibracién en zona A de operacién segura con tendencia estable.

MOTOR: Funcionamiento intermitente del equipo, velocidad de operacién 35 Hz @ 980 rpm. Comportamiento vibracion estable dentro de rangos tolerables, al igual que los
demas equipos de esta configuracion y tipo de trabajo, se ha caracterizado espectralmente por registrar en velocidad la principal amplitud a la frecuencia de giro propia de
su funcionamiento y tipo de montaje.

Esta condicidn se mantiene en seguimiento.

RECOMENDACIONES

1. Equipo en condiciones de operacidn segura.
2. Continuar con el monitoreo predictivo y mantenimiento preventivo de rutina.

ESPECTRO RELEVANTE
MOTOR

125Hz/0.082manls)

CRITERIO DE ACEPTACION: NORMA ISO 10816-3

4 OPERACION POR TIEMPO 4
MAQUINAS NUEVAS OPERACION CONTINUA SEGURA LIMITADO VIBRACION PELIGROSA
<1,5mm/s RMS >1,5->4,6 mm/s RMS >4,6-<7,1mm/s RMS >7,1mm/s RMS

Fuente. Elaboracion propia



Apéndice 7. Pruebas Hidrostaticas

Tabla 28. Informe de prueba hidrostatica Tanque de balance, ESSI A3-2

Empresa de Soluciones Servicios e Innovacién

ESSIS AS Codigo Version 1 Pagina 1
i“i' Nit. 804.005.810-9 FOCC09 del
lcies iates Formato Prueba Hidrostatica
FECHA  28/03/2018 ":'EAQ%LIJ;'\C‘)A ESSI A3-2 CLIENTE Viglac
oT 8180 PRESION DE 44 psi PRESION 54 psi
OPERACION MAXIMA
PRESION DE PRUEBA 87 DURACION DE LA PRUEBA 24 horas

1 87 psi 30°C 13:00 28/03/2018
2 85 psi 24°C 18:00 28/03/2018
3 83 psi 22°C 6:00 29/03/2018
4 85 psi 26°C 9:00 29/03/2018
5 90 psi 28°C 13:00 29/03/2018

fisuras

Prueba hidrostatica, se realiza a 87 psi, se debe mantener por 24 horas presurizado
conagua, la presion no debe descender en mas de 10 psi y no deben aparecer

la compafiia ESSI SAS

Prueba realizada a satisfaccion, cumple con las condiciones establecida por

Entregado a

Responsable de la inspeccion

Nombre: Cesar Mayorga

Nombre: Cristian Montafiez

Cargo: Coordinador de calidad

Cargo: Ingeniero de confiabilidad

Firma:

Firma:

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 29. Informe prueba hidrostatica, Serpentin VIGLAC, ESSI A3-2

!ﬂn; Empresa de Soluciones Servicios e Innovacion cédigo Pagina 1
ESSIS.AS FOCC-09 Version 1 de 1
i i u ' Nit. 804.005.810-9
0lacion ori
Sl Liates Formato Prueba Hidrostatica
MAQUINA .
FECHA 13/03/2018 ESSI A3-2 I
EQUIPO CLIENTE viglac
oT 8180 PRESION DE 30 psi PRESION 50 psi
OPERACION MAXIMA
PRESION DE PRUEBA 89 psi DURACION DE LA PRUEBA 4 horas

1 89 psi 30°C 14:00 13/03/2018
2 88 psi 29°C 15:00 13/03/2018
3 88 psi 28°C 16:00 13/03/2018
4 87 psi 28°C 17:00 13/03/2018
5 86 psi 26°C 18:00 13/03/2018

fisuras

Prueba hidrostatica, se realiza a 89 psi, se debe mantener por 4 horas presurizado
conagua, la presion no debe descender en méas de 10 psi y no deben aparecer

la compafiia ESSI SAS

Pruebarealizada a satisfaccién, cumple con las condiciones establecida por

Entregado a

Responsable de la inspeccion

Nombre: Cesar Mayorga

Nombre: Cristian Montafiez

Cargo: Coordinador

Cargo: Ingeniero de confiabilidad

Firma:

Firma:

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 30. Informe de prueba hidrostatica, Serpentin aire estéril viglac, ESSI A3-2

Sobaciomes Lffeientes
FECHA  09/03/2018  MAQUINA
EQUIPO
oT 8180 PRESION DE
OPERACION
PRESION DE PRUEBA 89 psi

Empresa de Soluciones Servicios e Innovacion
ESSIS.AS
Nit. 804.005.810-9

Codigo L. Pagina 1
Foccog VersOnl gy
Formato Prueba Hidrostatica
ESSI A3-2 CLIENTE viglac
30 psi PRESION 50 psi
MAXIMA
DURACION DE LA PRUEBA 3 horas

1 89 psi 25°C 16:00 09/03/2018
2 82 psi 26°C 18:00 09/03/2018
3 82 psi 26°C 16:30 10/03/2018
4 81,5 psi 25°C 17:00 10/03/2018
5 81 psi 25°C 18:00 10/03/2018

fisuras

Prueba hidrostatica, se realiza a 89 psi, se debe mantener por 3 horas presurizado
conagua, la presion no debe descender en mas de 10 psi y no deben aparecer

la compafiia ESSI SAS

Pruebarealizada a satisfacciéon, cumple con las condiciones establecida por

Entregado a

Responsable de la inspeccion

Nombre: Cesar Mayorga

Nombre: Cristian Montafiez

Cargo: Coordinador

Cargo: Ingeniero de confiabilidad

Fuente. Elaboracion propia.
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Apéndice 8. Pruebas Termograficas
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Tabla 31. Resumen de indicadores del desarrollo de informes de inspeccion termograficos

ACCION A TOMAR

Continuar con la rutina de mantenimiento preventivo y predictivo
periédicamente.

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo
periédicamente.

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo
periédicamente.

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo
periédicamente.

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo
periédicamente.

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo
periédicamente.

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo
periédicamente.

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo
periédicamente.

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo
periédicamente.

TABLA DE RESUMEN
Pag AREA ~ COMPONENTE DISPOSITIVO CONDICION
1 ESSI Turbina de inyeccién Motor
2 ESSI Turbina de inyeccién Motor
3 ESSI Motor predesarrollo cabezal B Motor reductor
4 ESSI Motor predesarrollo cabezal C Motor reductor
5 ESSI Motor desarrollo cabezal B Motor
6 ESSI Motor desarrollo cabezal C Motor
7 ESSI Tablero principal Totalizador
8 ESSI Tablero principal Variadores
9 ESSI Tablero principal Breakers
ESTADO GENERAL DE EQUIPOS
CONVENCION ACCIONA A TOMAR PORCENT. % CANT.

P Parada inmediata 0% 0

Critica Programar parada antes de una semana 0% 0

S [Severa Programar parada para correccion 0% 0

L/S |Ligeramente severa Corregir proxima parada programada 0% 0

I |Indeterminado Definir criticidad 0% 0

N Seguimiento 100% 9

TOTAL 100% 9

ESTADO GENERAL DE EQUIPOS

W Normal

Fuente. Elaboracion propia.




Tabla 32. Reporte termografico, informe de inspeccion
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turbina de extraccion.

afifs
ol 'L

REPORTE TERMOGRAFICO

INFORME DE INSPECCION DE OBRA

Sobicrones Lfieintes

Cddigo: FT-CBM-010
Fecha: 1 de abril 2017

PAGINA 1
Fecha: 30-Mar-18 Empresa: ESSI Soluciones Eficientes
Area: ESSI
Componente Turbina de extraccién Dispositivo Motor
Inspector Cristian montafiez Acompafiante Cesar Mayorga

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

funcionamiento. Equipo se enciende en vacio.

Condicion normal de temperatura, se detecta una temperatura maxima en el estator del motor de 37,1°C, dada para su

ACCION RECOMENDADA

Continuar con la rutina de mantenimiento preventivo y predict

ivo periédicamente.

PRIORIDAD DE REPARACION

Operacion normal

TERMOGRAMA

FOTOGRAFIA

Temp. Méxima °C 37.1
Temp. Referencia°’C 55
Delta de Temp. °C -17.9

Fuente. Elaboracion propia.




Tabla 33. Reporte termografico, informe de inspeccidn turbina de inyeccion
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afifs
L,

Sobicrones Lfieintes

REPORTE TERMOGRAFICO
INFORME DE INSPECCION DE OBRA

Cddigo: FT-CBM-010
Fecha: 1de abril 2017

PAGINA 2
Fecha: 30-Mar-18 Empresa: ESSI Soluciones Eficientes
Area: ESSI
Componente Turbina de inyeccién Dispositivo Motor
Inspector Cristian montafiez Acompafiante Cesar Mayorga

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

No se detecta nivel térmico anormal en el cuerpo del motor, se presenta una temperatura maxima en el estator de
37°C, dada por su funcionamiento. Equipo se enciende en vacio.

ACCION RECOMENDADA

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo periédicamente.

PRIORIDAD DE REPARACION

TERMOGRAMA

Operacion normal

FOTOGRAFIA

~41.1
40
-39
-38
-37
36
35
34
33
-32
31
30
-29
-28
27

L26.2

Temp. Méxima °C

37

Temp. Referencia°C

55

Delta de Temp. °C

-18.0

Fuente. Elaboracion propia.




Tabla 34. Reporte termografico, informe de inspeccién motor predesarrollo cabezal B
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afifs
ol 'L

REPORTE TERMOGRAFICO

INFORME DE INSPECCION DE OBRA

Cddigo: FT-CBM-010
Fecha: 1 de abril 2017

Gotciomes Lfspintos 0
PAGINA 3
Fecha: 30-Mar-18 Empresa: ESSI Soluciones Eficientes
Area: ESSI
Componente Motor predesarrollo cabezal B Dispositivo Motor reductor
Inspector Cristian montafiez Acompafiante Cesar Mayorga

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Condicion normal de temperatura en el equipo, se aprecia en el termograma una temperatura maxima de 33 °C en el
estator del motor. Equipo se enciende en vacio.

ACCION RECOMENDADA

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo periédicamente.

PRIORIDAD DE REPARACION

TERMOGRAMA

Operacion normal

FOTOGRAFIA

Max =311
Promedio = 30,2
)

Min = 28,

Temp. Méxima °C

Temp. Referencia°’C

Delta de Temp. °C

-22.0

Fuente. Elaboracion propia.




Tabla 35. Reporte termografico, informe de inspeccién Motor predesarrollo cabezal C.
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afifs

REPORTE TERMOGRAFICO

Sobacrisnes Lfroiatles

INFORME DE INSPECCION DE OBRA

Cdédigo: FT-CBM-010
Fecha: 1 de abril 2017

PAGINA 4
Fecha: 30-Mar-18 Empresa: ESSI Soluciones Eficientes
Area: ESSI
Componente Motor predesarrollo cabezal C Dispositivo Motor reductor
Inspector Cristian montafiez Acompafiante Cesar Mayorga

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

No se detecta nivel térmico anormal en el cuerpo del motor y reductor. Equipo se enciende en vacio.

ACCION RECOMENDADA

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo periddicamente.

PRIORIDAD DE REPARACION

TERMOGRAMA

Operacion normal

FOTOGRAFIA

Max = 32148
Promedio
Min =28.8

~33.6
-33.0
-32.5
-32.0
315
-31.0
-30.5
-30.0
-29.5
-29.0
-28.5
-28.0
-27.5
27.0
-26.5
-26.0

=254

Temp. Mé&xima °C

33.7

Temp. Referencia°C

55

Delta de Temp. °C

-21.3

Fuente. Elaboracion propia.



Apéndice 9. Resumen de Indicadores de Desarrollo de la técnica Termografica.
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Tabla 36. Resumen de los indicadores del desarrollo de la técnica termogréfica envasadora aséptica
A3 plus.

TABLA DE RESUMEN
P:llf!v AREA COMPONENTE DISPOSITIVO CONDICION ACCION A TOMAR
P . . Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y
1 |Envasadora Aséptica A3 Plus Motor Turbina Extraccion Motor - P
predictivo periédipamente.
2 |Envasadora Aséptica A3 Plus Motor Turbina Inyeccién Motor Cont_lnl_iar conjut! 2 de mantenimiento preventivo y
predictivo periédicamente.
3 |Envasadora Aséptica A3 Plus Motor Reductor Desarrollo Cabezal Motor Cont_ml_Jar convfut! na de mantenimiento preventivo y
C predictivo periéditamente.
4 |Envasadora Aséptica A3 Plus Motor Reductor Predesarrollo Motor Continuar conrtun ha de mantenimiento preventivo y
Cabezal C predictivo periédicamente.
5 |Envasadora Aséptica A3 Plus Motor Reductor Predesarrollo Reductor Cont_lnltlar conAr’ut! na de mantenimiento preventivo y
Cabezal C predictivo periéditamente.
ESTADO GENERAL DE EQUIPOS ’
Estado general de los equipos
CONVENCION ACCIONA A TOMAR PORCENT. % CANT.
P Parada inmediata 0% 0 m Peligrosa
Critica Programar parada antes de una semana 0% 0 Critica
" o
S |Severa Programar parada para comeccion 0% 0 100% ser il
L/S L severa Corregir proxima parada programada 0% 0
I [indeterminado Defini crifcidad 0% 0 Ligeramelte
severa
- o 5 = et
TOTAL 100% 5 Al
i
1
1

Fuente. Elaboracion propia



Tabla 37. Informe de inspeccidn termogréafica envasadora aséptica A3 plus, turbina de extraccion.
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affs
| REPORTE TERMOGRAFICO

Sobberones Lfrpintes

daffs
Cédigo: FT-CBM-010 |

i i i - INFORME DE INSPECCION DE OBRA Fecha: 1 de abril 2017 i i i -

Sotbciones Lfivintes

PAGINA 1
Fecha: 10-Apr-18 Empresa: ESSI S.A.S
Area: Envasadora Aséptica A3 Plus
Componente Motor Turbina Extraccién Dispositivo Motor
Inspector Ing. Cristian E. Montafiez G. Acompafiante Cesar Mayorga

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Tipo de aislamiento del motor clase F (155 °C).
No se detecta nivel térmico anormal en el cuerpo del motor.

ACCION RECOMENDADA

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo periddicamente.

PRIORIDAD DE REPARACION

Operacion normal

TERMOGRAMA

FOTOGRAFIA

Temp. Maxima °C 45.3
Temp. Referencia°C 55
Delta de Temp. °C -9.7

Fuente. Elaboracién propia



Tabla 38. Informe de inspeccidn termogréafica envasadora aséptica A3 plus, motor turbina de

inyeccion.
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afifs
|| REPORTE TERMOGRAFICO

Sotbcriones Lfisintos

i i i . INFORME DE INSPECCION DE OBRA

dfifs
Codigo: FT-CBM-010 |
Fecha: 1de abril 2017 i n i -

Sobbciones Efisriatos

PAGINA 2
Fecha: 10-Apr-18 Empresa: ESSI S.A.S
Area: Envasadora Aséptica A3 Plus
Componente Motor Turbina Inyeccion Dispositivo Motor
Inspector Ing. Cristian E. Montafiez G. Acompafante Cesar Mayorga

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Tipo de aislamiento del motor clase F (155 °C).
No se detecta nivel térmico anormal en el cuerpo del motor.

ACCION RECOMENDADA

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo periédicamente.

PRIORIDAD DE REPARACION

Operacién normal

TERMOGRAMA

FOTOGRAFIA

Max =40.3
Promedio = 37,3 L

Ming 235mmy 36

L27.4
e
Temp. Maxima °C 40.3
Temp. Referencia°C 55
Delta de Temp. °C -14.7

Fuente. Elaboracion propia



Tabla 39. Informe de inspeccidn termogréafica envasadora aséptica A3 plus, Motor Reductor
Desarrollo Cabezal C
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afifs
QUdP

Sorblesiones Lgrsrentos

REPORTE TERMOGRAFICO

INFORME DE INSPECCION DE OBRA

Cédigo: FT-CBM-010
Fecha: 1 de abril 2017

Sobtcriones Lfvsintos

PAGINA 3
Fecha: 10-Apr-18 Empresa: ESSI S.A.S
Area: Envasadora Aséptica A3 Plus
Componente Motor Reductor Desarrollo Cabezal C |Dispositivo Motor
Inspector Ing. Cristian E. Montafez G. Acompafiante Cesar Mayorga

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Tipo de aislamiento del motor clase F (155 °C).
No se detecta nivel térmico anormal en el cuerpo del motor.

ACCION RECOMENDADA

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo periddicamente.

PRIORIDAD DE REPARACION

TERMOGRAMA

Operacion normal

FOTOGRAFIA

W =305
Promedioi= 29,0
Min'=28

Temp. Mé&xima °C 30.5
Temp. Referencia°C 55
Delta de Temp. °C -24.5

Fuente. Elaboracion propia.
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Apéndice 10. Resumen de los indicadores del desarrollo de la técnica termografica de la envasadora

aseptica

Tabla 40. Resumen de los indicadores del desarrollo de la técnica termogréfica envasadora aséptica

A3 plus.

TABLA DE RESUMEN

ACCION A TOMAR

Continuar con rutipa de mantenimiento preventivo y
predictivo periédi‘;ameme.

Continuar con rutiha de mantenimiento preventivo y
predictivo periédicamente.

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y
predictivo periéditamente.

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y
predictivo periédicamente.

Continuar con ruti"\a de mantenimiento preventivo y
predictivo peridédicamente.

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y
predictivo periéditamente.

Continuar con rutiha de mantenimiento preventivo y
predictivo periédicamente.

Continuar con rutipa de mantenimiento preventivo y
predictivo periéditamente.

Continuar con rutiha de mantenimiento preventivo y
predictivo periédi

camente.

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y
predictivo periédi

tamente.

Pag AREA COMPONENTE DISPOSITIVO CONDICION
1 Envasadora Aséptica A4 Motor Turbina Extraccion Motor
2 Envasadora Aséptica A4 Motor Turbina Inyeccién Motor
3 Envasadora Aséptica A4 Motor Reductor Disarrollo Cabezal Motor
4 Envasadora Aséptica Ad Motor Reductor Predesarrollo Motor
Cabezal A
5 Envasadora Aséptica A4 Motor Reductor DBesarroIIo Cabezal Motor
6 Envasadora Aséptica A4 Motor Reductor Predesarrollo Motor
Cabezal B
7 Envasadora Aséptica A4 Motor Reductor Dcesarrollo Cabezal Motor
8 Envasadora Asépica A4 Motor Reductor Predesarrollo Motor
Cabezal C
9 Envasadora Aséptica A4 Motor Reductor DDesarroIIo Cabezal Motor
10 Envasadora Aséptica A4 Motor Reductor Predesarollo Motor
Cabezal D
ESTADO GENERAL DE EQUIPOS
CONVENCION ACCIONA A TOMAR PORCENT. % CANT.
P Parada inmediata 0% 0
Critica Programar parada antes de una semana 0% 0
S |Severa Programar parada para correccion 0% 0
L/S L severa Corregir proxima parada programada 0% 0
| |Indeterminado Definir criticidad 0% 0
Seguimiento 100% 10
TOTAL 100% 10

Estado general de los equipos

® Peligrosa
Critica

Severa

severa

B Normal

Ligeramente

B Indeterminado

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 41. Informe de inspeccion termografica envasadora aséptica A4, motor turbina de extraccion.

afifS
QUdP

Sotkcrones Lfiintes

REPORTE TERMOGRAFICO
INFORME DE INSPECCION DE OBRA

Cddigo: FT-CBM-010
Fecha: 1 de abril 2017

PAGINA 1
Fecha: 9-Feb-18 Empresa: ESSI S.A.S
Area: Envasadora Aséptica A4
Componente Motor Turbina Extraccién Dispositivo Motor
Inspector ing. Cristian Montafiez Acompafiante Cesar Mayorga

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Tipo de aislamiento del motor clase F (155 °C).
Se detecta condicion térmica normal en la carcasa del motor con una temperatura maxima de 39,8 °C y una
temperatura aproximada en los devanados de 59,8°C, lo cual no evidencia falla incipiente en su operacién de acuerdo
con el tipo de aislamiento y carga.

ACCION RECOMENDADA

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo periédicamente.

PRIORIDAD DE REPARACION

TERMOGRAMA

Operacion normal

FOTOGRAFIA

Max = 39.8
y Promedio = 38.6
Min = 36.5

Temp. Maxima °C

Temp. Referencia°’C

Delta de Temp. °C

Fuente. Elaboracion propia.
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Tabla 42. Informe de inspeccion termogréafica envasadora aséptica A4, motor turbina de inyeccion.

afifs
QldP

Sotbciones Lfsorentes

REPORTE TERMOGRAFICO
INFORME DE INSPECCION DE OBRA

Cddigo: FT-CBM-010
Fecha: 1 de abril 2017

PAGINA 2
Fecha: 9-Feb-18 Empresa: ESSI S.A.S
Area: Envasadora Aséptica A4
Componente Motor Turbina Inyeccién Dispositivo Motor
Inspector ing. Cristian Montafiez Acompafiante Cesar Mayorga

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Tipo de aislamiento del motor clase F (155 °C).
Se detecta condicion térmica normal y pareja en la carcasa del motor con una temperatura maxima de 57,3 °C y una
temperatura aproximada en los devanados de 77,3°C, lo cual no evidencia falla incipiente en su operacién de acuerdo
con el tipo de aislamiento y carga.

ACCION RECOMENDADA

Continuar con rutina de mantenimiento preventivo y predictivo periddicamente.

PRIORIDAD DE REPARACION

TERMOGRAMA

Operacion normal

FOTOGRAFIA

7.3

Promedio = 54,3

Min =483

Temp. Maxima °C

Temp. Referencia°C

Delta de Temp. °C

Fuente. Elaboracion propia.



