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Capitulo 1. Titulo

Optimizar el Plan de Mantenimiento de la Planta Extractora de Aceite de Palma
AGROINCES LTDA 'y CIA S.C.A. ubicada en el Municipio de Aguachica- Cesar

1.1 Descripcion de la empresa

Agroindustrias del Sur del Cesar y Cia. S.C.A (Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A) se fundé en
el afio 1987 como una necesidad de los cultivadores independientes para procesar el fruto.
En su origen el fruto suministrado por las plantaciones la Cacica, Promipalma, La Alondra, y El
Paraiso permitia procesar 4.5 Ton/h de fruto obtenido como producto final Gnicamente el aceite,
es decir no se obtenia aun la almendra pues el proceso de palmisteria no existia. En el afio de
1991 aumenta su capacidad a 9 Ton/h gracias a la compra de una segunda prensa monotornillo
de capacidad de 4.5 Ton/h. En la primera mitad del afio 1992 se da principio a la seccion de
palmisteria que permite el aprovechamiento del palmiste del proceso y se obtiene como producto
la almendra de palma, materia prima para el aceite de palmiste o aceite de almendra. La
expansion mas pronunciada llego en el afio de 1998 cuando se cambio el sistema de autoclaves y
se aumenta su nivel (dos autoclaves con espacio para siete vagonetas cada una y cada vagoneta
alberga casi 1.4 Ton. de fruto) ademas del cambio de una prensa monotornillo a una doble
tornillo con capacidad de prensado de 7 Ton/h lo que elevo la planta a 11.5 Ton/h de fruto
procesando y aumento su grado de recepcion de fruto. En el afio 2002 se cambio la segunda
prensa monotornillo por otra de igual nivel de procesamiento 7 ton/hr., subiendo la capacidad a
14 Ton/h. Para el afio 2006 se monto la tercera autoclave de didmetro de 2100 mm por 22 m de
largo con una capacidad de 10 vagonetas y cada vagoneta alberga casi 1.4 Ton de fruto y se

monta la prensa P-6 N°3, subiendo la capacidad a 22 Ton/h.
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1.1.1 Misién

Somos una empresa dedicada al cultivo, asesoria técnica en el manejo del cultivo de palma
de aceite, beneficio del fruto de palma, comercializacion de sus productos y subproductos,
ejemplo del sector palmero y todo el ambito empresarial caracterizada por la seriedad, el respeto
y el buen trato en las relaciones con sus trabajadores, sus clientes, sus proveedores, las empresas
colegas y la comunidad, al igual que por la busqueda de la excelencia en los niveles de
eficiencia, productividad y competitividad en todos sus procesos.

AGROINCE Ltday Cia. S.C.A, a su vez, estd comprometida con generar el mayor
beneficio social y econémico posible a sus accionistas, trabajadores, comunidad, clientes y
proveedores, entendiéndose que la primera condicion para la sostenibilidad social es la

economica.

1.1.2 Visién
Para el afio 2020 AGROINCE Ltda. y Cia. S.C.A., estara dentro de las empresas de aceite

de palma méas competitivas de Colombia.

Esto lo habra logrado a través de la consolidacion de un grupo econémico dedicado al
cultivo, beneficio y comercializacion de aceite de palma y otros subproductos del sector, al igual
que otros negocios afines al mismo o atractivos para la organizacion, con un claro enfoque hacia
la eficiencia en la utilizacion de sus recursos y a la eficacia en la obtencion de resultados,
contando con un personal comprendido con las metas de la organizacion. Siempre dentro de un

ambiente laboral enmarcado en el respeto y la justicia.

1.1.3 Objetivos de la empresa
Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A. tiene por objeto la extraccion y procesamiento, venta al por

mayor de aceites. La empresa vende el 95% de aceite para produccién de biocombustible y el
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otro 5% es exportacion de aceite de palmiste, cabe notar que Agroince produce aceite de palma o

aceite rojo y aceite de palmiste o de almendra.



1.1.4 Descripcidn de la estructura organizacional de la empresa
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Figura 1. Estructura organizacional de Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A.
Fuente: Organigrama de la empresa Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A



13

1.1.5 Descripcion de la dependencia y/o proyecto al que fue asignado.

El area de mantenimiento en AGROINCE LTDA. Y CIA. S.C.A es la encargada
de mantener en Optimas condiciones de operacion los equipos de extraccion de aceite,
esta &rea con un sistema de informacién para la gestién del mantenimiento de los
equipos, realizado por el anterior estudiante en practica, con el que se pretende llevar
de forma organizada la informacion de los equipos y las actividades de mantenimiento
en la planta. Actualmente el &rea de mantenimiento se realiza mantenimientos
correctivos y preventivos a los equipos por medio de programacion semanal de
actividades de aseo y reparacion, se empezara a llevar control en los tiempos de
reparacion de maquinaria, en los mecanicos de la empresa y personal contratista
(LUMICAD, RUBEN GIRALDO Y NAHUN ARIAS).

Se lleva el tiempo de trabajo de algunos equipos (prensas de rojo, prensas de
palmiste y deslodadoras centrifugas), por medio de horometros, con estos datos se
programan mantenimientos preventivos cuando el equipo cumpla el nimero de horas
establecido y asi evitar que este falle de improviso en plena produccion. Cuenta con un
software de informacion para la gestion del mantenimiento (cenisiic), estd compuesto
por mddulos para informacion de los equipos, control de materiales, repuestos, tiempos
de ejecucion, horas de produccion y ordenes de trabajo. Este software sera apoyado por

un estudiante universitario en practica profesional de ingenieria mecanica.



1.2 Diagnostico inicial de la dependencia asignada
Tabla 1. Diaandstico inicial de la dependencia de mantenimiento a través de la matriz

14

FORTALEZAS

DEBILIDADES

o Trabajo en equipo en el
area de mantenimiento.

. Equipos criticos bien
identificados plenamente,
garantizando un mantenimiento

preventivo adecuado.

. Inspeccion inadecuada de las
actividades ejecutadas en el
mantenimiento programado.
Ejecucion de mantenimiento
predictivo por personal externo,
debido a la ausencia de personal

calificado en la empresa.

OPORTUNIDADES ESTRATEGIAFO

ESTRATEGIA DO

o La empresa permite el
crecimiento profesional y técnico de Brindar oportunidades que promuevan el

sus trabajadores. desarrollo profesional para manejar el area

. La empresa permite a de mantenimiento con responsabilidad.

estudiantes universitarios realizar

sus pasantias.

Ofrecer capacitaciones a los trabajadores en sus
labores para mejorar adecuadamente las

actividades del mantenimiento programado.
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AMENAZAS ESTRATEGIA FA ESTRATEGIA DA
o Ausencia de proveedores
(de equipos y repuestos) cercanos a  Disponibilidad de equipos y repuestos en Realizar revisiones contiguas a las actividades
la zona de operacion de la stock del almacén ejecutadas por los trabajadores en los equipos
compania. durante el mantenimiento.
. La calidad del fruto afecta el

rendimiento de las prensas de rojo.

Fuente: Autor
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1.2.1 Planteamiento del problema.
A lo largo del tiempo, Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A.., Se ha enfocado en realizar

mantenimiento correctivo a sus equipos; en la actualidad el area de mantenimiento se ha
interesado en aplicar Mantenimiento preventivo a sus activos, conscientes de los beneficios
que para la empresa conlleva este tipo de mantenimiento. Teniendo en cuenta las recientes
actualizaciones en la base de datos en esta area, es adecuado dar el paso a sequir y enfocarlo
para programar actividades de mantenimiento preventivo.

En el area de mantenimiento son muchas las actividades por realizar, la mayoria de las
averias son imprevistas por lo cual el equipo de mantenimiento tiene que estar dispuesto en
todo momento. EI mantenimiento en la empresa es planificado en actividades y las organiza el
jefe de mantenimiento, estas se realizan uno o dos dias de la semana donde intervienen todo
el personal que labora en la planta extractora y personal de empresas contratista para trabajos
especializados. Ademas hay que tener en cuenta que la planta se encuentra en overhaul y se
realizan proyectos de inversion que son los meses de septiembre, octubre y noviembre.

Agroince ltda es una empresa que brinda la oportunidad a estudiantes universitarios a

realizar sus pasantias donde estos entran en contacto directo con el mundo laboral para el cual
fue preparado en la academia. Gran variada de trabajos se realizan en la modalidad de
pasantias, especificamente las 6rdenes de trabajo y analisis de riesgo, mediante el cual con el
pasar del tiempo y llegada de nuevos equipos deben ser actualizados e implementados para
mantenimiento por medio de software. cenessit es un software que facilita la Corporacion
Centro Investigacion en Palma de Aceite (Cenipalma), con el fin de ayudar a todos los

departamentos de mantenimiento del gremio de palma de aceite.
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1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general
Optimizar el Plan de Mantenimiento de la Planta Extractora de Aceite de Palma AGROINCE

Ltda. Y Cia. S.C.A, ubicada en el Municipio de Aguachica- Cesar

1.3.2 Objetivos especificos
e Identificar cada uno de los equipos de la planta y especificaciones técnicas de los mismos.

e Actualizar el formato de las ordenes de trabajo, permisos especiales de trabajo y analisis de

riesgo para las diferentes labores realizadas en cada de mantenimiento.

e Implementar el sistema de gestion de mantenimiento Cenisiit.

1.4 Descripcion de las actividades

Tabla 2. Descripcion de las actividades a desarrollar

OBJETIVOS ESPECIFICOS ACTIVIDADES

Identificar cada uno de los equipos de  Conocer las instalaciones de la planta.

la planta y especificaciones técnicas de

Actualizacion de listado de equipos.

los mismos.
Actualizacion formato de hoja de vida de
equipos.
Actualizacion de formatos de Elaboracién formato de ayuda para

orden de trabajo, permisos bloqueo y sefializacion de equipos a

] . o intervenir en el mantenimiento.
especiales de trabajo y analisis

de riesgo para las diferentes
Modificacion de formato orden de trabajo.
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labores realizadas en cada

mantenimiento.

Implementacion del sistema de gestion

de mantenimiento CENISIIT.

Creacion de formatos de permisos para
trabajos especiales como lo son trabajo en
caliente, trabajos eléctricos, trabajos en

altura y trabajo en espacio confinado.

Creacion de base de datos de todos los

equipos.

Creacion de base de datos de empleados.

Inventario del almacén.

Fuente: Autor.



1.5 Cronograma de las actividades
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ACTIVIDADES A DESARROLLAR

15

16

Conocer las instalaciones de la planta.

Actualizacion de listado de equipos.

Actualizacion formato de hoja de vida de

equipos.

Elaboracién formato de ayuda para
blogueo y sefializacion de equipos a

intervenir en el mantenimiento.

Modificacion de formato orden de

trabajo.

Creacion de formatos de permisos para
trabajos especiales como lo son trabajo
en caliente, trabajos eléctricos, trabajos

en altura y trabajo en espacio confinado.

Creacion de base de datos de todos los

equipos.
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Creacion de base de datos de empleados.

Inventario del almacén.
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Capitulo 2: Enfogues referenciales.

2.1 Enfoque conceptual.
A continuacion se enmarcan algunos de los conceptos mas relevantes en el desarrollo del

presente proyecto de pasantias titulado Optimizar el Plan de Mantenimiento de la
Planta Extractora de Aceite de Palma AGROINCES LTDAy CIA S.C.A.
ubicada en el Municipio de Aguachica- Cesar

2.1.1 Mantenimiento.
Es la actividad humana que conserva la calidad del servicio que prestan las maquinas,

instalaciones y edificios en condiciones seguras, eficientes y econémicas, puede ser correctivo si
las actividades son necesarias debido a que dicha calidad del servicio ya se perdio y preventivo
si las actividades se ejecutan para evitar que disminuya la calidad de servicio. EI mantenimiento
es la conservacion de la maquinaria y equipo con el fin de maximizar su disponibilidad. Esta area
se ha perfilado tanto que hoy en dia ocupa un lugar importante en la estructura de la organizacion

e inclusive es una de las areas primordiales para mantener y mejorar la productividad.

2.1.2 Concepto y objetivos del mantenimiento industrial
El mantenimiento se puede definir como el control constante de las instalaciones (en el

caso de una planta) o de los componentes (en el caso de un producto), asi como el conjunto de
Trabajos de reparacién y revision necesarios para garantizar el funcionamiento regular y el buen
estado de conservacion de un sistema en general. Por lo tanto, las tareas de mantenimiento se
aplican sobre las instalaciones fijas y moviles, sobre equipos y maquinarias, sobre edificios
industriales, comerciales o de servicios especificos, sobre las mejoras introducidas al terreno y
sobre cualquier otro tipo de bien productivo.

El objetivo final del mantenimiento industrial se puede sintetizar en los siguientes puntos:

« Evitar, reducir, y en su caso, reparar, los fallos sobre los bienes
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* Disminuir la gravedad de los fallos que no se lleguen a evitar
* Evitar detenciones inttiles o paros de maquinas.
* Evitar accidentes.
» Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas.
« Conservar los bienes productivos en condiciones seguras y preestablecidas de operacion.
* Reducir costes.
* Alcanzar o prolongar la vida 1til de los bienes.
En resumen, un mantenimiento adecuado, tiende a prolongar la vida til de los bienes, a
obtener un rendimiento aceptable de los mismos durante mas tiempo y a reducir el nimero de

fallos.

2.1.3 Gestion de mantenimiento.
Entendemos por gestion del mantenimiento, la realizacion de diligencias encaminadas a

determinar, organizar y administrar los recursos del mantenimiento, con el objeto de lograr la

mas alta Disponibilidad de los equipos con sano criterio econémico.

2.1.4 Algunos tipos de mantenimiento.
Actualmente existen variados sistemas para acometer el servicio de mantenimiento de las

instalaciones en operacion. Algunos de ellos no solamente centran su atencidn en la tarea de
corregir los fallos, sino que también tratan de actuar antes de la aparicion de los mismos
haciéndolo tanto sobre los bienes, tal como fueron concebidos, como sobre los que se encuentran
en etapa de disefio, introduciendo en estos ultimos, las modalidades de simplicidad en el disefio,
disefio robusto, analisis de su mantenibilidad, disefio sin mantenimiento, etc. Los tipos de
mantenimiento que se van a estudiar son los siguientes:

2.1.4.1. Mantenimiento correctivo.
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Es el conjunto de actividades de reparacion y sustitucion de elementos deteriorados por
repuestos que se realiza cuando aparece el fallo. Este sistema resulta aplicable en sistemas
complejos, normalmente componentes electrénicos o en los que es imposible predecir los fallos y
en los procesos que admiten ser interrumpidos en cualquier momento y durante cualquier tiempo,
sin afectar la seguridad. También para equipos que ya cuentan con cierta antigliedad. Tiene como
inconvenientes, que el fallo puede sobrevenir en cualquier momento, muchas veces, el menos
oportuno, debido justamente a que en esos momentos se somete al bien a una mayor exigencia.

Asi mismo, fallos no detectadas a tiempo, ocurridos en partes cuyo cambio hubiera
resultado de escaso coste, pueden causar dafios importantes en otros elementos o piezas conexos
que se encontraban en buen estado de uso y conservacion. Otro inconveniente de este sistema, es
que se debe disponer de un capital importante invertido en piezas de repuesto.
2.1.4.2. Mantenimiento preventivo.

Es el conjunto de actividades programadas de antemano, tales como inspecciones
regulares, pruebas, reparaciones, etc., encaminadas a reducir la frecuencia y el impacto de los
fallos de un sistema.

Las desventajas que presenta este sistema son:

» Cambios innecesarios: al alcanzarse la vida util de un elemento se procede a su cambio,
encontrandose muchas veces que el elemento que se cambia permitiria ser utilizado durante un
tiempo mas prolongado. En otros casos, ya con el equipo desmontado, se observa la necesidad de
"aprovechar" para realizar el reemplazo de piezas menores en buen estado, cuyo coste es escaso
frente al correspondiente de desmontaje y montaje, con el fin de prolongar la vida del conjunto.

Estamos ante el caso de una anticipacion del reemplazo o cambio prematuro.
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* Problemas iniciales de operacion: cuando se desmonta, se montan piezas nuevas, s€ monta y se
efectlan las primeras pruebas de funcionamiento, pueden aparecer diferencias en la estabilidad,
seguridad o regularidad de la marcha.

» Coste en inventarios: el coste en inventarios sigue siendo alto aunque previsible, lo cual
permite una mejor gestion.

» Mano de obra: se necesitara contar con mano de obra intensiva y especial para periodos cortos,
a efectos de liberar el equipo para el servicio lo mas rapidamente posible.

* Mantenimiento no efectuado: si por alguna razdn, no se realiza un servicio de mantenimiento
previsto, se alteran los periodos de intervencion y se produce una degeneracion del servicio.

Por lo tanto, la planificacién para la aplicacién de este sistema consiste en:

* Definir qué partes o elementos seran objeto de este mantenimiento

* Establecer la vida 1til de los mismos

* Determinar los trabajos a realizar en cada caso

* Agrupar los trabajos segun época en que deberan efectuarse las intervenciones.

2.1.5. Actividades de un departamento de mantenimiento.
Las actividades que se desarrollan en un departamento de Mantenimiento se dividen en:

o Funciones Primarias.
o Funciones Secundarias
2.1.5.1. Funciones primarias:
o Mantenimiento de las edificaciones existentes en la institucion y de sus
instalaciones.
o Mantenimiento de los diferentes equipos existentes en las edificaciones.
o Inspeccion y Lubricacion de maquinarias, equipos en general (Mantenimiento

Preventivo) de acuerdo a las condiciones estandares y recomendaciones del fabricante.
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o Ejecucion de las operaciones estandares tanto de mantenimiento Preventivo como
Correctivo.
o Modificaciones a los equipos y edificios existentes (Mantenimiento de

Modernizacién).

o Nuevas instalaciones en los equipos y edificios (Mantenimiento de Desarrollo).
o Inspecciones programadas y aleatorias de las edificaciones, maquinarias, equipos
y en general los sistemas y equipamiento complementario de la organizacién
(mantenimiento predictivo).

2.1.5.2. Funciones secundarias:

o Almacenamiento, Bodegas de Stock: insumos, materiales y repuestos.

o Proteccion de las plantas, edificaciones en general. Seguridad Industrial.

o Disposicion de desperdicios.

o Recuperacion y programas de reciclaje.

o Administracion y manejo de Seguros.

o Servicios Administrativos Varios. Programas de uso racional de recursos, insumos
y materiales.

o Manejo de Inventarios de Activos Fijos.

o Eliminacion y control permanente de contaminantes y ruidos.

o Cualquier otro servicio que abarque a las diferentes ingenierias de mantenimiento

por la administracion de la gestion de Manutencién de las edificaciones, instalaciones o

equipos existentes.
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2.1.6. Sistema de informacion.
El objetivo fundamental de sistema de informacién para el mantenimiento es presentar y

abastecer la base de datos para la correcta y oportuna planificacion del mantenimiento y la

evaluacion de su gestion.

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

2.1.6.1. Elementos de un sistema de informacion.

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

elementos basicos:

e Registro de equipos o Fichas técnicas. Documento que identifica, ubica y describe un equipo,
donde se cuenta con la informacion técnica que sea Util para las actividades de
mantenimiento.

e Hoja de vida. Contiene la informacion e historial de las intervenciones y mantenimientos que
se han realizado a los equipos.

e Cuadros de inspecciones.

e Ordenes de trabajo.

e Formato de solicitud de repuestos.

2.1.6.2. Funciones del sistema de informacion.

Un SIM debe poder relacionar datos entre si, a fin de que el usuario pueda navegar facilmente

por la Informacion.
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Figura 2. Funciones del sistema de informacion

Fuente: necesidad de informacion segun actores.

2.1.7. Funciones propias de la planificacion.

2.1.7.1. SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES

registro de solicitudes de intervencion

e Su seguimiento en el tiempo

e Planificacion

e Compras directas necesarias

e Coordinacion con paradas de produccion de equipos

e Procedimientos de seguridad

2.1.7.2. Preparacion de intervenciones.

La preparacion de intervenciones debe permitir reducir sus costos al lograr una mejor

organizacion de actividades.

Los siguientes datos deben ser accesibles:

Calificaciones y herramientas necesarias para realizar el trabajo
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e Arborescencia de equipos

e Repuestos

e Procedimientos

e consignas de seguridad

e Contratistas

e Estimar el tiempo de intervencion para planificarla y distribuir las cargas entre el personal.
2.1.7.3. Planificacion de intervenciones.

Se debe poder gestionar:

e Disponibilidad de las instalaciones por produccion
¢ Nivel de criticidad

e cargas de trabajos posibles

e contratistas.

2.1.8. Fallo de un sistema
Se define como la pérdida de aptitud para cumplir una determinada funcion. En este sentido

podemos clasificar los fallos atendiendo a distintos criterios:

Segun se manifiesta el fallo:

. Evidente

. Progresivo
o Subito

o Oculto

Segun su magnitud:
. Parcial

° Total
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Segun su manifestacion y magnitud:
o Cataléptico: Subito y Total
o Por degradacion: Progresivo y Parcial

Segun el momento de aparicion:

o Infantil o precoz.
o Aleatorio o de tasa de fallos constante.
o De desgaste 0 envejecimiento.

Segun sus efectos:

o Menor
o Significativo
o Critico
o Catastrofico

Segun sus causas:

o Primario: la causa directa esté en el propio sistema.
o Secundario: la causa directa esta en otro sistema.
o Multiple: Fallo de un sistema tras el fallo de su dispositivo de proteccion.

29

El Modo de fallo es el efecto observable por el que se constata el fallo del sistema. A cada

fallo se le asocian diversos modos de fallo y cada modo de fallo se genera como consecuencia de

una ¢ varias causas de fallo; de manera que un modo de fallo representa el efecto por el que se

manifiesta la causa de fallo.
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2.1.9. Criticidad
El Anélisis de Criticidad es una metodologia que permite establecer la jerarquia o

prioridades de procesos, sistemas y equipos, creando una estructura que facilita la toma de
decisiones acertadas y efectivas, direccionando el esfuerzo y los recursos en areas donde sea mas
importante y/o necesario mejorar la Confiabilidad Operacional, basado en la realidad actual. El
mismo se basa en la utilizacion de modelos matematicos contextualizados. EI incumplimiento de
esta cualidad en los modelos tiene como riesgo la posibilidad de obtener resultados no

representativos del campo analizado.

2.1.10. Inspecciones visuales
Consiste en verificar posibles defectos o0 anomalias superficiales que vayan apareciendo en

diferentes elementos del equipo. La inspeccidn puede ser interna o externa. Para la externa puede
realizarse a simple vista o con ayuda de lupas. Para la interna se utilizan aparatos como los

baroscopios y flexiscopios, capaces de acceder a zonas dificiles del interior del equipo.

2.2. Enfoque legal

2.2.1. SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD
OCUPACIONAL SEGUN LA NORMA OHSAS 18001:2007.
El Sistema de Gestidn de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional en las empresas de

acuerdo a la norma NTC OHSAS 18001:2007 esta enfocado en la minimizacién de los riesgos a
la salud y la seguridad de los empleados, contratistas, visitantes y partes interesadas,
propendiendo siempre por el mejoramiento continuo integral de cada uno de los procesos
realizados por la organizacién y definidos en el alcance del Sistema.

Las disposiciones que establece el Sistema de Gestion de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional son de obligatorio cumplimiento por parte de los funcionarios que laboran en la

organizacion.



31

A continuacion se describe de manera explicita la conformacion del Sistema de Seguridad
Industrial y Salud Ocupacional de la empresa, el cual se encuentra descrito en las siguientes
etapas:

Planificacion, Implementacion y Operacion, y Verificacion; acorde a los lineamientos
establecidos en la Norma OHSAS 18001:2007. y documentar los cambios organizacionales que

pueden llegar a impactar el funcionamiento de los mismos con el fin de mantener su integridad.

2.2.2. NORMA 1SO 14224.

La I1SO 14224 es una herramienta para registrar eventos y experiencias.se llega a la
conformacién de una base de datos, OREDA. Aplicando conceptos conocidos, con limite y
jerarquias pre establecidos mediante un proceso estructurado en forma secuencial y limitado en
las posibilidades de calificacion, y ponderacion de los eventos de mantenimiento.

Esta norma internacional brinda una base para la recoleccion de datos de Confiabilidad y
Mantenimiento en un formato estandar para las areas de perforacion, produccion, refinacion
transporte de petroleo y gas natural, con criterios que pueden extenderse a otras actividades e

13 NORMA TECNICA NTC-OHSAS COLOMBIANA 18001: 2007 sistemas de gestion en
seguridad y salud ocupacional. Requisitos. 28 industrias. Sus definiciones son tomadas del RCM.
Presenta los lineamientos para la especificacion, recoleccion y aseguramiento de la calidad de los
datos que permitan Cuantificar la Confiabilidad de Equipos y compararla con la de otros de
caracteristicas similares. Los parametros sobre Confiabilidad pueden determinarse para su uso en
las fases de DISENO MONTAJE, OPERACION Y MANTENIMIENTO. Los principales

objetivos de esta norma internacional son:
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a) Especificar los datos que seran recolectados para el analisis de: - Disefio y configuracion del
Sistema. - Seguridad, Confiabilidad y Disponibilidad de los Sistemas y Plantas. - Costo del Ciclo
de Vida. - Planeamiento, optimizacion y ejecucién del Mantenimiento.

b) Especificar datos en un formato normalizado, a fin de: - Permitir el intercambio de datos entre
Plantas.

Asegurar que los datos sean de calidad suficiente, para el anélisis que se pretende realizar.
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Capitulo 3: Informe de cumplimiento de trabajo.

3.1. Presentacion de resultados

3.1.1. Objetivo especifico 1.

Identificar cada uno de los equipos de la planta y especificaciones técnicas de los mismos.
3.1.1.1. Reconocimiento del &rea de mantenimiento.

En el proceso de reconocimiento del &rea de mantenimiento se observa que el objetivo
general es proporcionar oportuna y eficientemente, los servicios que requieran los equipos de
produccion disminuyendo al maximo el tiempo fuera de servicio de la maquinaria. Por ende la
empresa cuenta con cuatro contratistas, cada uno con su respectiva cuadrilla, quienes son los
responsables de las tareas a ejecutar en el area de mantenimiento, distribuyéndose estas segin su
especialidad.

Adicionalmente para el apoyo al proceso del departamento de mantenimiento se cuenta con
un sistema de informacion con el fin de mantener sistematizado y organizado las
especificaciones técnicas de la maquinaria existente en la planta extractora, haciendo de este un
sistema eficiente y eficaz en la toma de decisiones para programar la realizacion de los trabajos
de mantenimiento.

Por lo anterior el jefe de mantenimiento de la planta manifiesta la importancia de continuar
con la recoleccion de informacion de los equipos nuevos y asi elaborar las respectivas fichas
técnicas a estos; de igual manera seguir alimentando el sistema con la informacion restante; ya
que haran parte del montaje en la ampliacion de la planta extractora. Otro aspecto importante
para tener en cuenta es la transicion progresiva que se viene realizando del mantenimiento

correctivo al mantenimiento preventivo.
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El mantenimiento a la maquinaria es realizado una vez por semana; en los dias que se
realizan las actividades de mantenimiento, se requiere diligenciar formatos con el fin de avalar
las condiciones en que se encuentra el personal a desarrollar las diferentes drdenes de trabajo
programadas y asignar las tareas siendo de suma importancia este, ya que constata que el
trabajador estd en 6ptimas condiciones para realizar la labor asignada de trabajo; para llevar un
control de los tiempos de ejecucion del mantenimiento en el personal, y desde luego que el
trabajador este informado de la existencia de riesgos operativos y especificos de la tarea tanto
reales y potenciales ; siendo €l una pieza clave en la mitigacion de dichos riesgos haciendo uso
de los elementos de proteccion personal, seguimiento de procedimientos, etc.

También se viene desarrollando un proyecto ajeno al area de mantenimiento, pero igualmente
debera ser apoyado por el estudiante en préactica.

3.1.1.2. Consultar las normas que se aplican al sector de la palma de aceite para
continuar con la elaboracion de fichas técnicas.

Teniendo como punto de partida la norma ISO 14224 en la elaboracion de fichas técnicas,
sabiendo de antemano que permitird cuantificar la confiabilidad de equipos y compararla con la
de otros de caracteristicas similares, se procede con la recoleccion de datos en los equipos

nuevos en los cuales se toma la mayor cantidad de informacion de los mismos.

3.1.1.3. Actualizacion de listados de equipos

Objetivos:

e Saber la cantidad exacta de equipos en la planta de beneficio

e Identificar y cuantificar los equipos que se tienen en cada seccion

Definiciones:
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Listado de equipos: Lista donde se consignan el nombre de cada uno de los equipos en su
respectiva seccion.
Seccion para mantenimiento: Division de la planta de beneficio por secciones segun el

proceso que se le haga al fruto de palma.

1. Codificacién de seccidn para mantenimiento: Teniendo en cuenta los procesos de la planta

de beneficio se establecen nombres por secciones y se asigna un nimero a cada seccion.

SECCIONES PARA MANTENIMIENTO CODIFICACION
Recepcion 1
Esterilizacion 2
Desfrutamiento 3
Prensa Raquis 4
Prensado 5
Clarificacion 6
Desfibrado 7
Trituracion 8
Secado almendra 9
Extraccion pal 10
Tamizado y filtrado 11
Molienda 12
Generacién de vapor 13
Despachos 14
Planta y red Eléctrica 15
Acueducto y Planta de Tratamiento 16
Efluentes 17
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Edificacion 18
Seguridad Industrial 19
Taller 20

2. Item: utilizado para conocer el nimero total de equipos en la planta de beneficio.

3. Numero consecutivo del equipo por seccion: representa el nimero de equipos por seccion
iniciando con 1 para el primer equipo de cada seccion.

4. Organizacion de equipos: los equipos son organizados siguiendo el orden de proceso al cual

es sometido el fruto de palma dentro de la planta de beneficio.

SECCION EQUIPOS
R
3 8
ITEM £ &
s 2
z o
1 1 1 Recepcion Bascula camionera
2 2 1 Recepcion Unidad Hidraulica 1 de tolva
3 3 1 Recepcion Unidad Hidraulica 2 de tolva
4 4 1 Recepcion Tolva de Fruto
5 5 1 Recepcion Mesa de Traslacién lado Seco
6 6 1 Recepcion Redler 1
7 7 1 Recepcion Redler 2
8 8 1 Recepcién Compuertas llenado Vagonetas 1
9 9 1 Recepcion compuertas llenado vagonetas 2
10 10 1 Recepcion Malacate N° 1
11 11 1 Recepcion Malacate N° 2

12 12 1 Recepcion Malacate N° 3
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13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

13

Recepcion
Esterilizacion
Esterilizacion
Esterilizacion
Esterilizacion
Esterilizacion
Esterilizacion
Esterilizacion
Esterilizacion
Esterilizacion
Esterilizacion
Desfrutamiento
Desfrutamiento
Desfrutamiento
Desfrutamiento
Desfrutamiento
Desfrutamiento
Desfrutamiento
Desfrutamiento
Desfrutamiento
Prensa Raquis
Prensa Raquis
Prensa Raquis
Prensa Raquis
Prensa Raquis
Prensa Raquis
Prensa Raquis

Prensado

Rieles

Polea loca

Unidad hidraulica de esterilizacion

Puente movil entrada esterilizadores
Esterilizador N° 1

Esterilizador N° 2

Puente movil salida de esterilizadores
Chimenea descarga vapor esterilizadores 1y 2
Chimenea descarga de condensados esterilizadores 1y 2
Bomba y tanque condensados esterilizacion
mesa de traslacion lado himedo

Puente gria

Izaje puente gria

Traslacién puente gria

Volteo puente grda

Alimentador al desfrutador

Tambor desfrutador

Banda Tuza N°1

Sinfin bajo desfrutador

Sinfin inclinado N° 1

Partidor de Tusa

Tambor desfrutador de tusa

Sinfin bajo desfrutador de tusa

Banda Trasportadora N°2

Prensa Raquis

tamiz prensa de raquis

Bomba Aceite Prensa Raquis

Elevador de fruto
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41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

63

64

65

66

67

68

10

11

12

13

14

15

16

10

11

12

13

Prensado

Prensado

Prensado

Prensado

Prensado

Prensado

Prensado

Prensado

Prensado

Prensado

Prensado

Prensado

Prensado

Prensado

Prensado

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Sinfin distribuidor fruto a digestor 3
sinfin distribuidor fruto digestor 1y 2
Digestor N° 1

Digestor N° 2

Digestor N° 3

Distribuidor de vapor de digestores
Prensa N° 1

Prensa N° 2

Prensa N° 3

Hidraulico prensa de rojo 1
Hidraulico prensa de rojo 2
Hidraulico prensa de rojo 3

Tanque de agua caliente proceso

Tanque llegada de condensados (Vertedero dilucion)

Tanque de crudos( vertedero)

Bomba N°1 de crudos

Bomba N°2 de crudos

Tamiz circular de aceite crudo
Preclarificador

Distribuidor de vapor del preclarificador
Tanque y Bomba lodos preclarificados N°1
Bomba de lodos preclarificados N°2
Distribuidor de vapor de clarificacion
Columna precalentadora de lodos
Clarificador N° 1

Clarificador N° 2

Tamiz circular de lodos

Bomba desarenadora Y tanque de lodos
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70

71

72

73

74

75

76

77

78

79

80

81

82

83

84

85

86

87

88

89

90

91

92

93

94

95

96

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Clarificacion

Desfibrado

Desfibrado

Desfibrado

Desarenador

bomba desarenadora N°2 Y tanque de purgas (auxiliar)

Tanque pulmon de lodos
Filtrocepillo N° 1

Filtrocepillo N° 2

Deslodadora N° 1

Deslodadora N° 2

Deslodadora N° 3

Bomba y tanque aceite recuperado N° 1
Bomba y tanque aceite recuperado N° 2
Columna precalentadora aceite
Clarificador N° 3

Bomba Aceite preclarificado
Tanque sedimentador N° 1
Tanque sedimentador N° 2
Tanque de aceite terminado
Bomba de llenado

Tanque secador vacio

Bomba de succion

Bomba y tanque hotwelito
Torre enfriamiento

Bomba y tanque hotwell
Bomba de aceite florentinos
Florentino

Bomba de lodos

Transportador de torta
Columna de fibras

Ciclon de fibras y ducto




97 4 7 Desfibrado Esclusa rotatoria de fibra

98 5 7 Desfibrado Esclusa columna de fibra

99 6 7 Desfibrado Sinfin fibras N° 2

100 7 7 Desfibrado Sinfin fibras N° 4

101 1 8 Trituracion Tambor pulidor

102 2 8 Trituracion sinfin bajo tambor pulidor
103 3 8 Trituracion sinfin inclinado nuez himeda
104 4 8 Trituracion Elevador nuez himeda

105 5 8 Trituracion Sinfin nuez corto No 3 (Recibe de elevador de nuez himeda)
106 6 8 Trituracion Sinfin distribuidor nuez himeda No 4 (Reparte a silos 1y 2)
107 7 8 Trituracion Silo nuez Y ventilador N°1
108 8 8 Trituracion Silo nuez y ventilador N°2
109 9 8 Trituracion Sinfin nuez seca

110 10 8 Trituracion Elevador nuez seca

111 11 8 Trituracion Tambor clasificador N°1

112 12 8 Trituracion Tambor clasificador N°2

113 13 8 Trituracion Ripper N° 1

114 14 8 Trituracion Ripper N° 2

115 15 8 Trituracion Ripper N° 3

116 16 8 Trituracion Ripper N° 4

117 17 8 Trituracion Sinfin mezcla triturada

118 18 8 Trituracion Columna de polvos

119 19 8 Trituracion Ciclén cascarilla (polvos)
120 20 8 Trituracion Esclusa de cascarilla

121 21 8 Trituracion Sinfin de cascarilla N° 1

122 22 8 Trituracion Sinfin de cascarilla N° 2

123 23 8 Trituracion Sinfin de cascarilla N° 3

124 24 8 Trituracién Silo de cascarilla




125 25 8 Trituracion Elevador de cascarilla

126 26 8 Trituracion Esclusa cascarilla N°2

127 27 8 Trituracion Hidrocicl6n de almendra

128 28 8 Trituracion Bomba hidrociclon de almendras
129 29 8 Trituracion Tamiz de almendra

130 30 8 Trituracion Hidrociclon de cascarilla

131 31 8 Trituracion Bomba hidrociclon de cascarilla
132 32 8 Trituracion Tambor escurridor

133 1 9 Secado almendra Elevador de almendra himeda
134 2 9 Secado almendra Molino partidor de almendra
135 3 9 Secado almendra Sinfin almendra himeda N ° 1
136 4 9 Secado almendra Sinfin almendra himeda N ° 2
137 5 9 Secado almendra Silo almendra y ventilador 1
138 6 9 Secado almendra Silo ventilador y ventilador 2
139 7 9 Secado almendra Sinfin almendra seca

140 8 9 Secado almendra Elevador de almendra seca
141 9 9 Secado almendra Bascula de almendra

142 1 10 Extraccion pal Sinfin almendra torta

143 2 10 Extraccion pal Prensa de palmiste N° 1

144 3 10 Extraccion pal Prensa de palmiste N° 2

145 4 10 Extraccion pal Prensa de palmiste N° 3

146 5 10 Extraccion pal Prensa de palmiste N° 4

147 1 11 Tamizado y filtrado Sinfin aceite turbio

148 2 11 Tamizado y filtrado Tamiz aceite turbio

149 3 11 Tamizado y filtrado bomba aceite tamizado

150 4 11 Tamizado y filtrado Filtro prensa pequefio

151 5 11 Tamizado y filtrado Bomba filtro pequefio

152 6 11 Tamizado y filtrado Filtro prensa grande
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153

154

155

156

157

158

159

160

161

162

163

164

165

166

167

168

169

170

171

172

173

174

175

176

177

178

179

180

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

11

11

12

12

12

12

12

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

Tamizado y filtrado
Tamizado y filtrado
Molienda
Molienda
Molienda
Molienda
Molienda
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor

Gen, vapor

Bomba filtro grande

Compresor palmisteria

Sinfin torta

Elevador de torta

Columna neumética torta

Ciclon torta

Esclusa torta

Caldera N° 1

Bomba caldera N° 1

Ciclon de ceniza N° 1

Esclusa ceniza N° 1

Ventilador de aire primario No 1
Caldera N° 2

Bomba caldera N° 2

Ciclon de ceniza N° 2

Esclusa ceniza N° 2

Ventilador de aire primario de caldera N°2
Ventilador de aire secundario de caldera N°2
Caldera N° 3

Bomba caldera N° 3

Ciclon de ceniza N° 3

Esclusa ceniza N° 3

Ventilador aire Primario No 3
Caldera No 4

Bomba caldera N°4

Ventilador primario caldera N°4
Ventilador secundario caldera N°4

Sinfin ceniza N°1
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181

182

183

184

185

186

187

188

189

190

191

192

193

194

195

196

197

198

199

200

201

202

203

204

205

206

207

208

22

23

24

25

26

27

28

29

10

13

13

13

13

13

13

13

13

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Gen, vapor
Despachos
Despachos
Despachos
Despachos
Despachos
Despachos
Despachos
Despachos
Despachos

Despachos

Plta yred Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta yred Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.

Plta y red Elec.

Sinfin ceniza N°2

Ciclon de ceniza caldera N°4
Ventilador de tiro inducido

Esclusa de ceniza caldera N°4
Filtro mangas

Esclusa filtro mangas

Distribuidor de vapor Principal Calderas
Tanque agua caliente calderas
Tangue almacenamiento palmiste 1
Tanque almacenamiento palmiste 2
Tanque almacenamiento palma 3
Tanque almacenamiento palma 4
Tanque almacenamiento palma 5
Tanque almacenamiento palma 6
Tanque almacenamiento palma 7
Bomba despacho palma

Bomba despacho palmiste

Bomba de reenvid aceite

Planta cummins (313KVA) Nol
Planta cummins (500KVA) No2
Planta cummins 1000 KW

Tanque ACPM

Transformador de 34500/13200 V
Transformador de 13200/440 V
Transformador de 440/220 V
Transferencia principal 220 V

Transferencia principal 440 V

Tablero eléctrico banco de condensadores 220 y 440 V
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210

211

212

213

214

215

216

217

218

219

220

221

222

223

224

225

226

227

228

229

230

231

232

233

234

235

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

15

16

16

Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta yred Elec.
Plta yred Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta yred Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta yred Elec.
Plta yred Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.
Plta y red Elec.

Plta yred Elec.

Acueducto y Planta de

Tratamiento

Acueducto y Planta de

Tablero eléctrico transferencia vagonetas lado seco

Tablero eléctrico transferencia de vagonetas lado himedo

Tablero eléctrico esterilizacion

Tablero eléctrico Puente gria

Tablero eléctrico prensa raquis

Tablero eléctrico prensa y digestor 3
Tablero eléctrico clarificacion 1, 2, Y 3
Tablero eléctrico ciclon de fibras

Tablero eléctrico palmisteria 1, 2, 3,4, Y5
Tablero eléctrico prensas de palmiste 1,y 2
Tablero eléctrico prensas de palmiste 3y 4
Tablero eléctrico caldera 1

Tablero eléctrico caldera 2

Tablero eléctrico caldera 3

Tablero eléctrico Caldera 4

Tablero eléctrico ciclones ceniza 2-3
Tablero eléctrico tratamiento de aguas
Tablero eléctrico taller

Tablero eléctrico bomba despachos
Tablero eléctrico bomba pozo 1

Tablero eléctrico bomba pozo 2

Tablero eléctrico Florentinos

Tablero eléctrico lagunas oxidacién
Tablero eléctrico oficinas

Tablero eléctrico bomba hotwell

Pozo N 1

Pozo N 2
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236

237

238

239

240

241

242

243

244

245

246

247

248

249

250

10

11

12

13

14

15

14

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

17

Tratamiento

Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento
Acueducto y Planta de
Tratamiento

Efluentes

Pozo N°6

Filtro de arena

Bomba filtro de arena

Suavizador N 1

Suavizador N 2

Bomba suavizadores

Bomba tanque elevado 1y 2

Tanque pulmon caldera

Bomba pulmén caldera

Tanque Salmuera

Pozo palmitas

Bomba Zamarkanda

Tanque plantas de tratamiento

Piscinas de Oxidacion

Bombas Sumergibles
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251

252

253

254

255

256

257

258

259

260

261

262

263

17

18

18

18

18

18

18

18

18

18

18

19

19

Efluentes
Edificacion
Edificacion
Edificacion
Edificacion
Edificacion
Edificacion
Edificacion
Edificacion
Edificacion
Edificacion
Seg. Industrial

Seg. Industrial

Estructura Naves principal
Estructura Planta de Palmisteria
Cafeteria

Celaduria

Casa

Bodega de Torta

Kiosco

Almacén

Oficinas

Taller

Laboratorio

Extintores

Gabinetes

3.1.1.4. Actualizacion formato de hoja de vida de equipos.

Objetivo: Registrar todas los eventos o0 acciones correctivas, preventivas y predictivas que se le

realizan a los equipos.
Definiciones

Seccidn: Division de la planta de beneficio segun el proceso realizado al fruto de palma.

Codificacion del equipo: Un método que nos ayuda a identificar y ubicar los equipos dentro de

la planta de beneficio.

Descripcion de la actividad: Se registra de forma detallada la intervencion que se le hace al
equipo.

Cadigo de la seccion: Es un valor alfanumérico que nos permite identificar a que seccién
pertenece el equipo.

¢Colmo se hizo?



1. Cdodigo de la seccion: Dependiendo la seccion donde se encuentre el equipo a este se le

asignara un codigo ya establecido en el instructivo listado de equipo.

2. Seccion: Saber la ubicacion del equipo dentro de la planta, estas secciones fueron

determinadas en el formato listado de equipo.

3. Cadigo del equipo: Valor alfanumérico ya establecido para cada uno de los equipos en el

instructivo codificacion de equipo.

4. Nombre del equipo: Es como se conoce el equipo dentro de la planta

5. Fecha: diaen el cual se le realiza la reparacion o mantenimiento al equipo

6. Descripcion de la actividad: Se registra todo repuesto o parte cambiada del equipo

7. Responsables del trabajo: Son quienes realizan el trabajo.

HOJA DE VIDA DE EQUIPOS PLANTA EXTRACTORA AGROINCE

|
]
!
z
n
m —

c| ol oa|ela
S S EHEHE ool
w = (=g = L 2l i
Fecha o E 5 u 5 z < E al = = E E § 5 Descripcion actividad Responsable |HiH] HufHu F?:DD Costo total
@ | ulE wla O <
<3 2 gla of = | H E 3|3
200007 | x Limpiar ylavar placa de 3 biscula
200007 | x Hacer drensje area biseula
200007 Limpieza caseta bisculay alnedores
24-3br-09 % Fleparar laterales biscula
20-may-08 H] Acondicionar inea indicador electronica biscula
-june3 ¥ Adecuar limpar, instalar oable pendiente instalar lsmpara
20-jun-09 ¥ Instalar limpara frente a la biseula s
istills
14-jul09 X Terminar de buscar tuberia 4" para pratescién bisoula camionera o
18-ul-09 % Continuar armanda tuberia para la prateceidn biseula camionera ill
22ul-08 X Sioldat riel proteceidin estiuctura bisculs camionera Lumicsd
"Se cambiaron 8 cuchilas § § cajivetes de 12 palanca principales
centrales, Se cambisron botas de 23 vigas(8), Se cambiaron los
empalimes 8 platinas de 8, S cambio tomiller|a 40 tomillos de 34
%', Se cambio 16 tornillos de |a zapata 55 3 W2, Se soldd platina de
Ias botas nuevas 34 platina 40 19 cm, Se ealibraran 3 secciones y
D4-oct-09 ¥ calibracidn de span, s impio y se pinté, PROMETALICOS
oot % Se revist parte mesanica del brazo, se limpid y lubricd PROMETALICOS
Bascula Camionera Uni.hidraulical de tolva 03 uniHidraulica2 de tolvas (4 Tolvas fruto 05 M.traslacion fado seco 06 Redler 1 07 Redler 2 Compuerta lenado vagoneta N°1

Figura 3: Formato hoja de vida

Fuente: Empresa Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A



48

3.1.2. Objetivo especifico 2

Actualizar formatos de las ordenes de trabajo, permisos especiales de trabajo y analisis de
riesgo para las diferentes labores realizadas en cada de mantenimiento.

3.1.2.1 Elaboracién formato de ayuda para bloqueo y sefializacion de equipos a intervenir

en el mantenimiento.

Recepeion TABLERO ELEC. REDLERS Y .

ESTRILIZACION Totalizador tablere elec. Redler Breaker Bloqueo para interruptor
Recepcion TABLERO ELEC. REDLERS Y i i

ESTRILIZACION Unidad Hidraulica 1 de lolva Guarda motor Guaya
Recepdian TABLERO ELEC. REDLERS Y ) )

ESTRILIZACION Unidad Hidraulica 2 de tolva Guarda motor Guaya
Recepeion TABLERO ELEC. MESA DE TRAS. LADO ] -

SECO Wesa de Traslacion lado Seco Breaker Bloqueo minibreaker
Recepeion TABLERO ELEC. REDLERS Y

ESTRILIZACION Redler 1 Guarda mator Guaya
Recepcion TABLERO ELEC. REDLERS Y

ESTRILIZACION Redler2 Guarda mator Guaya
Recepcion TABLERO ELEC.CLARIFICACION N°2 Walacate N° 1 Breaker Blogueo minibreaker
Recepcion TABLERO ELEC CLARIFICACION N°3 Malacate N° 2 Mo tiene
Recepcion TABLERO ELEC.CLARIFICACION N1 Walacate N° 3 Breaker Blogueo minibreaker
Esteriizacién TABLERO ELEC. REDLERS Y ) ) o

ESTRILIZACION Unidad hidraulica de esterilizacion Guarda motor Perilla para guarda mator moeller
Esterilizacion TABLERO ELEC. REDLERS Y

ESTRILIZACION Tablero esterilizacion Guarda motor Guaya
Esterilizacidn TABLERO ELEC. FLORENTINOS Bomba y tanque condensados esterilizacion Breaker Bloqueo minibreaker
Esterilizacion TABLERO ELEC. PRENSAY DIGESTOR 3 |mesa de traslacion lado humedo Breaker Porta candado multiple
Desfrutamiento TABLERO ELEC.CLARIFICACION N°3 Puente grua Breaker Bloqueo para interruptor
Desfrutamiento TABLERO ELEC. PUENTE GRUA Izaje puente grua Breaker Blogueo minibreaker
Desfrutamiento TABLERO ELEC. PUENTE GRUA Traslacion puente grua Guarda mator Porta candado multiple
Desfrutamiento TABLERO ELEC. PUENTE GRUA Volteo puente grua Guarda mator Perilla para guarda mator moeller
Desfrutamiento TABLERO ELEC. DEL DESFRUTADOR al Guarda motor Perilla para guarda motor moeller

Figura 4: Formato de bloqueo de equipos

Fuente: Empresa Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A

3.1.2.1 Andlisis de riesgo: Es un documento que considera los peligros y aspectos relativos a la
seguridad del empleado (mecénico, electricista, operario o contratista) y que nos ayuda a
identificar y definir las medidas de prevencion correspondientes para mitigar estos riesgos de
accidentes para el cumplimiento de la labor.
Encabezado del analisis de riesgo

I. Trabajo a realizar: Es donde se da a conocer la actividad que se va a ejecutar.

Il. Fecha: dia/mes/afio en que se realizara el trabajo.

I1l. Hora de inicio: Hora en la que se iniciara la labor mencionada anteriormente.
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IV. Hora de finalizacién: Hora en que se termina la labor.

V. Ubicacién/seccion/equipo: Se da a conocer la ubicacion y nombre del equipo el cual se
intervendra.

VI. Trabajo seré realizado por: Hace referencia a quien va dirigida la orden de trabajo ya sea
personal de la planta de beneficio 0 contratista. se debe marcar con una “X”
Cuerpo del andlisis de riesgo
1. Responsable del trabajo: Se debe consignar el nombre completo de quienes se haran cargo
de ejecutar la labor con su respectiva firma.
2. Analisis de riesgo: De la lista del formato andlisis de riesgo en el item 2 se tendra que
seleccionar:
e Posibles riesgos para la ejecucion de la labor: Se seleccionaran los posibles riesgos a los
que se puede estar expuesto al momento de realizar la labor.
e Consecuencia: Seran el resultado de los posibles riesgos anteriormente seleccionados.
e Medidas preventivas: Son las medidas las cuales ayudaran a mitigar los riesgos presentes en
la ejecucion de la labor. Se deben cumplir las medidas seleccionadas para que el riesgo de
accidente sea menor.
Nota: si en el listado del formato analisis de riesgo no se encuentra los riesgos los cuales estan
presente en la ejecucion de trabajo el empleado debe anotar estos riesgos en el espacio designado
bajo el item “otros”
3. Observaciones y punto de mejora: El encargado del analisis de riesgo debe plasmar las
consecuencia y medidas preventivas para los riesgos que el empleado menciono y que no estaban
entre el listado del analisis de riesgo. Como también se debe dar a conocer las posibles mejoras

para que los riesgos se han minimos al momento de volver a ejecutar la misma labor.
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4. Autorizacion: El supervisor del cumplimiento de la labor debera verificar que los riesgos
mencionados en el analisis de riesgo estdn mitigados y que es seguro empezar con la labor

dando su autorizacion a través de su nombre y firma.

j PLANTA EXTRACTORA AGROINCE LTDA Y CIA S.C.A |

Trabajo a realizar: Fecha:

Hora de inicio:

Ubicacién/Seccion/Equipo: Hora de finalizacion:

Trabajo sera realizado por: Agroince Contratista l:l

1.  RESPONSABLES DEL TRABAJO

NOMBRES FIRMA

2 ANALISIS DE RIESGO

Posibles riesgos para la ejecucuion de la labor Consecuencia Medidas preventivas

Golpe contra un objeto fijo Fractura Inspesion previa del sitic de trabajo

Utilizar elemento de proteccion personal
Verificar que no existasn elementos 3
temperaturas altas en el area de trabajo
Buena iluminacion

Golpe por objeto movil Laceracion

Caida en un mismo nivel desprendimiento de miembro del cuerpo

Atrapado por partes en movimiento oolor lumbal

Atrapado entre un objeto fijo y otro en . Trabajo en equipo para levantar o mover
P Molestia muscular
movimiento elemento pesados

Sobre esfuerzo al halar o empujar conocimiento de correcto manejo de

objetos

Quemaduras . .
sustancias quimicas

I 0000

Realizar una previa limpieza antes de

Posicion de trabajo inadecuads Alergia e irritaciones

ejecutar la labor
Contacto con supercies a
temperaturas extremas

Contacto o inhalacion de sustancias

Sordera
o Dolor de cabeza
quimicas

Exposicion al alto ruido Herida o pinchazo

QOO0 0 DOOTn

caidas

Tin

Fatiga ocular

Otros :

. AUTORIZACION

NOMBRE FIRMA

Figura 5: Formato de analisis de riego.
Fuente: Empresa Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A

3.1.2.2. Modificacion de formato orden de trabajo.



VI.

VII.

o1

ORDEN DE TRABAJO: Es un documento escrito que la empresa le entrega a la persona
que corresponda y que contiene una descripcion pormenorizada del trabajo que debe llevar a
cabo. Ademas de indicarse el lugar geogréfico preciso y algunos datos personales de quien
solicitd la realizacion del trabajo, se podré indicar el tiempo que se estima debe durar el trabajo a
realizar en el lugar, los materiales que se necesitaran para llevarlo a cabo y cualquier otro tipo de
contingencia que sea relevante de ser mencionada porque actla directamente en la concrecion
del trabajo en cuestion.

Como diligenciar la orden de trabajo de la planta de beneficio

Encabezado de la orden de trabajo
Numero consecutivo de orden de trabajo: Es el cddigo que identifica la orden de trabajo y se

designa ascendentemente segun su orden consecutivo.

. Trabajo a realizar: Es donde se da a conocer la actividad que se va a ejecutar.

Fecha: dia/mes/afio en que se realizara el trabajo.
Hora de inicio: Hora en la que se iniciara la labor mencionada anteriormente.
Hora de finalizacion: Hora en que se termina la labor.
Ubicacidn/seccion/equipo: Se da a conocer la ubicacion y nombre del equipo el cual se
intervendra.
Trabajo sera realizado por: Hace referencia a quien va dirigida la orden de trabajo ya sea
personal de la planta de beneficio o contratista. se debe marcar con una “X”
Cuerpo de la orden de trabajo
1. Responsable del trabajo: Se debe consignar el nombre completo de quienes se haran cargo

de ejecutar la labor con su respectiva firma.
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2. Tipo de mantenimiento: Se debe macar con una “X” el tipo de mantenimiento que la
actividad requiere ya sea correctivo, preventivo o predictivo.

3. Descripcion del trabajo: Es una descripcion pormenorizada de la actividad que se llevara a
cabo.

4. Herramienta/maquinaria a utilizar: Son las herramientas 0 maquinarias necesarias para
cumplir con la labor asignada.

5. Materiales necesarios para cumplir la labor: Materiales con los cuales podremos ejecutar
la actividad.

6. Permiso y formatos requeridos para la ejecucion del trabajo: Son los permisos y formatos
que se deben ser diligenciados por los responsables de la labor antes de empezar con ella. Estos

permisos pueden ser:

» Permiso de trabajo en caliente: Permiso donde las actividades y equipos utilizados generen
0 sean capaces de generar energia suficiente (chispa, friccion, llama abierta, superficie caliente,
etc.) para producir la ignicion de mezclas de gases, vapores, polvos, combustibles e inflamables,
asi como cualquier material combustible.

» Permiso para trabajos en alturas: Permisos que se emite para la ejecucion de inspecciones
y/o trabajos en altura cuando superan los 1,50 metros.

» Permiso para trabajo en espacio confinado: Si el espacio donde realizara la labor tiene un
numero limitado aberturas de entradas y salidas, cuenta con ventilacion natural desfavorable y

no esta destinado para una presencia continua de mecanicos, eléctricos, operarios o contratistas.
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> Permiso para trabajo eléctrico: Permiso que se emite para trabajos que se realizan con
cables, circuitos, tableros o equipamiento eléctrico o en sus proximidades, involucra también las
areas desenergizadas parcial o totalmente y aquellos trabajos realizados bajo tension.

» Permiso para mantenimiento rutinario: Permiso emitido para actividades que no aplica
para alguno de los trabajos anteriormente mencionados.

7. Autorizacion: Se debe plasmar el nombre y firma del responsable de asignar la actividad

como lo son el jefe y supervisor de mantenimiento.

t PLANTA EXTRACTORA AGROINCE LTDA Y CIA 5.C.A |

Trabajo a realizar: Fecha:

N2 Consecutivo de orden de trabajo

Hora de inicio:

Ubicacidn/Seccion/Equipa: Haora de finalizaci
Trabajo serd realizada por: Agroince l:l Contratista l:l
1. RESPONSABLES DEL TRABAJO
NOMBRES FIRMA

. TIPO DE MANTENIMIENTO [ 1 comrecivo [ Iereventivo |:|PREDIETIVO

HERRAMIENTA/MAQUINARIA A UTILIZAR

MATERIALES NECESARIOS PARA CUMPLIR CON LA LABOR

PERMISOS Y FORMATOS REQUERIDOS PARA LA EJECUCION DEL TRABAID

l:lPErmisn para l:'PErm'\sn para |:|PEI'I'\’|'\SE para trabajos
‘trabajo en trabajo en alturas en espacio confinado
caliente
Permiso para Permiso para

l:ltrabajﬂs I:l trabajos rutinarios
electricos de mantenimiente

nnnnnnnnnnnnn

NOTA; Sefior empleado o contratista recuerdes que el lugar donde realizo su frabajo debe quedar completaments limpio y ordenado, los residuos y materiales derivados por esta
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr §idos & su= respectivos lugares de aimacenamiento y disposicidn final

Figura 6: Formato de orden de trabajo.

Fuente: Empresa Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A
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VII.
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3.1.2.3. Creacion de formatos de permisos para trabajos especiales como lo son trabajo en
caliente, trabajos eléctricos, trabajos en altura y trabajo en espacio confinado.
TRABAJO DE ALTO RIESGO: Las tareas de alto riesgo son todas las actividades

que por su naturaleza o lugar donde se realiza, implica la exposicion o intensidad mayor a las
normalmente presentes en la actividad rutinaria las cuales pueden causar accidentes laborales
severos y en muchas ocasiones, mortales. Las que se catalogan como tal son: trabajos en alturas,
trabajos en espacios confinados, trabajos en caliente Y trabajos eléctricos.
Como diligenciar permiso de trabajo de alto riesgo de la planta de beneficio
Encabezado de la orden de trabajo

Numero consecutivo de orden de trabajo: Es el cddigo que identifica el permiso de trabajo y

se designa ascendentemente seguin su orden consecutivo.

. Trabajo a realizar: Es donde se da a conocer la actividad que se va a ejecutar.

. Fecha: dd/mes/afio en que se realizara el trabajo.

Hora de inicio: Hora en la que se iniciara la labor mencionada anteriormente.
Hora de finalizacion: Hora en que se termina la labor.
Ubicacidn/seccion/equipo: Se da a conocer la ubicacion y nombre del equipo el cual se
intervendra.
Trabajo serd realizado por: Son las personas encargadas de realizar el trabajo ya sean
empleados de la planta de beneficio o contratistas.se debe marcar con una “X”

Cuerpo del permiso de trabajo de alto riesgo

1. Tipo de permiso y lista de chequeo: Para este item debe seleccionar el tipo de permiso

que debe diligenciar previamente dado a conocer en el orden de trabajo. Para la lista de
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chequeo se deben validar todos los campos en caso de que apliquen, dependiendo la actividad

que se vaya a realizar.
2. Elementos de proteccion requeridos: Son los elementos de proteccion minimos con los que
el empleado garantizara su seguridad al momento de ejecutar la labor.
3. Responsable del trabajo: Se debe consignar el nombre completo de quienes se haran cargo
de ejecutar la labor con su respectiva firma.
4. Descripcion del trabajo: Es una descripcion detallada de la actividad que se llevara a cabo.
5. Equipos y areas que deben son bloqueados, sefialados y etiquetados: ElI empleado debe
establecer los equipos y areas que se le deben bloquear para garantizar su seguridad en el
desarrollo de la labor.
6. Autorizacion del encargado de mantenimiento: Una vez revisado el permiso de trabajo el
jefe o supervisor de mantenimiento procede a dar autorizacion mediante su nombre y firma si
estan totalmente de acuerdo con lo que esta descrito en el permiso de trabajo.
7. Equipos bloqueados para empezar las labores: El departamento de produccion debera
revisar si los equipos que solicita el empleado o contratista que se bloguen son suficiente para
garantizar su seguridad de no estar conformes se debe agregar los equipos los que se crean
necesarios para la seguridad del empleado y proceder con el blogueo.
8. Autorizacion del encargado de produccion: Una vez revisado el permiso de trabajo el jefe o
coordinador de produccion procederan a dar autorizacion mediante su nombre y firma si esta
totalmente de acuerdo con lo que esta descrito en el permiso de trabajo.
9. Equipos que se deben desbloquear, retirar etiquetado y sefializacion: Son los equipos a

los que se le retira el blogqueo, etiquetado y sefializacién una vez terminada la labor si por algun
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motivo se deja un equipo bloqueado se debe notificar al supervisor de produccion del siguiente
turno.

10. Entrega a satisfaccion responsable del trabajo: Un ejecutor de la labor debe anotar su
nombre y firma que hara constar que la labor ya fue ejecutada.

11. Recibi a satisfaccion y condiciones ¢éptimas de operacion: Un miembro del departamento
de produccion recibird el equipo en condiciones éptimas para iniciar con la produccion. La
verificacién mecénica del trabajo sera revisado y verificado por los integrantes del departamento
de mantenimiento.

12. Observaciones y punto de mejora: Los encargados de ejecutar la labor plasmaran posibles

intervenciones para el equipo o algunas modificaciones para evitar una posible falla del equipo.
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N2 Consecutivo de permiso:

Trabajo a realizar: Fecha:
Hora de cio:
Ubicacién/Seccion/Equipo: Hora de fi i i

Trabajo sera realizado por: Contratista:

Correcto

Incorrecto|

x |

No aplica [ NA ‘

PERMISO PARA TRABAJO ELECTRICO

1. Solo personal calificado/autorizado puede
reparar o prestar servicios electricos

2. Utilice solo herramientas que tengan un
aislamiento adecuado.

3. El equipo debe estar bloqueado, etiquetado y
sefializado por el supervisor o encargado de
turno

4. Se debe medir tensidn aguas arriba y aguas

PERMISO PARA TRABAJO EN ALTURAS

1. Se verificé que la formacion en alturas
del personal esté acorde al trabajo a realizar
y vigente

2. El sitio donde se ejecutara el trabajo esta
aislado y sefializado completamente

3. los andamios y escaleras tienen todas sus
partes y ascesorios en condicciones optimas
para ejecutar la labor

PERMISO PARA TRABAJO EN CALIENTE

1. Los gabinetes contra incendios y extintores
portatiles de la seccion estan en servicioy
operables

2. Se han retirado aceite, fibra y la cascarilla del
area de trabajo.

3. Antes de iniciar trabajos en caliente sobre
plataforma o en andamios, asegurese de que la
zona situada debajo de los mismos esta fuera de
peligro y que las chispas o los restos de material

/1

4. Diligencio satisfactoriamente anexo de

Dillge ° incandescente no provocardn un incendio
ubicacién de anclaje

abajo en instrumentacién de maniobra y
potencia

PERMISO PARA TRABAJO EN ESPACIO CONFINADO E

1. Antes de acceder al lugar de trabajo eliminar
todo residuo, gases peligrosos y vapores toxicos o
inflamables del interior. Por medio de la
ventilacion forzada

2. Toda labor en espacio confinado debe realizarse
con equipos de trabajo conformados por dos (2)
personas como minimo

3. Se bloqued toda fuente posible de incidencia en
el espacio (redes eléctricas, hidraulicas,
neumaticas, gases)

4. Se realizé la medicion de gases que puedan
generan explosion o afectacion a la salud e
integridad de las personas

5. Utilizar dispositivo de descenso y ascenso
para bajar y subir equipos, personasy
materiales

PERMISO PARA TRABAJOS DE ASEO Y/O
MANTENIMIENTO

Proteccion respiratoria para humos metalicos
Guantes de soldador

EPP BASICO ( casco de seguridad , zapatos de seguridad, proteccion auditiva, guantes y rpa de seguridad )
Casco Dielectrico

Guantes con proteccion de riesgo electrico
Arnesy linea de anclaje

Lentes de seguridad

Cinturon de seguridad

—

Casco de seguridad con barbuquejo

Linea de anclaje con absorbedor de impacto
Careta de esmerilar para trabajos de esmerilado
Careta de soldar para trabajos de soldadura

NOMBRES FIRMA

NOMBRE: FIRMA:

NOMBRE: FIRMA :

NOMBRE: FIRMA:

NOMBRE: FRIMA:

Figura 7: Formato de trabajo de alto riesgo.

Fuente: Empresa Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A
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3.1.2. Objetivo especifico 3

Implementar el sistema de gestion de mantenimiento Cenisiit.
alimentar base de datos cenisiic.

Teniendo en cuenta que el Sistema Integrado de Informacion para Plantas de Beneficio
(Cenisiic) es una aplicacién en mejoramiento continuo que permite la gestion integrada de la
informacion generada al interior de las diversas areas en las plantas de beneficio, cuya
administracion se realiza Calidad, Gestion de Almacén e Inventarios, Servicios Industriales,
Costos de Produccién y Mantenimiento, Sostenibilidad y Marco Ambiental, Gestion Integral de
Riesgos y Seguridad Industrial. Siendo esta una herramienta importante en la empresa, serd por
parte del estudiante en practica la responsabilidad de digitar la informacién para alimentar los
modulos de Gestidn de Produccion (en el item de paradas y fallos), y Mantenimiento y

Confiabilidad.

%cenlpalma

A CeniSiic”
Sistema Integrado de Informacion ﬁ
Plantas de Beneficic 3. Servicios Industriales

Inventarios

-
%@ 4. Gestion de

N
% I. Gestion de Produccitn \4’: o'W B.Gestion de Costos

LA A4

Confiabilidad Normativa Industrial

Q‘B 2. Mantenimiento y ij 7. Gestion Ambiental y
PORT Y 7 :
l‘ 3. Laboratorio y & 8. Automatizacion y
o) Calidad Control

Programa de Procesamianto

Figura 8. Sistema integrado de informacion planta de beneficio Cenisiic.
Fuente: Empresa Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A
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3.1.1.4.1. Mddulo de gestion de produccion

Alimentacion al sistema en el presente modulo con el fin de Ilevar un control de las paradas en
los equipos (prensas de aceite rojo, deslodadoras centrifugas, expeller). Teniendo como base las
siguientes siglas:

Aceite de palma crudo (APC).

Recuperacion de aceite de palma crudo (RAPC).

Recuperacion de almendra de palma (RAP).

Aceite de palmiste (APL).

CeniSiiCa @g\cenipalma

Sistema Integrado de Informacion Computarizada Fregrama do Procesamionto
Plantas de Beneficio

Eia un modubo de producodn para defire la parada
regstrar. o ha configuraco los equipos g
pertenecen a cada moduo, haga cic en CONFIGURAR
EQUIPOS DE MODLLOS.

Equpos de este miduo:  Equipos de este mbao:
¢ <Prensa APC - Decanter/ Tricanter
» Centrifuge

'\ m«mm wnm:
oL

Planta de Benefico

Figura 9. Administrador de paradas y fallas.
Fuente: Empresa Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A
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El objetivo del analisis de paradas y fallas en produccion en la planta es medir la disponibilidad y
rendimiento de los siguientes equipos: prensas de aceite rojo, deslodadoras centrifugas, expeller

y asi implantar mejoras que reduzca pérdidas del tiempo que no se utilizan para operacion.

CeniSiiCs -
Sitem iegada e nformacin Conputaiaat m CONROL (120 0E TEVRUS E AU
Plintrsde bwfeny frogrwn b Frvcememy -
gy O “rain: e Frdic Jomads Amgee | v
. .
el Y S "™ =a 2 an !i
A Al
; - : bdda .. By | Tonpe o B3
Equpos Miduh APC  Ubcace: e Poia Pl 0 = o tm:: M - e ) Teaetiew i X0} Ei
Jopoit 4 Gl Babor Tk v ¥ el e PR i
Al v
Paradas Procesa Paradas Manteameento Tenps
"} Tum  Hora Incal cog A2 T Td O Desorpons & Parada
R0 RLFLAN R P W T s s s Fuala
T Vg B Ma
| o
? ! .
i N
3 g [
¢ d g
s O i
g O :
: ¢ 3
1 i %
b ‘:' e
§ 0
v
Centidad Tipo de Paradas Tl [ i ) Total Horas

Figura 10. Formato Administrador de paradas y fallos en el médulo de APC.
Fuente: Empresa Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A

3.1.1.4.2. Mébdulo de mantenimiento y confiabilidad

El sistema de informacidn cenisiic cuenta su vez con el médulo de mantenimiento y confiablidad
el cual se desglosa en una serie de item de los cuales el estudiante en practica solo sera
responsable de administracion de equipos y sistemas y drdenes de trabajo.

Imagen 5. Formato administracion de equipos y sistemas hoja de vida equipos.



» " ”f . -
CeniSiiCa Q@ Agoince. CilgoHY
S oo de lormacos Compannss \0) CEAIPAIMA HOVAS DE DA EQUPOS
Mot de Serede PYpve 1 xrmean

Nombre Equpo foex
Musvy
Modelo: Criticidad Estr. de
Marca: Proveedor:
Unidad de M e
Ceatro e costo: 0 Fecha instalaidn:
Tipo de equipe: J Cadigo del Manuat
Datos de Placa
Conswmo agua (m*fh):
Conswmo vapor (kg¥aporfh):
)7”" Consumo dé lubricaate {gal): Ref. ubricante
Catacteristicas geaerales
Plan de Mantenimiento Programado
Free. Tipo Hota Rutina é2 intervencion Requermieato

Figura 11. Formato hoja de vida de equipos.
Fuente: Empresa Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A
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OF No.
Aarion v
ORDENES DE TRASAD 0000031
Informacin General
Solcited Tipo de Servicko CestroCoste  Tume Tiempo Total Usado Estado OT Costo Total
L - - - . Hota .' ! Mowm - tun
D Mes Ao
Requerimient o
-
Arcx Médulo: Codigo Equige: Capacidad:
Resamen de b solicitod: Solcitado por:
Motwo de ls sobotud:
Tipo de Isbor: ®
Trabago a reakzar:
Tipo de falka: .
Fecha Inici: .I .| .I. Hor Inice: .nmm . Hors fwat
Tipo de Parade j Tipo de Trabaye .
@ Pevorcinivu wcrun Gue de penens! I Mano de Obra
Focha . Noders Fu asro Cargo Cant. Horas Vador WL Costo Total

Figura 12. Formato ordenes de trabajo.
Fuente: Empresa Agroince Ltda. Y Cia. S.C.A




Capitulo 4. Diagnostico final

Se cuenta con un sistema de informacién completamente actualizado, comprendiendo
desde luego los equipos nuevos que fueron parte de la ampliacion, asi recopilando su
informacion técnica, y constatando que las bombas del proceso de produccién cumplan con los
nuevos requerimientos.

De igual manera se disefian instructivos para realizar procedimientos de mantenimiento
preventivo en expeller y prensas de aceite rojo; se elaboran formatos de reporte de fallos y
averias como herramienta clave en la programacion de mantenimiento siendo como fin el
priorizar la intervencion a los equipos mas criticos de manera eficiente y eficaz; calculos del
flujo masico de sinfines distribuidor y de retorno; se genera archivo para guarda motores,
contactores y disyuntores, relacionando las diferentes marcas en que pueden requerirse con las
mismas o similares caracteristicas.

Se alimenta el software de Cenisiic con la informacion sustentada en las paradas y

generacion de ordenes de trabajo.

63



64

Conclusiones

La actualizacion del sistema de informacion para la gestion de programacion del
mantenimiento en los equipos y maquinaria de la planta extractora de aceite de palma Agroince
Ltda y Cia. S.C.A, nos permite contar con la documentacién técnica.

- Se realiz6 seguimiento y verificacion a la maquinaria existente mediante la actualizacion
del listado de equipo y hoja de vida de equipo.

- Se elaboréd seguimiento a las 6rdenes de trabajo durante la intervencién de los equipos y
luego se hace una verificacién de los trabajos culminados ya sea por personal de mantenimiento
de la planta o contratista, haciendo del proceso de programacion del mantenimiento mas eficiente
y eficaz ya que una a una las actividades de mantenimiento programada son revisadas al final del
dia.

Junto a la actualizacion de las érdenes de trabajo para adquirir lo anteriormente descrito se
encuentran los formatos de permisos de trabajo especiales como lo son: Trabajo en caliente,
eléctricos, en alturas y espacio confinado los cuales ayudan en la seguridad del personal que
realiza la actividad de mantenimiento.

- Se identificaron normas del sector de la palma de aceite para continuar con la elaboracién
de fichas técnicas atreves de la normalizacion ISO 14224 que fue presenta los estandares para la
recoleccion de datos de informacion de confiabilidad y mantenimiento industrial.

- Y finalmente se procedio al analisis de riesgo que es el documento que le permite al
mecanico, operario y/o contratista saber a los riesgos que se encuentra expuestos al momento de
realizar la intervencién, como también las consecuencias de estos riesgos y las medidas para
mitigar estos riesgos en el momento de ejecutar el trabajo.

La implementacion del software de mantenimiento Cenisiic permite:
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- Tener una informacidn organizada, detallada y precisa de los equipos de la planta debido
que para cada uno de los equipos se tendra su ficha técnica actualizada en la base de datos
cenissic, esta actualizacion se hace en cada intervencion mecanica que se le realice a cada uno de
los equipos, en cada una de estas intervenciones se tomaran medidas de todos los componentes y
repuestos del equipo los cuales el fabricante no da a conocer. Esta recoleccion de datos es muy
importante porque ayudara al departamento de mantenimiento a tener los repuestos correctos al
momento de intervenir de nuevo dicho equipo.

- saber el personal disponible para las actividades de mantenimiento.

- conocer con exactitud los articulos existentes en el almacén.

Con miras al futuro esta creacion de base datos va a permitir manejar las 6rdenes de trabajo
donde se podré evidenciar datos obtenidos en la intervencion del equipo, personal que realizo la
actividad y repuestos utilizados en el mantenimiento. Para luego obtener indicadores de
mantenimiento que ayudaran a saber cuantas intervenciones se le realiza a un equipo, cuantas de
ellas son programadas 0 no programadas, el costo de la intervencion total (Incluye valor de hora

hombre, valor de repuestos utilizados y perdida por produccién)



Recomendaciones

Capacitaciones al personal encargado de mantenimiento para adquirir conocimiento y
destrezas para hacer una transicion del mantenimiento correctivo para la implementacion de un
mantenimiento preventivo.

El sistema de informacion se debe actualizar continuamente debido al ingreso de nuevos
equipos o cambios en la distribucién de los mismos.

Se recomienda que los mecanicos organicen las herramientas y materiales a utilizar para
evitar retrasos en la solucién y correccién de fallas de los equipos.

Establecer el cumplimiento de procedimientos para la ejecucion del mantenimiento.
Organizar y planificar las actividades mediante la implementacion del software de

mantenimiento cenisiic.
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