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INTRODUCCION

El presente informe busca implementar y reforzar un Plan de Mantenimiento
Preventivo en los Equipos Criticos del Proceso Productivo de Harina y Aceite
de Pescado en la Empresa Tecnologica de Alimentos SA. para asegurar la
Disponibilidad y Confiabilidad de los equipos, reducir los costos de
mantenimiento durante el ciclo de vida y mantener las buenas condiciones de

operacién para obtener un producto final de Calidad.

La estrategia del Mantenimiento Preventivo debe contar con una planificacion y
programacion establecida en los equipos criticos, con un buen procedimiento

para la ejecucion y control para asegurar el cumplimiento.

Esto debe incluir:

e Listado de todos los equipos y las frecuencias a los cuales debe recibir
MP.

e Una programacion para el afio que se detalle las tareas por mes,
semana y dias.

e Asignacion de personas responsables para hacer los trabajos.

e Supervision adecuada de que el trabajo se hace con la calidad
adecuada y en el tiempo correcto.

e Actualizacién de los registros para mostrar que el trabajo se realizo
cuando corresponde.

e Seguimiento necesario para corregir cualquier desviacion.

En el Capitulo I. Se detallan los Objetivos del presente informe, indicando el
principal “Implementacién de un Plan de Mantenimiento Preventivo de los
Equipos Criticos del Proceso Productivo de Harina y Aceite de Pescado”, la
organizacion empresarial con su Filosofia, Mision, Visién y Valores.
Adicionalmente se detalla la estructura Organizacional Gerencial y de

Mantenimiento de Planta en particular.



Asi mismo, se describe la evolucién de la empresa desde el afio 2002 a la
actualidad, contando con 09 Fabricas de Produccion en todo el litoral peruano

de Norte a Sur.

En el Capitulo Il. Se referencian antecedentes de informes con respecto a la
implementacién de un mantenimiento preventivo en fabricas de Produccién de
Harina y Aceite de Pescado. Se describe el marco tedrico del Mantenimiento
(Tipos y Clasificacion, Estrategias de un Plan de Mantenimiento e Indicadores
de Gestion). También se detalla el Proceso productivo de la harina y aceite de
pescado (etapas, equipos y parametros criticos de control). Luego, se
describen mis funciones como Ingeniero de Mantenimiento desde el afio 2017,
en la empresa. Posteriormente, se mencionan las 04 Etapas y actividades a
realizar por cada etapa para la implementacion y reforzamiento de un Plan de
mantenimiento Preventivo. Finalmente, se realiza un Cronograma de

Actividades para el seguimiento y control de cada Etapa.

En el Capitulo Ill. Se detallan las actividades por cada etapa en la
implementacion del mantenimiento preventivo. Iniciando, con la identificacion
de equipos involucrados en el proceso productivo con sus respectivas fichas
técnicas. Segundo, con el andlisis de Criticidad de los equipos de acuerdo con
la importancia de su funcién. Tercero, con el disefio de planes de
mantenimiento preventivo y de los recursos necesarios a los equipos criticos.
Cuarto, con la programacién y ejecucion de las actividades. Finalmente, se
realiza una evaluacién técnica-econdmica con respecto a las fallas en los
equipos antes de la implementacion del mantenimiento preventivo que se
traduciran a horas de parada, para tener un equivalente monetario en pérdidas
de produccion por calidad versus las horas de parada con la implementacion
del MP.



En los apéndices, se mostraran las fichas técnicas, el analisis de criticidad de
todos los equipos que participan en la produccién y el historial de fallas para la

evaluacion econdmica.

En el Capitulo IV. Se detallan las conclusiones de la implementacién del
mantenimiento preventivo, demostrando mejora en la productividad del proceso

productivo y costos de produccion.
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ASPECTOS GENERALES

Objetivos

1.1.1 Objetivo General

Implementacion de un plan de mantenimiento preventivo de los equipos criticos
del proceso productivo de harina y aceite de pescado en una planta de 120
TPH.

1.1.2 Objetivos especificos

1.2

Identificacion de los equipos involucrados en el proceso productivo.

Jerarquizacion de los equipos a criticos, de acuerdo con la importancia de su

funcion.

Disefo de planes de mantenimiento preventivo de los equipos criticos.

Programacion del mantenimiento y optimizacion en la asignacion de recursos.

Evaluacion y control de las actividades de mantenimiento.

Organizacién de la Empresa o Institucion.

1.2.1 Antecedentes historicos

Tecnoldgica de Alimentos SA. es una empresa pesquera peruana, lider en la
produccion de ingredientes y alimentos marinos de alta calidad y valor

agregado que opera en armonia con la comunidad y el medio ambiente.

Actualmente TASA es el mayor productor y exportador de harina y aceite de



pescado del mundo y uno de los principales proveedores de aceite refinado y

concentrado de pescado Omega 3.

En el 2001, el 14 de agosto inician operaciones con 279 colaboradores, 6
embarcaciones y 2 plantas.

En el 2003 y 2004, empiezan con la pesca de jurel y caballa para consumo
humano. Adquiere la planta de harina en Supe, al norte Lima, Samanco y
Malabrigo.

En el 2005, adquieren el grupo SIPESA y se convierte en el mayor productor de
harina y aceite de pescado.

En el 2009 y 2010, inauguran la planta de harina de pescado en Chimbote con
una capacidad instalada de 226 TM.

En el 2011, logran el récord de producciéon mas alto de harina 430,176 TM y
aceite de pescado 93,541 TM.

En el 2015 y 2016, inician operaciones en la nueva unidad OMEGA para la

refinacion y concentracion de aceite de pescado.

En el 2020, son la primera pesquera en firmar el Acuerdo de Produccion Limpia
(APL), promovido por los Ministerios del Ambiente y de la Produccién, que
permite implementar estrategias para el uso eficiente de bienes en desuso y en

la gestion de residuos sdlidos.



1.2.2 Filosofia empresarial
Mision
Brindar a nuestros clientes productos de origen marino de alta calidad,

maximizando las propiedades nutricionales del recurso con una gestion

sostenible.
Vision

Ser una empresa de clase mundial lider e innovadora en el aprovechamiento

sostenible de recursos marinos con fines nutricionales.

Valores

Seguridad y Sostenibilidad

e Me cuido y cuido a mis comparfieros considerando que la seguridad en lo mas

importante.

e Genero un impacto positivo en la sociedad, trabajando con integridad y siendo

responsable con los grupos de interés de mi entorno y el medio ambiente.

Enfoque en las Personas

e Pido y doy retroalimentacién constante que ayude a mejorar.

e Actlo con respeto y comunico con transparencia.

Resultados Extraordinarios

e Cumplo con lo que prometo.

e Aprendo de mis errores y mejoro.



Operacion Excelente

e Busco la mejora continua para lograr la mejor calidad y eficiencia.

e Hago bien las cosas planificando adecuadamente.

Trabajo en Equipo

e Actuo pensando siempre en lo mejor para la organizacién, no solo en mi area.

e Soy proactivo y me anticipo a las necesidades de mi area y de otras areas.

Politica de Gestidn

e Brindar productos inocuos y servicios de alta calidad.

e Actuar como una empresa sostenible y responsable con sus recursos naturales

y grupos de interés.

o Prevenir la contaminacion ambiental, la ocurrencia de lesiones, enfermedades

y actividades ilicitas.

e Cumplir con las regulaciones, normativas y compromisos aplicables.

e Mejorar e innovar continuamente productos, procesos y tecnologia.

1.2.3 Estructura Organizacional



Estructura General Alta Gerencia.

A continuacion, se presentan las Gerencias involucradas en la estructura

organizacional de la empresa.

Comité de Auditoria Directorio

Gerente de Auditoria Interna Gerente General

Gerente de Central de Gerente Central de Adm y 7
Operaciones Integradas Gerente de Gestion Humana
|
Gerente Comercial ——————-'-———————-————-I- —————————————
I
I
I
Ed Gerente de Calidad gl laSas st oo JI- ———————————— 4
I
I
I
1

BN Gerente Legal y Asuntos A i o —————
Corporativos

Figura 1. Organigrama Gerencial

Estructura Planta Produccion.

A continuacion, se presentan las Areas involucradas en la estructura

organizacional de la planta de produccion de harina y aceite de pescado.

B Personal Empleado
I Personal Obrero
B Reporta Funcionalmente

Ingeniero Ambiental de
Planta de HyAP Jefe de Calidad de
Planta de HyAP

Jefe deTumo de Jefe de Mantenimiento de

Produccién de HyAP Planta de HyAP Jefe de Almacén de
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Figura 2. Organigrama Planta Produccion.
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2.1

FUNDAMENTACION DE LA EXPERIENCIA PROFESIONAL

Marco Teoérico

Antecedentes del Estudio

La elaboracién del siguiente proyecto se desarrollé6 tomando como referencia

algunos trabajos que a continuacién se detallan.

Internacional

Boris Andrés Alarcon Quifionez y Denis Melissa Romero Montenegro
(2020 — Ecuador — Universidad Politécnica Salesiana), en su proyecto:
“Diseno de un Plan de Mantenimiento Preventivo para una Empresa
Productora y Comercializadora de Harina y Aceite de Pescado
ubicada en la ciudad de Santa Elena”, orienta el estudio de la
situacion actual de la planta para conocer su proceso productivo y
enfatizar en las fases de mayor relevancia y equipos involucrados
considerados criticos, para de esta manera realizar un plan de

mantenimiento de los mismos.

Este proyecto nos ha servido como modelo para la implementacion de
un mantenimiento preventivo, iniciando por las especificaciones técnicas
de fabricantes, asi como data técnica de la empresa para asi evaluar la

frecuencia de los diversos mantenimientos.

Esteban Ojeda Islas (2018 — Chile — Universidad Técnica Federico Maria
Sede Concepcién), en su informe: “Evaluacién de un Plan de
Mantenimiento Preventivo para equipo Cocedor de Pesquera
Camanchaca Pesca sur”, evalla el proceso y el equipo de coccién de
la produccion de harina de pescado. Se revisa el historial de fallas y del

proceso para analizar los componentes del equipo.



Ese informe contempla segmentos cualitativo y cuantitativo, para un

andlisis basado en la confiabilidad en su periodo de estudio.

Walter Valdemar Apablaza Solis (2017 — Chile — Universidad del Bio-
Bio), en su proyecto: “Plan de mantenimiento automatizado Ponton
Pesquera Camanchaca Pesca Sur S.A.”, realiza un levantamiento de
los equipos criticos que componen al sistema de descarga de la
Pesquera, generando codigos para los equipos y sus piezas en el
software SAP.

Nacional

Jaimes Yemin Oneglio Majino (2013 — Peru -Universidad Nacional de
Ingenieria), en su proyecto titulado: “Implementacién del Plan de
Mantenimiento a Sistemas Criticos de los Equipos de una Planta de
Procesamiento de Harina y Aceite de Pescado 5 Tn/Hr”, describe
como diagnosticar los sistemas criticos de los equipos de planta para

determinar sus planes.

Este proyecto calcula el beneficio econdmico en la implementaciéon del

plan de mantenimiento, con respecto a su situacién actual.

Victor Abel Espejo Olivares (2014 — Pert — Universidad Privada del
Norte), en su proyecto: “Propuesta de mejora del plan de
mantenimiento predictivo de los equipos criticos del proceso
productivo para reducir la criticidad en la empresa Copeinca SAC”,
busca conocer los puntos débiles dentro del proceso y formular
propuestas para mejorar la gestion del mantenimiento, implementando la

gestion del mantenimiento predictivo.



Este proyecto se enfoca en los equipos criticos, para mejorar el
indicador de la disponibilidad, reduciendo los tiempos de parada con su

respectivo andlisis econémico en un periodo de 24 meses.

Mario José Jara Mejia (2014 — Perd — Universidad Nacional de
Ingenieria), en su proyecto: “Implementacion de un plan de
mantenimiento preventivo para el sistema de descarga de chatas
absorbentes de una planta de produccion de Harina y Aceite de
pescado de 100 Tn/Hr”., muestra la situacién actual del sistema de
descarga detallando las fallas y su impacto en la produccién que sirven

de base para la implementacion.

Este informe nos ha servido como referencia, iniciando con fichas
técnica de los equipos que componen el sistema, las fallas y el costo por
los mantenimientos correctivos, se realiza el analisis de criticidad para
evaluar la prioridad de estos y asignar de manera Optima los recursos.
Posteriormente, se realiza la programacion para su medicidon con

indicadores mostrando la mejora en la disponibilidad.



2.1.1 Bases teodricas

Mantenimiento

Combinacién de todas las acciones técnicas, administrativas y de gestion,
durante el ciclo de vida de un elemento, destinadas a conservarlo o devolverlo
a un estado en el cual pueda desarrollar la funcién requerida. Norma UNE-EN
133306:2018. Mantenimiento. Terminologia del Mantenimiento.

La principal funcion del mantenimiento es sostener la funcionabilidad de los
equipos y el buen estado de las maquinas a traves del tiempo. Bajo esta
premisa se puede entender la evolucion del area de mantenimiento al atravesar
las distintas épocas, acorde con las necesidades de sus servicios, que generan
bienes reales o intangibles mediante la utilizacion de estos activos para
producirlos. (MORA, A, Evolucion del Mantenimiento: Mantenimiento,
Planeacion, ejecucion y control, México, Alfaomega Grupo Editor, 2009, 13 pp.
ISBN 9789586827690.)

La combinacién de todas las acciones técnicas y administrativas asociadas

tendientes a conservar un item o restablecerlo a un estado tal que pueda

realizar la funcion requerida. Norma Britanica BS 3811

Tipos de Mantenimiento

Segun la Norma Europea EN 13306:2017.

Después del Fallo:

e Mantenimiento Correctivo



Conjunto de tareas destinadas a la correccion del defecto cuando el equipo

deja de operar, se trata directamente de la reparacion de averias. Se subdivide

en:

Correctivo Inmediato: Se realiza inmediatamente después de la

verificacion de un fallo funcional.

Correctivo Diferido: Que puede programarse.

Antes del Fallo:

Mantenimiento Preventivo

Conjunto de actividades que se realizan a intervalos predeterminados con la

intencion de minimizar la probabilidad de falla o degradacion del equipo.

Se subdivide en:

Mantenimiento predeterminado: EsS un mantenimiento ciclico,
independientemente de la condicion. Consiste en la realizacion de
trabajos en la programacion y planificacion de actividades. La forma
usual es basada en calendario: frecuencias de dias, semanas, meses,

afnos, etc.

Mantenimiento basado en la condicion: Consiste en realizar
determinadas tareas en funcién a las decisiones del diagndstico de los
activos fisicos y en actuar en ellos solo si hay sintomas de una

degradacion.

Se subdivide en:
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e Mantenimiento Predictivo: Conjunto de técnicas instrumentadas de
medida y analisis de variables para caracterizar en términos de fallos

potenciales la condicion operativa de los equipos productivos.

e Mantenimiento Activo: Conjunto de actividades que provienen luego de
evaluar la condicién (resultado de las actividades de Mantenimiento
basado en la condicion y/o mantenimiento predictivo)

Tipos de Mantenimientos

Cambia caracteristicas
UENCHIIENG)  intinsecss (fadiidad, Sin cambios en las caracteristicas
X 8 mantenibilidad, sequridad) % | acti
Mejorativo [N, intrinsecas del activo
funcién original

Antes del Mantenimiento Después  IMVEREITETS
Fallo Preventivo del Fallo Correctivo

Mantenimiento Basado
en Condicion

Mantenimiento

Predeterminado

s ciclicoy sin previa Correctivo Correctivo

investigacion de la condicion

inmediato diferido

Mantenimiento
Predictivo

Puede ser programado

Mantenimiento después de evaluar la condicién
que ha sido determinada por monitoreado,
inspeccion o pruebas. Puede dar lugar a una
Orden de Trabajo (OT) Preventiva o Correctiva

Mantenimiento Activo

Figura 3. Fuente Norma Europea EN 13306:2017
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Objetivos del Mantenimiento Preventivo
El objetivo fundamental de mantenimiento no es, contrariamente a lo que se
cree y se practica en muchos departamentos de mantenimiento, reparar
urgentemente las averias que surjan. El departamento de mantenimiento de
una industria tiene objetivos que deben marcan y dirigir su trabajo. Por tanto, al
implementar un Plan de mantenimiento preventivo los objetivos deben ser:

e Incrementar la vida util de los activos fijos.

e Evitar las paradas imprevistas, no programadas de produccion.

e Eliminar las mermas y productos defectuosos, preservando la calidad del
proceso.

e Mantener la disponibilidad de los sistemas productivos.

e Reducir los costos de Mantenimiento y operacion.

e Estandarizacion de programas y procedimientos adecuados.

e Garantizar la seguridad fisica y del medio ambiente.

Estrategia del Mantenimiento Preventivo

Las estrategias de mantenimiento preventivo deben estar sustentadas en las

siguientes actividades:

e Conservacion de los equipos, para evitar el desgaste anormal, de

ejecucion obligatoria.

Son rutinarias, de costos predecibles y bajos:
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Limpieza
Lubricacion
Inspecciones sensoriales

Ajustes

Preventivo, para dar sostenibilidad.
Son periddicas. Los mantenimientos mayores tienen un alto costo y sus

frecuencias son programadas.

Inspecciones Preventivas
Inspecciones Predictivas
Mantenimientos menores

Mantenimientos mayores

Las anomalias encontradas en las inspecciones son manejadas como

mantenimiento correctivo programado.

Etapas del Mantenimiento Preventivo

La planificacion del mantenimiento preventivo es una tarea meticulosa que

requiere del estudio de cada uno de los equipos y de sus componentes, para

asi fijar la atencion en los componentes criticos. Se realiza por fases:

Inventario tecnico de los equipos con la especificacion de sus
caracterizticas. En esta fase tambien se reune todos los manuales,

fichas tecnicas, planos y esquemas de los diferentes equipos.

Estructuracion de los planes y cronogramas de mantenimiento.

Implementacion del plan de mantenimiento. En esta fase se documenta
los registros de reparaciones, repuestos y costos que ayuden al control

del plan de mantenimiento.
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Planes de Mantenimiento

Un equipo para operar necesita que se realicen una serie de actividades en el:

e Para evitar un desgaste anormal.

e Para detectar el inicio de anomalias.

e Para reemplazar piezas gastadas.

Por su impacto en la confiabilidad y costos, los planes deben ser disefiados con

cuidado. Para ello nos basamos en:

Informacion de los fabricantes.

» Experiencias con los equipos.

» Uso de técnica modernas de monitoreo del equipo.

» Experiencias de otras operaciones.

» Leyes o disposiciones de Pais o Empresa.

Los planes de mantenimiento son dindmicos actualizandose en base a la

condicion del equipo y experiencia en su mantenimiento.
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Arbol de equipos — Taxonomia.
Ciencia que trata de los principios, métodos y fines de la clasificacion.
Se aplica de manera particular dentro del mantenimiento, para ordenar

jerarquica y sistematicamente los activos y sistemas de activos fisicos, con sus

nombres, los grupos de equipos y de partes.

Industria

o F

zaclon

Categoria del Negocio

Categoria instalacion

Planta/Unidad

Seccion/Sistema

Clase de equipo

Subsistema

Componente/ltem mantenible

Subdivision

Usoy local

Parte (opcional)

Figura 4. Arbol de Jerarquizacion de equipos.

NEGOCIO

EQUIPO

SISTEMA

SUBSISTEMA

Figura 5. Taxonomia de Equipos
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Analisis de Criticidad de equipos

Es una metodologia que nos permite jerarquizar sistemas, instalaciones y
equipos, en funcién a su impacto global; con el fin de facilitar la toma de

decisiones.

El nivel de criticidad de los equipos serd determinado por las areas de
Operaciones, mantenimiento y gerencia para determinar la prioridad a realizar

tareas de Mantenimiento preventivo o predictivo.

Muchas de las compaifiias, incluso aquellas que cuentan con un buen sistema
de mantenimiento preventivo, no lograr realizar todas las actividades de MP
todo el tiempo. Por tanto, un sistema de criticidad permite hacer las tareas
importantes de MP, incluso si no se cuenta con el tiempo para todas las

actividades.

Existen muchas posibilidades de establecer un sistema de criticidad; a

continuacion, presentamos los criterios usados en el presente informe.

CRITICIDAD VALOR

ALTA 3
MEDIA 2
BAJA 1

SST Seguridad y Salud del trabajador 4
IC Impacto en la Calidad 4
[Am Incumplimiento de Limites de Emisiones, y cu 4
ID Impacto en la Descarga, 3
P Impacto al proceso productivo de Harina 3
IA Impacto al proceso productivo de Aceite 3
CR Costos de Reparacién de Equipo 2
FF Frecuencia de Falla por Equipos 2
10 Impacto por Flexibilidad Operacional 1
DM Dependencia de la mano de obra 1
M Facilidad de reparacion (mantenibilidad) 1

Tabla 1. Peso de Criterios para Analisis.
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e Nivel de Criticad: Critico

Equipo altamente critico, capaz de causar dafios graves en caso de falla, con
una alta probabilidad de ocurrencia. Se deben tomar todas las precauciones
para evitar que se produzcan dafos en este activo. Si este equipo fallara, para
totalmente la planta o la descarga y ello ocasionaria una gran pérdida

econdémica.

e Nivel de Criticad: Importante

Son equipos que no deberian fallar. Son importantes, pero su parada afecta a
la planta disminuyendo la velocidad de proceso o deteniendo una linea, con un

alto impacto econémico.

e Nivel de Criticad: Opcional

Es poco probable que cause un dafio duradero en caso de falla, no paralizan

por completo el proceso y tampoco disminuye la velocidad.

e FoOrmula para el célculo de la Criticidad
Factor de Criticidad = peso ID*ID + peso IP*IP + peso IA*IA

+ peso IC*IC + peso SST*SST + peso IAmM*IAm + peso IE*IE
+ peso PF*PF + peso |I0*IO + peso DM*DM + peso M*M.

17



RANGQOS DEL FACTOR

I T 0

B MEDIA 47 iN
BAJA 0 46

Tabla 2. Rangos del Factor de Criticidad

Indicadores de Mantenimiento

Indicador: Caracteristica (0 conjunto de caracteristicas) de un fenémeno
medido, de acuerdo con una férmula dada que evalla la evolucion.

Los indicadores estan relacionados con objetivos.

La implantacion de un sistema de indicadores requiere no solo la correcta
especificacion de los indicadores, sino también involucrar a las personas

afectadas en su implantacion.

Indicadores de Gestidon de equipos

Confiabilidad (R)
Probabilidad de que un item realice satisfactoriamente las funciones
requeridas, bajo las condiciones especificadas en un determinado periodo de

tiempo.

Mantenibilidad (M)
Probabilidad de que un item pueda ser reparado satisfactoriamente en un

tiempo determinado.

18



Tiempo Promedio Entre Fallas (MTBF)
Cuanto mas elevado sea el MTBF, mas fiable es el funcionamiento de la

maquina.

MTBF = Sumatoria Horas Produccién / Numero de Fallas

TFE1 TPE? 2 TPFE3  TPFRE4  TPEn

1 t it/ ta

TIEMPO DE OPERACION
Figura 6. Indicador MTTR

T

Ll

i9 in

Tiempo Promedio Entre Reparaciones (MTBF)

Tiene el significado de cuanto es el tiempo que nos demoramos en devolver el

estado operativo a la maquina.

MTTR = Sumatoria Horas de Parada / Numero de Fallas

I
123456789
M

Figura 6. Indicador MTBF
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Disponibilidad (D)
Porcentaje del tiempo destinado a produccion en que los equipos estan

preparados para desempefiar una funcién requerida.

Disponibilidad = Hrs.Pr od.
Hrs.Pr od. + Hrs. parada

MTBF

7

Disponibilidad | — - |

Figura 7. Relacion entre indicadores de Mantenimiento

Areas relacionadas con Mantenimiento.

En la implementacion del mantenimiento preventivo, primero debemos
identificar a todas las areas que van a participar del proceso, debido que se

requiere el compromiso de todas las areas de la planta de produccion.

e Produccion

Registrar volumenes de produccion y caracteristicas de calidad.
Control de las caracteristicas del material.

Determinar parametros de regulacion

Coordinar fechas para trabajos de MP.

Contratar personal calificado.

-+ F F F ¥

Tener indicaciones para tareas de conservacion efectuadas por el

personal operador (mantenimiento autbnomo).
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Logistica.

-+ + + ¥

Minimizar el stock correspondiente a
mantenimiento.

Planificacion y control de adquisiciones.
Solicitar las adquisiciones.

Minimizar proveedores

Reducir el tiempo de las adquisiciones
Preparar lista de proveedores.

Recursos Humanos

Contratar personal calificado a traves

especializado.

componentes de

del

departamento

Capacitacion permanente (objetivos de la empresa, tecnologia,

concientizacion)

Remuneracién de acuerdo con el rendimiento.

Contabilidad

+ Presentacion de los costos derivados del mantenimiento.

+ Proporcionar informacién al departamento de mantenimiento,

*

para posibilitar la optimizacién de costos.

Planificacion de los costos.

+ Comparacion de los costos planificados y los costos reales.
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Descripcién del Proceso Productivo

La planta de procesamiento de Harina de pescado ubicada en Pisco cuenta
con una licencia de 120 TM de pescado por hora, con un factor de
transformacion de 4; es decir por cada 100 toneladas de pescado estas se

reducen a 25 Toneladas de Harina de pescado.

A continuacion, se detallan tanto los procesos principales como los procesos
secundarios, identificados en la elaboracion de Harina de pescado y aceite de
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Figura 8. Diagrama de Flujo de Produccion de Harina y Aceite de Pescado
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e Recepcidén y Almacenamiento de Materia Prima

Permitir realizar la separacion del agua de bombeo de la materia prima
descargada (agua de mar + anchoveta), obteniendo un adecuado pesaje,
ademés de almacenar en pozas para distribuir eficazmente la materia prima
gue servira en la elaboracion de harina y aceite crudo de pescado.

Se toman en cuenta equipos como:

Desaguadores rotativos.

Transportadores de malla.

Tolvas de pesaje.

Pozas de almacenamiento.

e Cocido

La anchoveta es sometida entre 85°C a 100°C y presion de 2 bar a 5 bar,
mediante el suministro de vapor directo e indirecto durante 15 minutos para
detener la actividad microbioldgica, coagular las proteinas, liberar lipidos y

separar la grasa del sdlido.

La coccion depende de: la especie, tamafio, composicion quimica y del estado
de frescura del pescado (TVN).

Se toman en cuenta equipos como:

Cocinadores Mixtos 50 Ton/Hr., Presion maxima vapor 5 bar y Consumo vapor

max. 160 Kg/Ton pescado.

e Prensado

Permite separar la fase solida de la liquida en el queque integral, reduciendo el

% humedad entre 43 - 48% y % de grasa.

Se toman en cuenta equipos como:
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Prensa de doble tornillo, donde la presion es producida por los tornillos, que
estan disefiados de una forma conica a través de los cuales se empuja la

materia que proviene de la cocina.

e Secado

| Etapa Secado

Permite esterilizar, homogenizar y deshidratar el cake integral (mezcla unida
cake de prensa, cake de separadoras solidos, cake de separadora ambiental y
concentrado de proteina solubles) a fin de obtener un cake de caracteristicas

homogéneas y reducir la humedad del material no acuoso.

Se toman en cuenta equipos como:

Secador Rotadiscos, consta de un estator y un rotor, cuya funcion es
deshidratar por contacto entre las caras calientes de sus discos, chaquetas del
estator y el cake. con parametro de control % Humedad 50% y Temperatura
100 °C.

Il Etapa Secado

Permite evaporar el agua contenida en el scraps (Cake de solidos gruesos con
alta humedad, productor de haber sido deshidratado térmicamente en el
secador rotadisco), obteniendo un producto esterilizado. Por ello la salida de
estos equipos, es considerado Punto critico de control: Temperatura >= 85°C y
Humedad 16 — 20%.

Se toman en cuenta equipos como:
Secador Rotatubos, es un secado de vapor indirecto para scraps de pescado
Y , se logra mediante la transferencia de calor tipo conductivo proveniente

del conjunto de tubos y la chaqueta calefaccionada, por dentro de los cuales
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circula valor saturado de agua, este vapor entrega energia calorifica al scraps

al condensarse. (Tiempo de residencia 25 minutos)

lIl Etapa Secado

Permite secar evaporando el agua contenida en el scraps, obteniendo harina
de alta calidad con una digestibiidad no menor a 96%.
El sistema tiene intercambio indirecto de calor, lo que implica que los gases de

combustion no estan en contacto con el producto.
Se toman en cuenta equipos como:

Secador Aire Caliente, con parametro control: Temperatura entre 55 — 60°C y
7-9% Humedad.

e Enfriamiento

Consiste en reducir de forma importante la temperatura del producto ( scrap ), a
fin de estabilizar una serie de reacciones quimicas, fisico-quimicas y biolégicas

gue normalmente tienen lugar. T° Salida max. 40°C.

Se toman en cuenta equipos como:

Enfriador a contraflujo estatico.
Trabaja en continuo con un principio de refrigeracion basado en el contraflujo

entre el flujo de aire de refrigeracion y el producto caliente. Cuenta con un filtro

mangas que el aire atraviesa antes de salir.

e Molienda

Es la etapa del proceso productivo que consiste en reducir y uniformizar el

tamafo de particulas del scrap.
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Esta operacion es de mucha importancia comercial ya que la granulometria
repercute en la preparacion de los pellets de alimentos.
Granulometria

Rango deseado

Particulas: mayores 4 mm 0%
entre 2 —4 mm <1%
entre 1 — 2 mm <10%
menores 1 mm >90%

Se toman en cuenta equipos como:

Molinos de martillos, EI molino consta de un rotor que gira a 3500 rpm, que
contiene batidores (martillos) las cuales golpean el scrap sobre una criba de
agujeros con diametro de 6mm, hasta reducir y uniformizar el tamafio de

particulas.

e Ensaque

El area de ensaque es una de las ultimas etapas del proceso de harina y aceite
de pescado, en esta etapa se adiciona antioxidante de 600 a 800 ppm, luego

se realiza el envasado de la harina en sacos de 50 kg + 0.5kg.

Cada saco es codificado conteniendo la siguiente informacion: planta, afio, °N
ruma, fecha de produccion, cédigo de habilitaciéon sanitaria y hora. En esta
etapa se minimiza los factores de riesgos con medidas de Seguridad, Salud

Ocupacional y previniendo la Contaminacion Ambiental.
Se toman en cuenta equipos como:

Equipo de antioxidante.

Balanzas ensacadoras.
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2.1.2 Aspectos normativos

e |SO 55001

Especifica los requisitos para establecer, implementar, mantener y mejorar el
sistema de gestidén para la gestién de activos, llamado "sistema de gestion de

activos

e AFNOR NF X 60010

Norma francesa que define al mantenimiento, como acciones que permiten
mantener o restaurar en condiciones especificas para proporcionar un servicio
determinado.

Su clasificacion es: Mantenimiento Correctivo y Mantenimiento Preventivo y

Mantenimiento Predictivo
e EN 13306
Norma europea, que es el estandar de adopcion obligatoria de La UE.
Ofrece un “cuadro terminologico estandarizado de mantenimiento” con
intencion de llegar a un lenguaje comun en el tema.

e DIGESA

Organo técnico normativo en los aspectos de saneamiento basico, salud

ocupacional, higiene alimentaria y proteccién del ambiente.
e PRODUCE

Formulacién, disefio, ejecucion y supervision de la politica nacional y sectorial

de la Pesca, Acuicultura, MYPE e industria.
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e BPM (Buenas préacticas de manufactura)
Conjunto de medidas de higiene aplicadas en el proceso de elaboracion y

distribucion de alimentos.

e HACCP
Sistema de seguridad alimentaria de alimentos, analisis de riesgos y puntos
criticos de control.

2.1.3 Simbologiatécnica

Mantenimiento Correctivo: Conjunto de tareas destinadas a la correccion del
defecto cuando el equipo deja de operar, se trata directamente de la reparacion

de averias.

Mantenimiento Preventivo: Conjunto de actividades que se realizan a
intervalos predeterminados con la intencidon de minimizar la probabilidad de

falla o degradacion del equipo.
Mantenimiento Predictivo: Conjunto de técnicas instrumentadas de medida y
analisis de variables para caracterizar en términos de fallos potenciales la

condicion operativa de los equipos productivos

Conservacioén: Actividades para mantener el estado ideal de componentes de

un sistema.

Inspeccion: Actividades para evaluar la situacién real de componentes de un

sistema.

Reparacion: Actividades para la reposicion de la situacién ideal de medios

técnicos correspondientes a un sistema.
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Analisis de Criticidad: Es una metodologia que nos permite jerarquizar
sistemas, instalaciones y equipos, en funcion a su impacto global; con el fin de

facilitar la toma de decisiones.

Taxonomia: Se aplica de manera particular dentro del mantenimiento, para
ordenar jerarquica y sistematicamente los activos y sistemas de activos fisicos,

con sus nombres, los grupos de equipos y de partes.

Riesgo: Probabilidad de que se produzca un suceso durante un determinado

periodo de tiempo y las consecuencias de que ese suceso ocurra.

Ubicacion Técnica: Representa un area del sistema en la que puede

montarse un equipo.

2.2 Descripcion de las actividades desarrolladas

Objetivo del Puesto: Responsable de la planificacion y ejecucién de
actividades de mantenimiento y proyectos (OPEX y CAPEX) en la planta de
produccion de harina y aceite de pescado, gestionando un presupuesto anual
de 0.5 mill. ddlares reportando directamente al jefe o Superintendente de

Planta.

ACTIVIDADES:

e I|dentificar equipos involucrados en el proceso productivo de harina y

aceite de pescado, con sus respectivas fichas técnicas.

e Desarrollo del Analisis de Criticidad, de acuerdo con la importancia de su

funcion.
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Implementacion de un plan de mantenimiento de los equipos criticos.
e Programacion y ejecucion de los planes de mantenimiento, en funcién
de las actividades criticas, gestionando las horas hombre de un total de

15 colaboradores segun perfil.

e Gestion de Indicadores KPIs para Mantenimiento: Disponibilidad, MTTR,
MTBF.

e Gestion y control de un presupuesto de US$0.5M anuales para las 2

lineas de negocio, analizando la criticidad de los equipos y el plan base

de mantenimiento.

2.2.1 Etapas de las actividades

Con el objetivo de la implementaciéon de la estrategia del mantenimiento

preventivo, se detallan las actividades a realizar.

ETAPA 1: Identificacion de equipos involucrados en el proceso

productivo, con sus respectivas fichas técnicas.

Para un mejor analisis, se detallan los equipos en cada etapa dentro del

productivo de la harina aceite de pescado, con el fin de realizar un analisis

ordenado, para su codificacidn sistematica con sus respectivas fichas técnicas.
e |dentificacion de los equipos por proceso de produccion.

e Codificacion de los equipos.

e Elaboracion de fichas técnicas de los equipos.
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ETAPA 2: Andlisis de Criticidad de los equipos de acuerdo con

laimportancia de su funcion.

Se determina la criticidad de los equipos funcién a su impacto global, con el fin
de asignar prioridades y facilitar la toma de decisiones.

Se aplican los criterios de criticidad a todos los equipos de la planta segun lo

mencionado en la parte tedrica.

e Establecer criterios de evaluacion de activos.

e |dentificacion de Equipos Criticos.

e Resultados del analisis de Criticidad.

ETAPA 3: Disefio de planes de mantenimiento preventivo y de

los recursos necesarios alos equipos criticos.

Se disefian los planes de mantenimiento a los equipos criticos, con el fin de
evitar un desgaste anormal, detectar el inicio de anomalias y reemplazar piezas

gastadas.

Por su impacto en la confiabilidad y costos, los planes se disefiaron con base
en: Informacién de los fabricantes, Experiencias con los equipos, Uso de
técnica modernas de monitoreo del equipo, Experiencias de otras operaciones,

Leyes o disposiciones de Pais o Empresa.

e Seleccién de equipos.

e |ndicar partes de maquina, repuestos y consumibles- materiales por
cada actividad indicando frecuencias.
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ETAPA 4: Programacion de las actividades de mantenimiento.

Se realiza la programacion de las actividades en funcion de los recursos: Horas
Hombre por especialidad, horas de parada de equipo en coordinacion con

produccidn, repuestos con stock o servicios con orden de compra.

e Disponibilidad de Horas Hombre segun especialidad para ejecuciéon de

actividades.
e Indicar fecha de inicio y fin, con responsable a cargo de ejecucion.
e Evaluacion y control de avances de actividades programadas.

2.2.2 Diagrama de flujo

El siguiente esquema muestra las actividades realizadas por etapa:
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- IDENTIFICACION DE EQUIPOS \
INVOLUCRADOS EN EL PROCESO
PRODUCTIVO, CON SUS RESPECTIVAS
FICHAS TECNICAS.

« |dentificacion de los equipos por proceso de
produccion.

* Codificacionde los equipos.

* Elaboracion de Fichas Tecnicas. /

~

ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS
DE ACUERDO CON LA IMPORTANCIA DE SU
FUNCION.

« Establecer criterios de evaluacion de activos
* |dentificacion de equipos criticos.
* Resultados del Analisi de Criticidad

J

DISENO DE PLANES DE MANTENIMIENTO \
PREVENTIVO Y DE LOS RECURSOS
NECESARIOS A LOS EQUIPOS CRITICOS.

+ Seleccionde equipos.

* Indicar partes de maquina, repuestos y
consumibles por cada actividad indicando
frecuencia. /

*PROGRAMACION DE LAS ACTIVIDADES DE \

MANTENIMIENTO.

«Disponibilidad de Horas Hombre segun especialidad
para ejecucion de actividades.

«Indicar fecha de inicio y fin, con resonsable a cargo de
ejecucion.

ET A P A 4 +Evaluacion y control de avances de activdidades
programadas.

J

Figura 9. Diagrama de Etapas de Actividades



2.2.3 Cronograma de actividades

ACTIVIDAD

INICIO

ENERO

FEERERC

MARZD

ABRIL

MAaYD

JUMIC

AGOSTO

=a [ =10

=1

e

=iz | =14

=15

=1

=17 | sz

=t

S0

=1

=

EEE]

=24

=25

)

=27 | sz

sz8

Evaluacidn u contral de avances de actividades
programadas.

DE LOS EQUIPOS
21119 | 1-2-13
INVOLUCRADOS Codificacion de los eguipos
EN EL PROCESO
4-2-13 15-2-13
PRODUCTIVO. Elaboracion de fichas tecnicas
ETAPA 2: ANALISIS 8-2-13 | zz-2-13
DE CRITICIDAD DE Establecer criterios de evaluacion de activos
LOS EQUIPOS DE
25-2-13 | 28-2-19
ACUERDO CON LA Identific acion de equipos criticos
IMPORTANCIA DE
4-3-13 §-3-13
SU FUNCION Resultados del analisis criticidad
ETAPA 3: DISENO
DE PLANES DE 4-3-13 §-3-13
MANTENIMIENTO Seleccidn de equipas
PREVENTIVO Y DE
LOS RECURSQOS 1-3-13 | 22-3-13
Indicar partes de maquina, repuestos v consumibles-
NECESARIOS. materia’l:‘es porcada :ctiuidadﬁndicanzo frecuesncias.
ETAPA 4: Dizponibilidad de Horas Hombre segin especialidad para 25-3-13 | 23-3-13
ejecucion de actividades.
PROGRAMACION : -
DE LAS In.dic:ar.fz?c:ha deinicia v fin, conresponsable a cargo de 1-4-13 5-4-13
ACTIVIDADES DE Speouetn
MANTENIMIENTO 8-4-13 | 30-8-13

Figura 10. Cronograma de actividades.
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lIl. APORTES REALIZADOS
3.1. Planificacidn, ejecucion y control de etapas
El departamento de mantenimiento tiene la funcion de empezar implementando
la estrategia de preventivo, con el objetivo que los equipos operen en forma

normal, reduciendo los niveles de emergencia que alteran la continuidad de la

produccion.

ETAPA 1: IDENTIFICACION DE LOS EQUIPOS
INVOLUCRADOS EN EL PROCESO PRODUCTIVO.

1. A continuacion, se detallan los equipos por proceso productivo, con el fin de

realizar un analisis ordenado para entender su funcionalidad.

< ZONA: RECEPCION Y PESAJE DE MATERIA PRIMA

ZONA ‘ DESCRIPCION 1 DESCRIPCION 2 ‘
DESAGUADOR ROTATIVO 300 TM/H LADO NORTE
DESAGUADOR ROTATIVO 300 TM/H 3.5 TONELADAS LADO SUR
TRANSPORTADOR DE MALLA N°1 14M X 2.1M FEN LADO NORTE
TRANSPORTADOR DE MALLA N°2 15.20M X 2.10M FEN LADO NORTE
TRANSPORTADOR DE MALLA N°3 14.80X2.10X0.92 MT,
FE LADO SUR
TRANSPORTADOR DE MALLA N°4 14.80X2.10X0.92 MT,
FE LADO SUR
PRE-TOLVA DE PESAJE 2000 TM/ LINEA N°1, INOX LADO SUR
PRE-TOLVA DE PESAJE 2000 TM/ LINEA N°2, INOX LADO NORTE
RECEPCION
Y PESAJE DE TOLVA DE PESAJE 2000 TM/ LINEA N°1, INOX LADO SUR
MPAFII';F;'A TOLVA DE PESAJE 2000 TM/ LINEA N°2, INOX LADO NORTE

TRANSPORTADOR HELICOIDAL N°1 14.35X16" INOX

DISTRIBUIDOR DE POZAS (1-5)

TRANSPORTADOR HELICOIDAL N°2 14.35X16" INOX

DISTRIBUIDOR DE POZAS (2-5)

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 20"@ X 16"PASO X 16M

INOX COLECTOR DE POZAS 1
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 20" X 16"PASO X 17.5,
INOX DE COLECTOR DE POZAS 2
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 14.35X16" INOX DE POZA#1
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 14.35X16" INOX DE POZA # 2
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 14.35X16" INOX DE POZA # 3
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 14.35X16" INOX DE POZA # 4
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TRANSPORTADOR HELICOIDAL 14.35X16" INOX

DE POZA#5

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 11.30X19@X16"PASO ALIMENTA TOLVIN DE ESCAMAS

TROMMEL

DE ESCAMAS DE POZAS

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 6.00MX12"PASOX13"'@ DE COLECTOR DE TOLVIN

BOMBA CENTRIFUGA SUMERGIBLE 4 X 4

DE TANQUE SANGUAZA #1

BOMBA CENTRIFUGA SUMERGIBLE 4 X 4

DE TANQUE SANGUAZA #2

Tabla 3. Equipos zona recepcion y pesaje.

s ZONA: COCIDO Y PRENSADO

ZONA ‘ DESCRIPCION 1 ‘ DESCRIPCION 2 ‘
ELEVADOR DE CANGILONES A
ELEVADOR DE CANGILON COCINAS
ELEVADOR DE RASTRAS A
ELEVADOR DE RASTRA COCINAS
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 16"@ X 15" PASO X
5.50M INOX ALIMENTADOR A COCINA N° 1
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 16"@ X 15" PASO X
5.50M INOX ALIMENTADOR A COCINA N° 2
COCINADOR # 1 50TM/H COCINA N°1
COCINADOR 50 TPH COCINA N° 2
COCINADOR 50 TPH COCINAN° 3
PRESTRAINER # 1 DE COCINAL
PRESTRAINER # 3 DE COCINA3
COCIDO Y
PRENSADO PRESTRAINER #2 DE COCINA N° 2
PRENSA DE DOBLE TORNILLO 50 TN/H PRENSA N° 1
CAJA REDUCTORA PRENSA N° 1
PRENSA DOBLE TORNILLO 50 TN/H PRENSA N° 2
CAJA REDUCTORA PRENSA N° 2
PRENSA DOBLE TORNILLO 50 TN/H PRENSA N° 3
CAJA REDUCTORA PRENSA N° 3
PUENTE GRUA PRENSAS
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 13.5X24"@X28" PASO COLECTOR DE PRENSAS
BOMBA CENTRIFUGA 6" X 4" DE CALDO DE PRENSA
DE TANQUE DE LICOR DE
BOMBA CENTRIFUGA 6X4"@ PRENSA

Tabla 4. Equipos zona cocido y prensado.

s ZONA: SECADO

DESCRIPCION 1

DESCRIPCION 2

TRANSP. HELICOIDAL 24"@ X 18.1/2" PASO X 12MAC |  ELEVADOR A DISTRIBUIDOR SECADOR
INOX ROTADISC
TRANSP. HELICOIDAL 19'@ X 13" PASO X 9M AC
SECADO INOX DISTRIBUIDOR A ROTADISC
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 15'@ X 10" PASO X
1.94M INOX ALIMENTADOR A ROTADISC 3
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 16'@ X 4.22M INOX ALIMENTADOR A ROTADISC 2
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SECADOR ROTADISC

SECADOR 1 DE HARINA A VAPOR

SECADOR ROTADISC

SECADOR 2 DE HARINA A VAPOR

TRANSP. HELICOIDAL 21"@ X 16" PASO X 11.7M AC

INOX COLECTOR DE SECADORES ROTADISK
TRANSP. HELICOIDAL 18"@ X 12.1/2" PASO X 12.10M
AC INOX ELEVADOR A ROTATUBOS
TRANSP. HELICOIDAL 19"@ X 14"PASO X 10.5M AC
INOX DISTRIBUIDOR A ROTATUBOS
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 16"@ X 10"PASO X
2.3M AC INOX ALIMENTADOR DE ROTATUBO 1
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 16"@ X 10"PASO X
2.3M AC INOX ALIMENTADOR DE ROTATUBO 2

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 18"'@ X 12"PASO X 2

ALIMENTADOR DE ROTATUBO 3

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 18"@ X 12"PASO X
2M AC INOX

ALIMENTADOR DE ROTATUBO 4

SECADOR ROTATUBO

SECADOR ROTATUBO 1

SECADOR ROTATUBO

SECADOR ROTATUBO 2

SECADOR ROTATUBO

SECADOR ROTATUBO 3

SECADOR ROTATUBO

SECADOR ROTATUBO 4

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 19"@ X 14"PASO X
12.5M AC INOX

LINEA 1 DE RETORNO A SECADO

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 19"@ X 14"PASO X
13.9M AC INOX

LINEA 2 DE RETORNO A SECADO

VENTILADOR CENTRIFUGO

EXHAUSTOR DE VAHOS N° 1

VENTILADOR CENTRIFUGO

EXHAUSTOR DE VAHOS N° 2

VENTILADOR CENTRIFUGO

EXHAUSTOR DE VAHOS N° 3

VENTILADOR CENTRIFUGO

EXHAUSTOR DE VAHOS N° 4

TRANSP. HELICOIDAL 18"@ X 12"PASO X 5M AC INOX

COLECTOR DE ROTATUBO

TRANSP. HELICOIDAL 20"@ X 12" PASO X 13.2 AC

INOX ELEVADOR A MOLINOS SEMI HUMEDO 1
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 20"@ X 12" PASO X
13.2 AC INOX ELEVADOR A MOLINOS SEMI HUMEDO 2

MOLINO DE MARTILLOS

MOLINO SEMI HUMEDO N° 1

MOLINO DE MARTILLOS

MOLINO SEMI HUMEDO N° 2

TRANSP. HELICOIDAL 21"@ X 14"PASO X 9.2M AC
INOX

ELEVADOR A MOLINO HUMEDO

MOLINO DE MARTILLOS FEN

MOLINO HUMEDO INGRESO SECADOR HLT

TRANSP. HELICOIDAL 21"@ X 14"PASO X 11M AC

INOX ELEVADOR A SECADOR HLT
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 0.85M, "@ X "PASO
AC INOX ALIMENTADOR A SECADOR HLT

SECADOR HLT

SECADOR POR CONVECCION

VENTILADOR CENTRIFUGO

EXHAUSTOR DE VAHOS DE SECADOR HLT

TORRE LAVADORA DE GASES 42500 CFN/CAP FEN

ENFRIAMIENTO DE VAHOS C/AGUA DE MAR

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 15"@ X 11"PASO X

COLECTOR DE CICLONES SECADOR DE AIRE

4M AC INOX CALIENTE
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 17'@ X 12"PASO X COLECTOR DE CAJA DE HUMOS SECADOR
4.9M AC INOX HTL

Tabla 5. Equipos zona secado.

37




s ZONA: ENFRIADO

ZONA ‘

DESCRIPCION 1

TRANSP. HELICOIDAL 21"@ X 14"PASO X 15.7M AC INOX

DESCRIPCION 2

ELEVADOR A ENFRIADOR

ENFRIADOR FENE

ENFRIADOR DE HARINA

CICLON FEN

DE ENFRIADOR DE HARINA

ENFRIADO

VENTILADOR CENTRIFUGO

DE ENFRIADOR DE HARINA

TRANSP. HELICOIDAL 14"XP:9"XL:4M

DE CICLONES DE ENFRIADOR DE HARINA

TRANSP. HELICOIDAL @ X “PASO X 3.6.6M AC INOX

DE COLECTOR DE ENFRIADOR

TRANSP. HELICOIDAL 18"@ X 17"PASO X 14.00M AC INOX

DE COLECTOR DE FINOS DE VENTILADOR

Tabla 6. Equipos zona enfriado.

s ZONA: MOLIENDA

ZONA

MOLIENDA

DESCRIPCION 1

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 18"X13"X12M

DESCRIPCION 2

ELEVADOR A TH DISTRIBUIDOR DE
MOLINOS

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 19"@ X 11"
PASO X 7.85M INOX

DISTRIBUIDOR A MOLINOS 4,5Y 6

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 19"
$X16"PASOX9.6M INOX

ELEVADOR A DISTRIBUIDOR DE
MOLINOS 1,2Y3

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 18"'@ X 12"X4.7
AC INOX

DISTRIBUIDOR DE MOLINOS 1, 2 Y
3

TRANSPORTADOR HELICOIDAL
8.6MX19"@X12.1/2"PASO

DISTRIBUIDOR DE MOLINOS 4,5 Y
6

MOLINO DE MARTILLOS

0.90MX0.83MX0.98M/FeN MOLINO 1

MOLINO DE MARTILLOS

0.95MX0.72MX0.72M/FeN MOLINO 2

MOLINO DE MARTILLOS

0.95MX0.72MX0.72M/FeN MOLINO 3

MOLINO DE MARTILLOS

1.35MX0.65MX1.22M/FeN MOLINO 4

MOLINO DE MARTILLOS

1.35MX0.65MX1.22M/FeN MOLINO 5

MOLINO DE MARTILLOS

1.35MX0.65MX1.22M/FeN MOLINO 6
CICLON/FeN N°1
CICLON/FeN N°2
CICLON/FeN N°3
CICLON/INOX N°4

PURIFICADOR, 0.90M@X2.85M/L-INOX

DE HARINA N°1

TRANSPORTADOR HELICOIDAL,
12.30MX19"X15"X4"/INOX

ELEVADOR A PURIFICADOR

TRANSPORTADOR HELICOIDAL, 4.70M X 19"@
X 14"PASO INOX

COLECTOR DE CICLONES 3-4

VENTILADOR CENTRIFUGO, 1.40M@X0.40M/A

VENTILADOR NEUMATICO 3

VENTILADOR T/CENTRIFUGO, 1.28M@X0.40M/A

VENTILADOR NEUMATICO 1

VENTILADOR T/CENTRIFUGO, 1.28M@X0.40M/A

VENTILADOR NEUMATICO 2

VENTILADOR T/CENTRIFUGO, 1.40M@X0.40M/A

VENTILADOR NEUMATICO 4

Tabla 7. Equipos zona molienda.
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s ZONA:

ENSAQUE

ZONA ‘ DESCRIPCION 1 DESCRIPCION 2
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 11"@ X 13" PASO X ELEVADOR A TOLVA ENSAQUE
7M FEN JUMBO
BOMBA DESPLAZAMIENTO POSITIVO 120LPH-
1.1/4"X1.1/4" DE SISTEMA ANTIOXIDANTE BHT
CODIFICADORA DE SACOS ENSAQUE DE SACOS
CODIFICADORA DE SACOS, 220V AMBIENTE INGRESO A ENSAQUE
MAQUINA COSEDORA DE SACOS PORTATIL 90W
220V 10000RPM DE ENSAQUE
MAQUINA COSEDORA DE SACOS PORTATIL 90W
220V 10000RPM DE ENSAQUE
MAQUINA COSEDORA T/PEDESTAL (ESTACIONARIA) TOLVA DE ENSAQUE 1
MAQUINA COSEDORA T/PEDESTAL (ESTACIONARIA) TOLVA DE ENSAQUE 2
TOLVA C/ITRANSPORTADOR MEZCLADOR DE HARINA | MEZCLADO DE HARINA CON A/O
TRANSPORTADOR DE FAJA COCADA,
L:5.1/A:0.75/H:0.49M ELEVADOR DE SACOS
TRANSPORTADOR DE FAJA, 3.20X0.41X0.17M TOLVA DE ENSAQUE 1
TRANSPORTADOR DE FAJA, 3.20X0.41X0.17M TOLVA DE ENSAQUE 2
TRANSPORTADOR HELICOIDAL “D X " PASO X 6M ELEVADOR N° 1 SISTEMA
INOX ENSAQUE JUMBO
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 12'@ X " PASO X
3.5M INOX N° 3 SALIDA DE TOLVA A/O
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 4.02M X11"@ X
- 6.1/2"PASO INOX DOSIFICADOR 1
ENSAQUE TRANSPORTADOR HELICOIDAL 4.02M X11"@ X

6.1/2"PASO INOX

DOSIFICADOR 2

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 11.80MX 18"@ X

12"PASO FeN ELEVADOR A TOLVIN DE HARINA
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 18.1/2"@ X 10" PASO

X 4.2M INOX N° 4 INGRESO A ENSAQUE JUMBO
TRANSPORTADOR HELICOIDAL 19"'@ X 12" PASO X ELEVADOR DE TOLVAS DE

12M AC INOX ENSAQUE

TRANSPORTADOR HELICOIDAL 3.02X10"@X10.5 PASO

REPROCESO DE HARINA

TRANSPORTADOR HELICOIDAL GEMELO 7"X 0.9M.
INOX

GEMELO TOLVA ENSAQUE N° 1

TRANSPORTADOR HELICOIDAL GEMELO,
11"@X0.98M/L-INOX

TOLVA DE ENSAQUE 1

TRANSPORTADOR HELICOIDAL GEMELO,
7"@X0.98M/L-INOX

TOLVA DE ENSAQUE 2

TRANSPORTADOR HELICOIDAL,

ALIMENTACION A TOLVAS DE

4.02MX22"X14"X4"/INOX ENSAQUE
TRANSPORTADOR HELICOIDAL, ALIMENTACION A TOLVAS DE

4.02MX22"X14"X4"/INOX ENSAQUE
DISTRIBUIDOR A TOLVAS DE

TRANSPORTADOR HELICOIDAL, 8MX16"/INOX ENSAQUE

VARIADOR FRECUENCIA 15HP,18.3KVA, 480V, 25A

AMBIENTE INGRESO A ENSAQUE

TOLVA ENSAQUE (BALANZA), 0.80X0.80X2.90M

TOLVA DE ENSAQUE N° 1

TOLVA ENSAQUE (BALANZA), 0.80X0.80X2.90M

TOLVA DE ENSAQUE N° 2

Tabla 8. Equipos zona ensaque.
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% ZONA: PLANTA EVAPORADORA

ZONA DESCRIPCION 1 DESCRIPCION 2

BOMBA CENTRIFUGA 12"X10" FEFDO

AGUA DE MAR A PLANTA EVAPORADORA 1

BOMBA CENTRIFUGA 12"X10" FEFDO

AGUA DE MAR A PLANTA EVAPORADORA 2

BOMBA CENTRIFUGA 2"X1.1/2" FEFDO

DE AGUA DE SELLO

BOMBA CENTRIFUGA 2"X2.1.2" INOX

DE CONDENSADO LIMPIO

BOMBA CENTRIFUGA 3"X2" INOX

DE CONDENSADO SUCIO

BOMBA CENTRIFUGA 3"X2.1/2" FEFDO

DE CONDENSADO 2(EN INSTALACION)

BOMBA CENTRIFUGA 3"X3" FEFDO

DE TORRE LAVADORA DE VAHOS

BOMBA CENTRIFUGA 3"X3" FEFDO

DESODA CAUSTICA LIMPIEZA A COCINAS

BOMBA CENTRIFUGA 3"X3" INOX

DE SODA CAUSTICA DE PLANTA EVAPORADORA 1

BOMBA CENTRIFUGA 4"X2.1/2" FEFDO

DE ALIMENTACION DE AGUA DE COLA

BOMBA CENTRIFUGA 4"X3" FEFDO

DE ALIMENTACION DE AGUA DE COLA

BOMBA CENTRIFUGA 5"X3" INOX

DE RECIRCULACION DE PRECALENTADOR

BOMBA CENTRIFUGA 6"X4" INOX

DE RECIRCULACION DE EFECTO 1

BOMBA CENTRIFUGA 6"X4" INOX

DE RECIRCULACION DE EFECTO 2

BOMBA CENTRIFUGA 6"X4" INOX

DE RECIRCULACION DE EFECTO 3

BOMBA CENTRIFUGA 6"X5" INOX

DE RECIRCULACION DE EFECTO 3

BOMBA CENTRIFUGA 6"X5" INOX

DE RECIRCULACION DE EFECTO 2

BOMBA CENTRIFUGA 6"X5" INOX

DE RECIRCULACION DE EFECTO 1

BOMBA CENTRIFUGA 6"X6" FEFDO

AGUA DE MAR A TORRE LAVADORA DE HLT

BOMBA DE ANILLO LIQUIDO 2"X2" FEFDO

DE VACIO ATUBERIAS AGUA DE MAR 1

BOMBA DE ANILLO LIQUIDO 3"X3" FEFDO

DE VACIO A PLANTA EVAPORADORA 2

BOMBA DE ANILLO LIQUIDO 3"X3" FEFDO

DE VACIO A PLANTA EVAPORADORA 1

BOMBA DE DESPLAZAMIENTO POSITIVO
4"X3"

DE AGREGADO DE CONCENTRADO 1

BOMBA DE DOBLE DIAFRAGMA 1/2"X1/2"

DE PREPARACION DE ACIDO NITRICO

BOMBA SUMERGIBLE 3"X3" FEFDO

DE PREPARACION DE SODA CAUSTICA

COLUMNA BAROMETRICA 14"@X15M INOX

DE PLANTA EVAPORADORA 2

COLUMNA BAROMETRICA 16"@X15M INOX

DE PLANTA EVAPORADORA 1

EFECTO 1 INOX

DE PLANTA EVAPORADORA 2

EFECTO 1 INOX

DE PLANTA EVAPORADORA 1

EFECTO 2 INOX

DE PLANTA EVAPORADORA 2

EFECTO 2 INOX

DE PLANTA EVAPORADORA 1

EFECTO 3 INOX

DE PLANTA EVAPORADORA 2

EFECTO 3 INOX

DE PLANTA EVAPORADORA 1

INTERCAMBIADOR DE CALOR DE TUBOS
1.1g4X15M INOX

PRECALENTADOR DE AGUA DE COLA

REDUCTOR

DE BOMBA DE CONCENTRADO 1

TORRE LAVADORA DE VAHOS INOX

DE PLANTA EVAPORADORA 1

TORRE LAVADORA DE VAHOS2.16@3X15M

INOX DE PLANTA EVAPORADORA 2
VENTILADOR CENTRIFUGO 0.74M@X0.36M
INOX DE TORRE LAVADORA DE VAHOS

VENTILADOR CENTRIFUGO 60"@X24" FE

DE PLANTA EVAPORADORA 2

BOMBA DE PISTONES DE ALTA PRESION
350BAR

DE HIDROLAVADORA N° 2

Tabla 9. Equipos zona Planta evaporadora.
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% ZONA: PLANTA DE VAPOR

ZONA DESCRIPCION 1 ‘ DESCRIPCION 2 ‘
CALDERO PIROTUBULAR 800BTU 150PSI CALDERO N° 1
CALDERO 700BHP 150PSI CALDERO N° 3
CALDERO 800BHP 150PSI CALDERO N° 4
CALDERO PIROTUBULAR 900BTU CALDERO N° 2
CALDERO T/PIROTUBULAR/4PASOS, 800BHP CALDERO N°5
CALDERO T/PIROTUBULAR/4PASOS, 600-800BHP DE CALDERO 6
CALDERO DE VAPOR 1200BHP CALDERO N° 7
BOMBA CENTRIFUGA VERTICAL 3" X 3" DE AGUA DE CALDERO N° 1
BOMBA VERTICAL 2 1/2 X 2 1/2, 36 M3/H DE CALDERO N° 2
BOMBA CENTRIFUGA 2.1/2"X1" FE FDO DE FUERZA BOMBAS DE CALDERO 3
BOMBA CENTRIFUGA VERTICAL 3" X 3" DE AGUA DE CALDERO N° 4
ELECTROBOMBA MULTIETAPICA VERT 2.1/2",
PLANTA DE 20M3/H,11KW DE AGUA DE CALDERO N°05
VAPOR BOMBA T/CENTRIFUGO HORIZONTAL, 2"X 1.1/2" DE CALDERO 6
BOMBA MULTIETAPICA 3"X3" BOMBA DE AGUA DE CALDERO 7
BOMBA PULSADORA DE DIAFRAGMA 220V DOSIFICADORA DE PRODUCTO QUIMICO
10mmX 10mm CALDERO 3
BOMBA PULSADORA DE DIAFRAGMA 220V DOSIFICADORA DE PRODUCTO QUIMICO
10mmX 10mm CALDERO 4
ELECTROBOMBA CENTRIFUGA 1.1/2"X 1.1/2" DE SALMUERA
VENTILADOR CENTRIFUGO 16"@ DE CALDERO 1
VENTILADOR CENTRIFUGO 16"@ DE CALDERO 2
VENTILADOR CENTRIFUGO DE CALDERO 3
VENTILADOR CENTRIFUGO DE CALDERO 4
VENTILADOR T/AXIAL DE CALDERO 5
VENTILADOR AXIAL DE CALDERO 6
VENTILADOR CENTRIFUGO DE CALDERO 7

Tabla 10. Equipos zona planta de vapor.
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2. Codificacion de los equipos.

La codificacién de los equipos es importante para ordenar jerarquica y

sisteméaticamente los equipos y sistemas de equipos, con sus nombres y los

grupos de equipos.

Se realizo la jerarquizacion a todos los equipos involucrados, de la Tabla 3. a la

Tabla 10. El ordenamiento en detalle se muestra en el Anexo 1. La informacion

resumida en funcién de la zona de produccion se muestra en la siguiente Tabla

11.

PS01 PLANTA PISCO

PS0101 RECEPCION Y PESAJE DE MATERIA PRIMA
PS0101-01 Descarga Materia Prima

PS0101-02 Recepcion y Pesaje

PS0101-03 Recuperacion y Tratamiento Agua de Bombeo
PS0102 COCIDO Y PRENSADO

PS0102-01 Elevadores y Tolvin de Pescado

PS0102-02 Alimentadores

PS0102-03 Cocinado

PS0102-04 Drenadores

PS0102-05 Prensado

PS0103 SECADO

PS0103-01 Transportadores a Secadores

PS0103-02 Secadores

PS0103-0201

Secadores Rotadiscos

PS0103-0202

Secadores Rotatubos

PS0103-0203

Secador Aire Caliente

PS0104 ENFRIADO

PS0104-01 Transportadores a Enfriador
PS0104-02 Enfriador

PS0104-03 Purificador de Harina
PS0104-04 Ventiladores

PS0105 MOLIENDA

PS0105-01 Transportadores a Molinos
PS0105-02 Molinos Secos

PS0105-03 Transporte Neumatico
PS0106 ENSAQUE

PS0106-01 Alimentacion - Ensaque
PS0106-02 Balanzas de Ensacado y Pesaje
PS0106-03 Transporte a Almacenamiento
PS0107 PLANTA DE ACEITE
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PS0107-01 Colector Licor de Prensa
PS0107-02 Separadores de Solidos
PS0107-03 Transportador Colector se Solidos
PS0107-04 Bombas de Caldo de Separadoras
PS0107-05 Centrifugas

PS0107-06 Bombas de Lodo

PS0108 PLANTA EVAPORADORA
PS0108-01 Unidad Evaporadora #1
PS0108-02 Unidad Evaporadora #2
PS0108-03 Sistema de Agua de Mar

PS0109 PLANTA DE VAPOR

Tabla 11. Resumen codificacion equipos.

3. Elaboracion de fichas técnicas de los equipos.

Se realizaron fichas técnicas a los equipos de mayor relevancia de la Tabla 3. a
la Tabla 10. segun experiencia. A continuacion, se detalla los datos técnicos a
utilizar como, por ejemplo: Marca, modelo, Capacidad, Dimensiones, Partes,

Detalles, etc. Todas las fichas técnicas se muestran en el Anexo 2.
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EQUIPO

DESAGUADOR ROTATIVO SUR

Marca ; GOALCO
Modelo : GODR-1870
M= Serie : GP-100705-02

Capacidad nominal : 1000 m™h
Capacidad operacian : 650 m®h (con anchoveta)

Elementa filtrante : Malla Johnson
Accionamiento . Motoreductor, transmision por pifiones
TAMBOR ROTATORIO

Material : Aceroinox %7
Yelocidad : 16 RFM
Dimensiones :
Diametra: 1.80 m
Longitud ;¥ 20m
Malla

Seccion : Tipo oblonga

Material : Acero inox. AlS1 304

Ranura : 1x 1™

Area abierta : 40 %

Longitud (6,00 m

Diametra : 1.80 m

Refuerzos 05 anillos circunsferenciales Pl & x 2°

formando perfiles T

Helicoide

Dable paso en Pl de 4 5 mm esp.

Altura : 300 mm

Paso: 200 mm

M® pasos ;10
Tapa externa

Diametro exterior : 1.80 m

Diametra interior : 0.90 m

Espesor: 6 mm

Cartelas : 08 pz de 6 mm x 400 ¥ 100 mm
Base de polings

Material ; Acero A-36 con perfiles laminados
Polines radiales

Material : Fe fundido

Dimensiones : @ 3" x5 long.

Chumaceras partidas : 08 pz SML 516-613

Rodamientos 08 P£L 21313EK rodillos

Manguito de Fijacion ; H313

Espaciador. FRB12 5/140

Figura 11. Ficha Tecnica Desaguador Rotativo.
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EQUIPO

COCINAN®1
EQUIPO
Marca - Esmital
Modelo . CM-50
Capacidad - B0 TonfMHr
Accionamiento :  Motovariador-reductor, transmision por cadenas
Material - Acero ASTM A36
Veloc.mini.  ©  3rpm
Veloc.max. :  7rpm
Chute aliment. : 960 x 610 x 620 mm
Longitud - 14600 mm
Diametro - 1400 mm
M® tapas registro - 09
TORNILLD
Material - Acero ASTM 36
@ Eje - 600 mm
g Tornille — © 1380 mm
Paso i
Longitud  : 14600 mm
M®Pasos @ 54

Parte delant. : 01 soporte con chumacera de pie partida 5D - 3144

01 rodaje CCK 23144 W33K (tuerca y arandela de seguridad)
Parte post. : 01 soporte con chumacera de pie partida 5D - 3144

01 rodaje CCK 23144 W33K (tuerca y arandela de seguridad)
Parte central : 01 descanso con bocina de bronce

Motor electrico

Marca - Weg
Modelo 3180 M
Sere -BF25723

Potencia  ; 30Hp
Velocidad 1765 rpm
Yoltaje - 22013801440
Amperaje  © 755/M437/37 8
Frecuencia : 60Hz
Fodajes  delantero: 6311 C3
posterior: 62117 C3

Acoplamiento: Omega E-30

Figura 12. Ficha Tecnica Cocinador.
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ETAPA 2: ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS DE
ACUERDO CON LA IMPORTANCIA DE SU FUNCION.

1. Establecer criterios de evaluacién de activos.

Se reviso y actualizo los sistemas y equipos criticos en funcion al cambio del
contexto operacional y a las frecuencias de los modos de fallas de los equipos
de planta. Las areas involucradas para desarrollar el andlisis de criticidad en la
planta son: Ingenieria de Confiabilidad, Mantenimiento de Planta, SSOMA,
Calidad y Produccion.

- 1l

S5T Seguridad y Salud del trabajador 4
IC Impacto en la Calidad 4
1AM Incumplimiento de Limites de Emisiones, y cu 4
1D Impacto en la Descarga, 3
IP Impacto al proceso productivo de Harina 3
1A Impacto al proceso productivo de Aceite 3
CR Costos de Reparacion de Equipo 2
FF Frecuencia de Falla por Equipos 2
10 Impacto por Flexibilidad Operacional 1
DM Dependencia de la mano de obra 1
M Facilidad de reparacién (mantenibilidad) 1
RANGOS DEL FACTOR

66 84

B MEDIA 47 65

c BAJA 0 46

Factor de Criticidad = peso D «ID + peso P +IP + pesoIA + 1A + peso IC + IC + peso SST # SST + peso [Am  [Am + peso IE # E + peso PF +PF + peso10 + 10 + peso DM:DM + peso M +M

2. ldentificacion de Equipos Criticos.

A continuacién, se muestra el resumen de los equipos criticos del proceso
productivo. En el Anexo 3. se encuentra el calculo de los equipos criticos que

participan en el proceso de produccion en base a la férmula de criticidad.
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Zona | Equipo Criticidad | Aplicar
RECEPCION Desaguador Rotativo Alta MP
PESAJE Transportador de Mallas Alta MP
MATERIAPRIMA ITqlvas de Pesaje Alta MP
Cocina #1 Alta MP
Cocina #2 Alta MP
COCIDO Y Prensa #1 Alta MP
PRENSADO Prensa #2 Alta MP
Transp. Colector
Prensas Alta MP
Secador Rotatubos #1 Alta MP
Secador Rotatubos #2 Alta MP
Secador Rotatubos #3 Alta MP
SECADO Secador Rotatubos #4 Alta MP
Extractor vahos
Secadores Rotatubos Alta MP
Molin mi-Him
olino Semi-Humedos Alta MP
Enfriador Alta MP
ENFRIADO Ventilador y Ciclén Alta MP
Molino Seco #1 Alta MP
Molino Seco #2 Alta MP
Molino Seco #3
MOLIENDA Alta MP
Molino Seco #4 Alta MP
Ventiladores Molinos
Secos Alta MP
Separador de Solidos Alta MP
#1
Separador de Solidos Alta MP
#2
Separador de Solidos
PLANTA DE #3 P Alta MP
ACEITE Centrifuga #1 Alta MP
Centrifuga #2 Alta MP
Centrifuga #3 Alta MP
Centrifuga #4 Alta MP
Exhaustor #1 Alta MP
Exhaustor #2 Alta MP
PLANTA Bomba agua mar #1 Alta MP
EVAPORADORA
Bomba agua mar #2 Alta MP
Bomba Vacio #1 Alta MP
Bomba Vacio #2 Alta MP
Caldero #1 Alta MP
Caldero #2 Alta MP
Caldero #3 Alta MP
PLANTA DE
VAPOR
Caldero #4 Alta MP
Caldero #5
aldero Alta MP
Bombas Agua Caldero Alta MP

Tabla 12. Equipos Criticos
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3. Resultados del analisis de Criticidad.

El resultado del analisis de Criticidad muestra 24 equipos criticos en el proceso
de produccién que equivale a un 10% del total.

Analisis de Criticidad de Equipos

mA B weC

Figura 13. Analisis de Criticidad de Equipos
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ETAPA 3: DISENO DE PLANES DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO Y DE LOS RECURSOS NECESARIOS A LOS

EQUIPOS CRITICOS.

1. Seleccion de equipos

A continuacion, se muestra la seleccion de equipos criticos y con mayor

relevancia por zona de proceso.

Teniendo en cuenta que una parada no programada del equipo, tiene un

impacto considerable en la calidad de la produccion debido al rapido deterioro

de la materia prima “Anchoveta”.

Criticidad Aplicar
Desaguadores Alta MP
Rotativos
RECEPCION PESAJE Transportadores
MATERIAPRIMA | 4e Mallas Alta MP
Tolvas de Pesaje Alta MP
Cocinas Alta MP
COCIDO Y PRENSADO _F;rensas - Alta MP
ransportador
Colector Prensas Alta MP
Secadores
Rotadiscos Alta MP
Secadores
Rotatubos Alta MP
SECADO Extractor vahos
Secadores Alta MP
Rotatubos
Mlollnos Semi- Alta MP
Humedos
Enfriador Alta MP
ENFRIADO i
Ventiladory Alta MP
Ciclon
Molinos Secos Alta MP
MOLIENDA Ventiladores
. Alta MP
Molinos Secos
Separadores de Alta MP
Solidos
Centrifugas Alta MP
PLANTA DE ACEITE i
Pulidoras Alta MP
Bomba de
Caldos Alta MP
separadora
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Exhaustor #1

Alta

MP

Exhaustores PAC

Alta

MP

PLANTA

Bombas agua de
EVAPORADORA

mar

Alta

MP

Bombas de
Vacio

Alta

MP

Calderos

Alta

MP

PLANTA DE VAPOR Bombas Agua
Caldero

Alta

MP

Tabla 13. Seleccién de equipos criticos con mayor relevancia.

2. Indicar partes de maquina, repuestos y consumibles-

materiales por cada actividad indicando frecuencias.

Con las fichas técnicas del Anexo 2 se empezaron a disefiar los planes de

mantenimiento en funcidn de sus repuestos y frecuencia de cambio.

A continuacion, se muestran ejemplos del disefio de los planes en funcion de

los repuestos y frecuencias.

Lo planes de los equipos criticos se muestran en el Anexo 4.
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DESAGUADOR ROTATIVO LADO NORTE | copiGo: | 300004104

Marca: Goalco
Modelo: GDR-1870
Cap. nominal: 1000 m*hr

CODIGO | FRECUENCIA | EQUIPO DE

POS | CODIGO DESCRIPCION CNT LUBRIC. | DE LLENADO | LUBRICAC. CNT.

0010 | 264093 PINON SIMPLE 2° 15T SAE1045 ASATB0-1 1 PZA 252908 gra i BROCHA Untar
0030 263583 (CADENA SIMPLE 2" ASA 160-1 52 MT 252908 M engra i  BROCHA Untar
0040 | 263594 :SOPORTE PIE SNL516-613 8 PZA 262885 Semanal BBA MANUAL :0.2 KG
0050 | 299173 RODAMIENTO 21313 EK 8 PZA 262885 2 BBA MANUAL :0.2 KG
0060 | 253517 MANGUITO FIJACION H 313 8 PZA 262885 Semanal BBA MANUAL :0.2 KG
0070 | 274341 'ESPACIADOR FRE 12.5/140 8 PZA 262885 Semanal BBA MANUAL :0.2 KG
0080 | 262286 ‘PLANCHA PERF 3/16"X4%5'0BL1/4X1A40%INOX 4 PZA

0020 S/COD_:CREMALLERA PASO SIMPLE 2" - 59T 1 PZA 252908 BROCHA Untar

MOTOREDUCTOR SEW R97DV160M4 | cobico: | 300004105

0110 f SRR S A 1
|
CODIGO : FRECUENCIA | EQUIPO DE
POS CODIGO DESCRIPCION CNT LUBRIC. DE LLENADO | LUBRICAC. CNT.

278371 RODA[\«/'I'IE ITO 21313 E PZA 2639682 ANUAL ANUAL 20GL
273883 RODAN_!_I_E_I\TO NJ 212 ECP PZA 263982 ANUAL ANUAL 20GL
278372:RODAMIENTO NUP 307 ECP PZA 263962 ANUAL ANUAL 20GL
267879 RODAM_[ENTO 6405 2 PZA 263982 ANUAL MANUAL 20GL
279942 R_E_ 72 % 140 X 12 DOBLE LABIO { PZA 263982 ANUAL MANUAL 2.0GL
27994;1 RE 72 X134 X 10 1 PZA 263982 ANUAL MANUAL 20GL
263756 ?_E__ | CR 65 X 90 X 10 HMSA7 R 1 PZA 2639682 ANUAL MANUAL 2.0GL
281557 {RETEN CR 60 X 90 X8 HMS4 R 1 PZA 263982 ANUAL M_A UAL 20GL
275_5_?5 RODAM_!__E__NTO 6312-2Z/C3 1 PZA 263982 ANUAL ANUAL 20GL
275582 RODAMIENTO 6213-2Z/C3 1 PZA 263962 ANUAL ANUAL 20GL
329372 CAPERUZA DE CIERRE 80 X 12 i) PZA 263982 ANUAL ANUAL 20GL
329373 CAPERUZA DE CIERRE 35 X 8 1 PZA 263952 ANUAL MANUAL 2.0 GL

Figura 14. Plan de Mantenimiento de Desaguador Rotativo




COCINADOR INDIRECTO 1 ESMITAL 50 TN/HR | copiGo: 300000613

CODIGO : FRECUENCIA ;| EQUIPO DE
RO DEECRIREION i LUBRIC. DE LLENADO | LUBRICAC NG
1 RODAMIENTO 23144 CCKAV33/C3 v PZA
020 PINON SIMPLE 44T PASO 3.075 API 1 PZA
030 ‘MANGUITO FIJACION H 2316 2 PZA
40 CHUMACERA PIE SNL 519-616 = PZA
50 PINON SIMPLE 11T PASO 3.075 AP| 1 PZA
6 ANILLO SEPARADOR FRB 5/170 4 PZA
7 CADENA DE RODILLOS ACODADOS PASO 3.075 56 MT
80 _..TRAMPA VAPOR T. FLOTADOR 2.1/2" H.FDO 1 PZA
90 RODAMIENTO 22316 EK 2 PZA
00 ACOPLAMIENTO OMEGA E30 1 PZA
10 FILTRO YAPOR 2.1/2" TIPQ "Y" ROSC. F.FDO 1 PZA
2 OBTURADOR TSN B1 » 2 PZA
MANG.FLEX MALLA INOX 6"X 500MM BRID ANSI 1 PZA
40 NG, FLEX MALLA INCX 2. 1723 ROSC. 1PIA
50 EMPAQ ESTILO MG-970 7/8" GRAFITO EXPANDI 2 PZA
60 {EMPAQ ESTILO MG-970 5/8" GRAFITO EXPAND 2 PZA
170 ARANDELA RETENCION MB 44 2 PZA
0180 LANA VIDRIO 2" C/MALLA GALY. 5 M
0190 PLACA MAGNETICA 19" 1 PZA
REDUCTOR LENZE R: 45:1 | CODIGO: 300004114
CODIGO | FRECUENCIA | EQUIPO DE
POS CODIGO DESCRIPCION CNT. | UNID. LUBRIC DE LLENADO | LUBRICAC. CNT.
010 275139  {RODAMIENTO 6311-Z/C 2 PZA 263982 ANUAL JANUAL 20GL
020 263722 RETEN CR 95 X 125 X 12 CRW1 R 1 PZA 263982 ANUAL JANUAL 206GL
268153 RE ENE»_SXESXBz ¥ PZA 2 2 ANUAL IANUAL 2. L
267857 'RODAMIENTO 32216 2 PZA 263982 ANUAL JANUAL 2 L
0 ) S ERO ALLEN 5/16" X 1" PZA 2 ANUAL JANUAL 20GL
0 267975 RODAMIENTO B310/C3 PZA 263982 ANUAL JANUAL 20GL
0 279406 RODAMIENTO NJ 309 ECP PZA 263982 ANUAL JANUAL 20GL
80 262827 ACEITE SHELL OMALA 460 25 GL 263982 ANUAL JANUAL 20GL
MOTOR ELECTRICO WEG 22 KW 1750 RPM ] CODIGO : 300004113
LQ C'a 4
°o° [ é o
5
B
CODIGO | FRECUENCIA | EQUIPO DE
POS CODIGO DESCRIPCION CNT LUBRIC DE LLENADO | LUBRICAC CNT.
0010 275139 \RODAMIENTO B311-Z/C3 1 PZA MANUAL 10.22 KG.
0020 282045 RODAMIENTO 6211-2Z/C3 1 PZA MANUAL  :0.22 KG

Figura 15. Plan de Mantenimiento de Cocinador.
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ETAPA 4. PROGRAMACION DE LAS ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO.

1. Disponibilidad de horas hombre segln especialidad para

ejecucioén de actividades.

Para programar, se requiere identificar las horas disponibles de los técnicos
tomando en cuenta los ausentismos por vacaciones y las horas efectivas de

ejecucion en funcion del horario de trabajo.

ITEM PUESTO TURNO Dias Observaciones
01 | Mecanico de turno 1 30 Ya salié
03 | Electricista de Turno 2 30 Por salir
04 | Electrénico 2 30 Por salir
05 | Electricista de Turno 1 30 Ya salié
06 | Mecénico 1 16 Por salir
07 | Mecanico de turno 2 30 Ya salié
08 | Operador casa fuerza 2 30 Yasalid
09 | Mecénico central 2 30 Por salir
10 | Lubricador 1 15 Ya salié
12 | Electricista 1 30 Por salir
13 | Electricista 1 30 Por salir
14 | Tornero 1 15 Por salir

Tabla 14. Disponibilidad Horas Hombre

HORARIO BASE MODIFICADO

D Hr Ini Hr Fin Duracion Total {Hr) | T. muerto | Hr. Efect % Efect
LU 07:30 17:30 10:00 10 333 6.7 67%
MA 07:30 17:30 10:00 10 333 6.7 67%
MI 07:30 1730 10:00 10 333 6.7 87%
Ju 07:30 17:30 10:00 10 333 6.7 67%
Vi 07:30 17:30 10:00 10 333 6.7 67%
SAB 07:30 17:30 10:00 10 1.00 7.0 70%
50 03

Figura 16. Horario de Trabajo
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2. Indicar fecha de inicio - fin y responsable a cargo de la

actividad.

A continuacion, a manera de ejemplo, se muestra la programacion de las actividades
de los equipos criticos, que incluye responsables, fecha de inicio y fin, actividad y
costo por actividad.
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Relevancia

- Tipo (Normativo
d:ll’:::i’:gé m(::;:t'::a(:) Tipo Valor de Inicio Fin Extremo DETALLE DE Total
(MP, e X Extremo LA ACTIVIDAD [Materialess (USD) Personal
componente MPA, Seguridad Mantto  Frecuencia (Solped Lib) (HE) DE MANTTO |Repuestos| ORIGINAL
(A, B, C) (S), Legal (L),
ol Optimizacion
(0)
T3 MP TH
Transp. colector de
Colector De Plan prensas Grupo
Prensas A MP | Mantto Rutinario | 6M 6/09/2021| 6/09/2021 | (6M) 300 300 2 Carbajal
Cambio
Desaguador Plan rodamiento Grupo
Rotativo #1 | A MP | Mantto Rutinario | 2A 6/09/2021| 6/09/2021 | polines 300 300 2 Rebatta
Inspeccion
Transmision
Molino seco Plan molino seco Grupo
1 (LS) A MP | Mantto Rutinario | 6M 9/08/2021 | 10/08/2021 | (2 A) 500 500 1 Palacios
Cambio de
Molino seco Plan martillos Grupo
2 A MP | Mantto Rutinario | 1A 11/08/2021 | 11/08/2021 | molinos 1,500 1,500 1 Ramirez
Inspeccidn
Molino seco Plan de Molinos Grupo
3 (LN) A MP | Mantto Rutinario | 6M 12/08/2021| 12/08/2021 | de martillos | 300 300 1 Reyes
Bomba de Inspeccidn
Recirculacion Plan General de Grupo
de Efecto #2 | A MP | Mantto Rutinario | 6M 13/08/2021 | 13/08/2021 | Equipo 200 200 1 Ormefio
Mantto.
Bomba de Plan General Grupo
Vacio #2 PAC | A MP | Mantto Rutinario | 4A 16/08/2021 | 16/08/2021 | bomba 2,000 2,000 1 Rebatta
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3. Evaluacion vy

programadas.

control

de avances

de actividades

En base a la programacion de mantenimiento, se efectua un analisis de costos

por cada actividad con un total de 271 actividades entre Planes de

Mantenimiento, Planes normativos y correctivos programados, que equivale a

133,587 dolares la cual se detalla en la tabla 16.

Etiquetas de fila

Plan Mantto

MP

NP

Normativo

MP

Total general
Tabla 16. Evaluacion de Costos.

Cuenta

Total
(USD)

220 109,350
179 31,150
41 78,200
49 24,237
49 24,237

271 133,587

Adicionalmente, se efectua un control de horas hombre en funcion de la horas

disponible versus las horas por actividad segun especialidad. Obtendiendo

como resultado 140 horas a favor. Ello significa, que se podra culminar con

todas las actividades programadas del plan de mantenimiento de los equipos

del proceso productivo, que incluyen a los equipos criticos.

DESCRIPCION Oferta Demanda Diferencia (HH)
TOTAL HH LUBRICADOR 273 264 9

TOTAL HH ELECTRONICO 49 285 -236

TOTAL HH ELECTRICISTA 707 809 -102

TOTAL HH MECANICO 1050 1702 -652

TOTAL HH MOTORISTA 266 416 -150

TOTAL HH OPERADOR 2184 913 1271

TOTAL HH GRUPERO 205 22 183

TOTAL HH 4,529 4,411 _

Tabla 17.

Control Horas segun especialidad.
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Figura 17. Programacion de horas segun especialida
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3.1 Evaluacién técnica—econOmica
En el sector pesca, se tiene 02 temporadas de produccion de
aproximadamente 3 meses cada una. Por tanto, el departamento de
mantenimiento tiene el objetivo de que la fabrica procese continuamente sin
fallas por equipos debido al corto tiempo de la temporada de pesca que a

comparacioén de otras industrias son anuales.

Por tanto, la parada de un equipo critico tiene un impacto econémico en la
rentabilidad de la empresa. Esto es porque la materia que es la anchoveta se
degrada rapidamente en las pozas de almacenamiento al tener una parada o
bajar la velocidad del proceso productivo, que conlleva a que el producto final

“Harina de pescado” tenga una menor calidad a lo proyectado por finanzas.

A continuacion, se procede con el calculo econdbmico en términos de calidad
por equipo critico parado.

Dato para tomar en cuenta: Variacion entre calidades de Harina de pescado
equivale a 60 USD/TN HARINA

Perdida por parada en términos de calidad = Rendimiento TN HARINA/HR x
Variacion USD/TN HARINA

=25 TN HARINA/HR x 60 USD/TN harina

= 1500 USD/HORA

Segun el historial de fallas de los equipos criticos (Anexo __) se ejecuta el
célculo en cada una de las fallas en funcion al impacto de la calidad del
producto final “Harina de Pescado”, antes del reforzamiento e implementacion
del mantenimiento preventivo en los equipos criticos.

Por ejemplo:

Desaguador Rotativo

Duracion averia = 1.5 Hr

Repercusion = B <> 50%
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Hora Parada = 1.5 x 50% = 0.75 Hr

Impacto en la Calidad del equipo critico “Desaguador Rotativo #1” = Hora
Parada x Perdida por Parada = 0.75 Hr x 1500 USD/Hr = 0.75 x 1500 = 1125
uUsD

Etiquetas de fila Suma de Impacto en la Calidad
COCIDO Y PRENSADO 7477.5
Cocinador #1 562.5
Cocinador #2 375
Cocinador #3 1612.5
Prensa #1 412.5
Prensa #2 1950
Prensa #3 315
Transp. Colector Prensas 2250
ENFRIADO 2587.5
Enfriador 2250
Ciclon #1 337.5
MOLIENDA 8250
Molino Seco #2 675
Molinos Secos 2025
Transportador Alimentador a Ensaque #2 4650
Ventilador #1-Transp.Neumatico 900
PLANTA DE ACEITE 8940
Bomba de Caldo de Separador #1 600
Pulidora Produccién 877.5
Separador de Sélidos #1 2647.5
Separador de Sélidos #2 4215
Centrifuga #1 600
PLANTA DE VAPOR 5962.5
Bomba de agua Caldero #1 750
CALDERA #4 375
CALDERA #7 825
Caldero #1 2325
Caldero #6 637.5
Calderos 1050
PLANTA EVAPORADORA 1027.5
Bomba de Agua de Mar #1 315
Bomba de Agua de Mar #2 270
Bomba de Vacio 195
Exhaustor de vahos #1 247.5
RECEP.PESAJE MATERIA PRIMA 6750
Desaguador Rotativo #1 1125
Tolvas de Pesaje 2100
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Transportador de Mallas #1 1500
Transportador de Mallas #2 1050
Transportador de Mallas #2 975
SECADO 22807.5
Quemador de Combustién 2550
Secador de Aire Caliente 195
Secador Rotadisco # 1 1402.5
Secador Rotatubos #1 2100
Secador Rotatubos #3 6945
Secador Rotatubos #5 3000
Secadores Rotadisco - 1ra Etapa Secado 390
Secador Rotadisco # 2 600
Secador Rotatubos #2 5625
Total general 63802.5

Tabla 18. Impacto econémico en la Calidad, antes de la implementacion del MP.

Después de la implementacion y reforzamiento del mantenimiento preventivo
en el 2020 se logro reducir a una pérdida de 28,260.00 USD.

Etiquetas de fila

COCIDO Y PRENSADO
Cocinador #2
Prensa #1 (LS)

Prensa #3 (LN)
ENFRIADO

Enfriador

Enfriador #1
MOLIENDA

Molino seco
PLANTA DE ACEITE
Pulidora de Aceite
Separador de Sélidos #3
Separador de Sélidos #5
PLANTA DE VAPOR
Bomba agua caldero #1
Bomba de agua
Caldero #3
Caldero #7
Calderos
PLANTA EVAPORADORA
Unidad Evaporadora #1
RECEP.PESAJE MATERIA PRIMA
Transportador de Mallas #2
SECADO
Bomba Agua de Mar HLT

Suma de Impacto Produccidn
6472.5
1350
900

4222.5
1200

450

750
300

300
3637.5
675
1312.5
1650
3225
187.5
375
675
337.5
1650
825
825
750
750
14062.5
187.5
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Secador de Aire Caliente 2625

Secador Rotadisco #2 1575
Secador Rotadisco #3 300
Secador Rotatubos #1 3000
Secador Rotatubos #2 2475
Secadores Rotatubos 600
Transp. Colector de Rotadisco 3300
Total general 30472.5

Tabla 19. Impacto econémico en la Calidad, después de la implementacién del MP.

Las averias del 2019 por paradas no programadas de los equipos criticos
generaron una pérdida total de 63,802 USD en el impacto de la calidad del
producto Harina de Pescados, ello se dio antes de la implementacion del

mantenimiento preventivo.

Sin embargo, en el 2020 se muestra una disminucion considerable en las
pérdidas a un total de 30,472.00 USD. Esto equivale a una reduccion del 52%
de perdidas por calidad del producto Harina de pescado, resultado de la
implementacion y reforzamiento del mantenimiento preventivo en los equipos

criticos del proceso productivo.

Perdida Calidad

UsD 70,000.00 USD 63,802.50
USD 60,000.00
USD 50,000.00
USD 40,000.00

USD 30,472.50
USD 30,000.00
USD 20,000.00

UsD 10,000.00

usD -
2019 220

Figura 18. Comparacién del impacto econémico en la calidad.
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3.2 Analisis deresultados

Las averias del 2019 generaron un total de 42.5 Horas de parada con respecto
a los equipos criticos, ello se dio antes de la implementacion del mantenimiento
preventivo. Sin embargo, en el 2020 se demuestra una disminucion
considerable a un total de 20.31 Horas de parada en los equipos criticos. Esto
equivale a una reduccién de 52% de horas de parada de los equipos criticos,

resultado de la implementacion y reforzamiento del mantenimiento preventivo.

Horas Parada
45 42.535
40
35
30
25

20.315

20
15
10

2019 220

Figura 19. Comparaciéon de horas de parada de equipos criticos.

Las averias del 2019 por paradas no programadas de los equipos criticos
generaron una pérdida total de 63,802 USD en el impacto de la calidad del
producto Harina de Pescados, ello se dio antes de la implementacion del

mantenimiento preventivo.
Sin embargo, en el 2020 se muestra una disminucion considerable en las

pérdidas a un total de 30,472.00 USD. Esto equivale a una reduccién del 52%

de perdidas por calidad del producto Harina de pescado, resultado de la
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implementacion y reforzamiento del mantenimiento preventivo en los equipos

criticos del proceso productivo.

Afo 2019
Zonas Impacto en la Calidad
COCIDO Y PRENSADO 7477.5
ENFRIADO 2587.5
MOLIENDA 8250
PLANTA DE ACEITE 8940
PLANTA DE VAPOR 5962.5
PLANTA EVAPORADORA 1027.5
RECEP.PESAJE MATERIA PRIMA 6750
SECADO 22807.5
Total general 63802.5
Afo 2020
Suma de Impacto
Etiquetas de fila Produccion
COCIDO Y PRENSADO 6472.5
ENFRIADO 1200
MOLIENDA 300
PLANTA DE ACEITE 3637.5
PLANTA DE VAPOR 3225
PLANTA EVAPORADORA 825
RECEP.PESAJE MATERIA PRIMA 750
SECADO 14062.5
Total general 30472.5

Estos resultados, demuestran que la implementacién del mantenimiento
preventivo tiene como resultado la productividad del proceso en menor
cantidad de parada de los equipos criticos dando como consecuencia, una

mayor rentabilidad al tener productos de mayor calidad en el mercad
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IV.DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1 Discusion

En comparacion con el proyecto deJaimes Yemin Oneglio Majino (2013
— Peru -Universidad Nacional de Ingenieria), titulado: “Implementacién
del Plan de Mantenimiento a Sistemas Criticos de los Equipos de una
Planta de Procesamiento de Harina y Aceite de Pescado 5 Tn/Hr,
nuestro sistema de analisis de criticidad esta actualizado conforme a
nuevas estrategias como la semicuantitativa. Sin embargo ambos
coincidimos que la implementacion de un plan de mantenimiento, da

como resultado beneficios econdmicos.

En comparacion con el proyecto de Esteban Ojeda Islas (2018 — Chile —
Universidad Técnica Federico Maria Sede Concepcion), titulado:
‘Evaluacion de un Plan de Mantenimiento Preventivo para equipo
Cocedor de Pesquera Camanchaca Pesca sur”, que evalua solamente el
proceso y el equipo de coccion donde revisa el historial de fallas para su
implantacion de plan, nosotros identificamos a todos los equipos
involucrados del proceso productivo para luego realizar el analisis de
criticidad con el objetivo de implementar y reforzar el plan preventivo.
Tener en cuenta que el equipo de coccidén es un equipo critico en mi
proceso. Sin embargo, no presento fallas que puedan repercutir en un

considerable impacto econémico.

En comparacion con el proyecto de Victor Abel Espejo Olivares (2014 —
Perd — Universidad Privada del Norte), titulado: “Propuesta de mejora
del plan de mantenimiento predictivo de los equipos criticos del
proceso productivo para reducir la criticidad en la empresa
Copeinca SAC”, que busca conocer los puntos débiles dentro del

proceso y formular propuestas para mejorar la gestion del
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4.2

mantenimiento, implementando la gestion del mantenimiento predictivo.
Nosotros también realizamos el andlisis de criticidad, sin embargo se dio
un enfoque en el andlisis econdmico con respecto a la calidad del
producto final, y mas no al indicador disponibilidad de mantenimiento.
Entendido que somos una planta procesadora, y los resultados
gerenciales vienen se informan con respecto a la cantidad, calidad y
utilidad de la produccién durante las temporadas de pesca.

Conclusiones

Se implementa un plan de mantenimiento preventivo a un total de 38
equipos criticos (mayor impacto en la produccion) de un total de 233
activos. Se indican repuestos y frecuencias de cambio.

Dando como resultado una reduccion de horas de parada de 42.5 horas

a 20.3 horas que equivale a un 50%.

Se implementé el mantenimiento preventivo a los equipos criticos del
proceso productivo del proceso de harina y aceite de pescado, dando
como resultado productos de alta calidad, al no fallo de los equipos

criticos

Es decir, se obtuvo una reduccion de pérdidas econémicas por el

impacto en la calidad de $ 63 K a $ 30.5 K que equivale a un 50 %.

Se identificaron a todos los equipos involucrados en el proceso, se
detalla por zona a los de mayor relevancia e impacto. Dando como
resultado, 38 fichas técnicas para estandarizar los planes de

mantenimiento en funciéon de ellas.
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Se realiza la programacién de mantenimiento, en funcién de los recursos
actuales, optimizando las Horas Hombres por especialidad, repuestos en

stock y presupuesto para servicios de mantenimientos mayores.

Para la estandarizacion de esta etapa, se disefla un Gantt de
Mantenimiento cuya funcién es controlar el avance semanal y mensual

de las actividades.

Se evalla las actividades en funcion del presupuesto de la temporada,
teniendo en cuenta que dinero asignado se debe dar prioridad en el

mantenimiento de los equipos criticos.

Es decir 130,000 USD para un total de 250 Actividades, de las cuales

estan incluidos los equipos criticos.
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. RECOMENDACIONES

El departamento de Mantenimiento debe tener actualizado la
identificacion de todos los equipos que estan involucrados en el proceso
productivo, debido a la incorporacion de nuevos equipos y/o equipos
dados de baja en contabilidad. Esto implica realizar un inventario anual.

El departamento de Mantenimiento, junto a las deméas areas en el
proceso productivo deben trabajar en tener actualizada la matriz de
criticidad, esto es para priorizar actividades que puedan impactar en el
producto final.

Se debe cumplir con el plan de mantenimiento, segun las temporadas y
frecuencias. Esto debe ser reportado semanal y mensualmente para un

mayor control de los recursos del area.

Mantenimiento debe elaborar su plan de mantenimiento basado en un
Presupuesto Operativo anual que cubre todas sus actividades, en

especial de los equipos criticos.

Se debe incluir al departamento de Mantenimiento en los planes de
Mercadeo, para la planificacion y programacion de actividades en

funcién de la totalidad a producir en planta.

Se debe tener los planes de mantenimiento actualizados, esto conlleva a
un ciclo de mejora continua, donde la supervision retroalimenta a los
planificadores afiadir o restar actividades en funcion a la operacién del

equipo.
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ANEXOS

ANEXO 1. CODIFICACION DE EQUIPOS

PS01 PLANTA PISCO
soio | eCERCONY FESRIEDE
PS0101-02 Recepcion y Pesaje
PS0101-0201 Desaguadores
PS0101-0201-01 Desaguador Rotativo #1
PS0101-0201-02 Desaguador Rotativo #2
PS0101-0202 Transportadores de Malla
PS0101-0202-01 Transportadores de Malla #1A
PS0101-0202-02 Transportadores de Malla #1B
PS0101-0202-03 Transportadores de Malla #2A
PS0101-0202-04 Transportadores de Malla #2B
PS0101-0203 Tolvas de Pesaje
PS0101-0203-01 Tolvas de Pesaje #1
PS0101-0203-02 Tolvas de Pesaje #2
PS0101-0204 Pozas de Pescado
PS0101-0204-01 Transportador de Pozas #1
PS0101-0204-02 Transportador de Pozas #2
PS0101-0204-03 Transportador de Pozas #3
PS0101-0204-04 Transportador de Pozas #4
PS0101-0204-05 ;:rlansportador Colector de Pozas
PS0102 COCIDO Y PRENSADO
PS0102-01 Elevadores y Tolvin de Pescado
PS0102-0101 Elevador de Rastras
PS0102-0102 Elevador de Cangilones
PS0102-0103 Tolvin de Pescado
PS0102-02 Alimentadores
PS0102-0201 Alimentador a Cocina #1
PS0102-0202 Alimentador a Cocina #2
PS0102-0203 Alimentador a Cocina #3
PS0102-03 Cocinado
PS0102-0301 Cocina #1
PS0102-0302 Cocina #2
PS0102-0303 Cocina #3
PS0102-04 Drenadores
PS0102-0401 Pre-Stainer #1
PS0102-0402 Pre-Stainer #2
PS0102-0403 Pre-Stainer #3
PS0102-05 Prensado
PS0102-0501 Prensa #1
PS0102-0502 Prensa #2
PS0102-0503 Prensa #3
PS0102-0504 Transp. Colector de Prensas
PS0103 SECADO
PS0103-01 Transportadores a Secadores
PS0103-0101 ;ﬁgﬁ?ggsagir Elevador a
PS0103-0102 Engﬁgétsaggr Elevador a




PS0103-0103

Transportador Inclinado a
Rotatubos #1

PS0103-0104

Transportador Inclinado a
Rotatubos #2

PS0103-0105

Transportador Distribuidor a
Rotatubos #1

PS0103-0106

Transportador Distribuidor a
Rotatubos #2

PS0103-0107

Transportador Colector Scrap
Rotatubos #1

PS0103-0108

Transportador Colector Scrap
Rotatubos #2

PS0103-0109

Transportador Elevador de
Colector #1

PS0103-02

Secadores

PS0103-0201

Secadores Rotadiscos

PS0103-0201-01

Transportador Elevador a
Rotadiscos

PS0103-0201-02

Transportador Distribuidor a
Rotadiscos

PS0103-0201-03

Transportador Alimentador a
Rotadiscos

PS0103-0201-04

Secadores Rotadiscos

PS0103-0201-0401

Secador Rotadisco #1

PS0103-0201-0402

Secador Rotadisco #2

PS0103-0205

Transportador Colector Rotadisco

PS0103-0202

Secadores Rotatubos

PS0103-0202-01

Secador Rotatubo #1

PS0103-0202-02

Secador Rotatubo #2

PS0103-0202-03

Secador Rotatubo #3

PS0103-0202-04

Secador Rotatubo #4

PS0103-0203

Secador Aire Caliente

PS0103-0203-01

Transportador Elevador a Secador
Aire Caliente

PS0103-0203-02

Transportador Alimentador a
Secador Aire Caliente

PS0103-0203-03

Secador Aire Caliente

PS0103-0203-04

Transportador Colector Secador
Aire Caliente

PS0104 ENFRIADO
PS0104-01 Transportadores a Enfriador
PS0104-0101 ;:rlansportador Elevador a Enfriador
PS0104-0102 ;;ansportador Elevador a Enfriador
PS0104-0103 Ciclones
PS0104-0104 Transportador Colector Ciclon
Enfriador
PS0104-02 Enfriador
PS0104-0201 Enfriador de Harina
PS0104-0202 Tr_ansportador Descarga Enfriador
Alimentador
PS0104-03 Purificador de Harina
PS0104-0301 Purificador de Harina
PS0104-0302 Tranportador Colector Purificador
PS0104-04 Ventiladores
PS0104-0401 Ventilador Centrifugo #1
PS0104-0402 Ventilador Centrifugo #2
PS0105 MOLIENDA
PS0105-01 Transportadores a Molinos

PS0105-0101

Transportador Elevador a Molino
#1




PS0105-0102

Transportador Distribuidor Molino
#1

PS0105-0103

Transportador Alimentador a
Molino

PS0105-02 Molinos Secos
PS0105-0201 Molino Seco #1
PS0105-0202 Molino Seco #2
PS0105-0203 Molino Seco #3
PS0105-0204 Molino Seco #4
PS0105-0205 Molino Seco #5
PS0105-03 Transporte Neumatico
PS0105-0301 Ventiladores
PS0105-0301-01 ;/fnnlador Tranportador Neumatico
PS0105-0301-02 ;/;nnlador Tranportador Neumatico
PS0105-0301-03 ;/gnnlador Tranportador Neumatico
PS0105-0301-04 ;/jnnlador Tranportador Neumatico
PS0105-0302 Ductos Neumaticos
PS0105-0302-01 Ducto Neumatico #1
PS0105-0302-02 Ducto Neumatico #2
PS0105-0302-03 Ducto Neumatico #3
PS0105-0302-04 Ducto Neumatico #4
PS0106 ENSAQUE
PS0106-01 Alimentacion - Ensaque
Sistema Mezcla-Dosific.
PS0106-0101 Antioxidante #1
PS0106-02 Balanzas de Ensacado y Pesaje
PS0106-0201 Transportador Elevador a Balanzas
Transportador Distribuidor a
PS0106-0202 Balanzas
Transportador Alimentador a
PS0106-0203 Balanzas
PS0106-0203-01 Transportador Alimentador a
Balanzas #1
PS0106-0203-02 Transportador Alimentador a
Balanzas #2
PS0106-0204 Balanza de Ensacado y Pesaje
PS0106-0204-01 Balanza de Ensacado y Pesaje #1
PS0106-0204-02 Balanza de Ensacado y Pesaje #2
PS0106-0205 Transportador de Faja de Balanza
PS0106-0205-01 ‘I#':rlansportador de Faja de Balanza
PS0106-03 Transporte a Almacenamiento
PS0106-0301 Tran;portador de Sacos a
Camiones
PS0107 PLANTA DE ACEITE
PS0107-01 Colector Licor de Prensa
PS0107-0101 Bomba de Caldo #1
PS0107-0102 Bomba de Caldo #2
PS0107-02 Separadores de Solidos
PS0107-0201 Separador de Solidos #1
PS0107-0202 Separador de Solidos #2
PS0107-0203 Separador de Solidos #3
PS0107-0204 Separador de Solidos #4
PS0107-03 Transportador Colector se

Solidos




PS0107-0301

Transportador Colector de Solidos
#1

PS0107-0302

Transportador Colector de Solidos
#2

Bombas de Caldo de

PS0107-04 Separadoras
PS0107-0401 Bomba de Caldo de Separadora #1
PS0107-0402 Bomba de Caldo de Separadora #2
PS0107-0403 Intercambiador de Calor
PS0107-05 Centrifugas
PS0107-0501 Centrifuga #1
PS0107-0502 Centrifuga #2
PS0107-0503 Centrifuga #3
PS0107-0504 Centrifuga #4
PS0107-0505 Centrifuga #5
PS0107-0506 Centrifuga #6
PS0107-0507 Centrifuga #7
PS0107-0508 Pulidora de Produccion
PS0108 PLANTA EVAPORADORA
PS0108-01 Unidad Evaporadora #1
PS0108-0101 Efecto #1
PS0108-0102 Efecto #2
PS0108-0103 Efecto #3
PS0108-0104 Condensador Barometrico
PS0108-0105 Bomba agua de sello
PS0108-0106 Bomba de Vacio
PS0108-02 Unidad Evaporadora #2
PS0108-0201 Efecto #1
PS0108-0202 Efecto #2
PS0108-0203 Efecto #3
PS0108-0204 Condensador Barometrico
PS0108-0205 Bomba agua de sello
PS0108-0206 Bomba de Vacio
PS0108-03 Sistema de Agua de Mar
PS0108-0301 Bomba de Vacio
PS0108-0302 Bombas de Agua de Mar
PS0108-0302-01 Bomba de Agua de Mar #1
PS0108-0302-02 Bomba de Agua de Mar #2
PS0109 PLANTA DE VAPOR
PS0109-01 Calderos
PS0109-0101 Caldero #1
PS0109-0102 Caldero #2
PS0109-0103 Caldero #3
PS0109-0104 Caldero #4
PS0109-0105 Caldero #5
PS0109-02 Bombas agua caldero

PS0109-0201

Bomba agua caldero #1

PS0109-0202

Bomba agua caldero #2

PS0109-0203

Bomba agua caldero #3

PS0109-0204

Bomba agua caldero #4

PS0109-0205

Bomba agua caldero #5




ANEXO 2. FICHA TECNICA EQUIPOS

EQUIPO

DESAGUADOR ROTATIVO SUR

Marca | GOALCO
Modelo : GDR-1870
MN® Serie : GP-100705-02

Capacidad nominal : 1000 m¥h
Capacidad operacion: 650 m*%h (con anchoveta)

Elemento filtrante : Malla Johnson
Accionamiento . Motoreductor, ransmisidn por pifiones
TAMBOR ROTATORIO

Material : Acero inox. ¥4
Velocidad : 16 RPM
Dimensiones :
Diametro: 1.80 m
Longitud : 7,20 m

Seccidn : Tipo oblonga

Material : Acero inox. AlSI 304

Ranura :1x1%4™

Area abierta : 40 %

Longitud 16,00m

Diametro: 1.80 m

Refuerzos 05 anillos circunsferenciales Pl 34" x 27

formando perfiles T

Helicoide

Doble paso en Pl de 4 5 mm esp.

Altura : 300 mm

Paso: 300 mm

MN® pasos 10
Tapa externa

Diametro exterior : 1.80 m

Diametro interior: 0.90 m

Espesor: 6 mm

Cartelas : 08 pz de 6 mmx 400 x 100 mm
Base de polines

Material : Acero A-36 con perfiles laminados
Polines radiales

Material : Fe fundido

Dimensiones : @ 8" x 5" long.

Chumaceras partidas : 08 pz SMNL 516-613

Rodamientos (08 PZ 21313EK rodillos

Manguito de Fijacidn : H313

Espaciador: FRB12.5/140

EQUIPO
TRANSPORTADOR DE MALLAS

TRANSPORTADOR DE MALLAS
Marca ESMITAL
Material Flancha Fe 7/32"
Paosicidn Inclinado 25.64 *
Velocidad 0.84 mis
Capacidad 310 TonMHr anchoveta 50 % llenado
Accionamiento Moto reductor, transmisidn por cadena a sprocket y

cadena transportadora
Dimensiones :

Largo 22200 mm

Ancho 2080 mm

Altura 1100 mm

MALLA

Material MALLA 3/87X3/8" ALAM. NO.12 1950MM GALVY.
Abertura Cocada de 3/8"

Dimensiones :

Largo : 47500 mm

Ancho : 1980 mm

*Unida a cadena transportadora mediante 38 planchas en la base de la
malla empernadas a placa de cadena

Material
Dimensiones
Flancha base:
Pernos de unidn :

Plancha 4~
65mmx 915 m
Fe 3/8"x 65 mmx1.87 m

* 05 soportes longuitudinales fijos ubicados debajo de la malla
soportadas por6 angulos de Fe 38" x 2% "x143m
CADENA TRANSPORTADORA

Marca

Tipo

Paso

Carga de ruptura
Cantidad
Longitud

MN® de pasos

Aditamiento :

Espacio / aditamentos
IN® aditamentos/cadena
IN® aditamentos a malla

De rodillo plano pequefio, con pasador sdlido
&

30,000 Ibf

02 por transportador
24000 mm

158

127
142
7

04 Pistas de platina de 3/4"x 3.1/2"x 9430 m ( 02 por cadena }




EQUIPO

COCINA N° 1
EQUIPO
Marca . Esmital
Modelo . CM-50
Capacidad . B0 Ton/Hr
Accionamiento @ Motovariador-reductor, transmisidn por cadenas
Waterial . Acero ASTM A36
Yeloc. mini. o 3mpm
YVeloc. max. o TFrpm
Chute aliment. : 960 x 510 x 620 mm
Longitud o 14600 mm
Diametro o 1400 mm
M® tapas registro : 0a
TORNILLO
Waterial . Acero ASTM 36
& Eje © 600 mm
& Tornillo © 1380 mm
Paso s
Longitud o 14600 mm

N*Pasos 54
Parte delant. : 01 soporte con chumacera de pie partida SD - 3144

01 rodaje CCK 23144 W33K (tuerca y arandela de seguridad)
Parte post. : 01 soporte con chumacera de pie partida SD - 3144

01 rodaje CCK 23144 W33K (tuerca y arandela de seguridad),
Parte central : 01 descanso con bocina de bronce
Motor electrico

Marca . Weg
Modelo 13-180M
Serie - BF25723
Potencia . 30 Hp
Velocidad © 1765 rpm
Voltaje . 22003801440

Amperaje . 755143 7/37.8

Frecuencia @ 6G0Hz

Rodajes delantero: 6311 C3
posterior : 62112 C3

Acoplamiento: Omega E-30

EQUIPO

PRENSA

Marca CAtlas Stord Morway AS.
Tipo :RS-64F

M* Serie 174

Capacidad : 50 Ton/Hr

Peso prensa : 20.6 Ton.

Pesototal : 27.1 Ton.
Longitud CT.Bamt
Ancho C1.60 mt
Altura 217 mt

M® tapas registros laterales : 14
Ancho 1030 mm
Largo : 910 mm
Borde : 200 mm
Espesor: 2 mm
M*® tapas de registro superiores :5
Ancho 1580 mm
Largo : 1575 mm
Borde : 20 mm inclinado 60°
Espesor: 2 mm
Tornillo
-Prensa de doble tornillo ASTM - A 36
- Eje de tornillo : forma conica
-Peso de tornillo :
-Pasovariable
Paso Mayor: 0.44 m
Paso Menor: 0.28 m
- Longitud de tornillo : 6.39 mt
-8 Tornillo
& Mayor : 0.54 m
@ Menor:0.31m
Soportes de chumaceras
- 02 pz Chumaceras de pie SNH 524-620, SKF
- 02 pz Rodamientos 22224 EK, SKF
- 02 pz Bujes HE 2324
Caja de engranajes
Marca : Stord
Ratio : 125M1
Capacidad : 58 Gls
Peso 1 6.30 Ton.
Dimensiones : 190 x 160 x 58 cm
05 Visores de aceite de lubricacion




EQUIPO

SECADOR ROTATUBOS

Marca - Esmital

Modelo  : SVT 2500

Capacidad del proceso  : 20ToniHr
Capacidad Evaporadora 4200 KgiHr

Longitud 21800 mm
Diametro 2500 mm
Presion Maxima del secador: 75 psi
Dist. entre polines 211,00 m
Dist. del piso al gje ©3.85m
Velocidad 1 16.5 RPM

Material cilindro (doble pared) : ASTM 36
Revestimiento del secador - fibra de vidrio 2”con plancha acero inoxidable
remachada

Inclinacion . 2% hacia el lado de la descarga
Ezp. en camisainterior 12 mm

Esp. en chaquetas 210 mm

Area transferencia de calor: 670 m2

M® Tubos 2160

Material de tubos Acero al carbono ASTM192
Longitud 14mi13im

g Tubos . 3" exterior, espesor 3mm

M® Pistas 202 pz

04 Polines autoalineantes por pista (¢ polin 21 11/167, ancho 147)
16 Rodajes 22318 E (02 por polin)

02 Polines regulables { & polin 12,27) an una pista

Estatico de secador

H:700 mm

D 1300 mm

Entrada de Hombre : 177

De el estatico sale el ducto por donde se extrae el Vahos

Parte Interior

Luego del gusanao alimentador.

El secador en su parte interior tiene un eje que es el que inyecta vapor a la
chaqueta a traves de crucetas.

EQUIPO

EXHAUSTOR VAHOS SECADOR ROTATUBODS

Ventilador

Material  Acero ASTM - A 36
& Rotor 2920 mm

RFM - 1120

= A

Espesor 18"

& 3U

& Eje ventilador : 59,5 mm

Ancho de rotor : 244 mm

Ancho de exhaustor : 505 mm

01 Chute de descarga : 50 x 50 cm
Motor electrico

Marca CWEG

Modelo 160 M

Potencia 15 Hp
RFM 1760
Valtaje 440
Amp ©135
Hz 60
Cos & :0.85

Polea motriz
03 Canales de 5/87

6 Po

6 Eje c40 mm
Polea conducida
03 Canales de 5/87

& Polea S 270 mm
6 Eje - 40 mm
Fajas

Marca  : Hi Power
Tipo :Faja Plana
Cantidad : 04
Tamafio :B-86

labes -8

ccidn ;460 mm

lea 2150 mm




EQUIFO

MOLINO SEMIHUMEDO

Marca : Esmital

Capacidad A0 TM MP.

Carcaza - Acero ASTM-36.

Velocidad : 1434rpm

Dimensiones : 13710 x 1130 x 630 mm

ROTOR

& Rotor o 24

Longitud 21

N® Martillos : 36 (Espesor=5/16".; Ancho=2-5/16"; Longitud=8-3/4")

02 Pz. de Discos Fe. de e=9/16", @=24".

22 Pz. Disco de e=1/4", @=24"

22 espacios de 2-1/2" entre discos

Medidas ejes - 1" x 23" con tuercas a los extremos
# de ejes .6

MN® martillos por eje : 6 pz

Eje del Rotor :

@ Eje : 10,5 cm

Canal Chavetero :

Soporte del Rotor:

01 Pz. Chumacera de pie SNH 519-616, SKF
Rodaje # - 22219 CK W/33

Buje : H319

01 Pz. Chumacera de pie SNH 519-616
Rodaje # - 22219 CK

Buje : H319
Motor Eléctrico
Marca : WEG
Modelo - 200M
Serie - 0594
Potencia : 40 HP
RPM - 1770
Voltaje - 440
AMP - 49

EQUIPO

ENFRIADOR

Marca Es=smital
Modelo EZ2800
Capacidad A00TMMr
Motor Electrico
Marca Weg
Modelo 250 S/M
Potencia 53 Kw
Velocidad 1775
Frecuencia G0H=z
Voltaje 220/380/440
F.s 1.0
Reductor
Marca Falk
Modelo 11 10FC2A
Serie 9203 1431 - 04
Ratio 20.8
Input rpm 1750
Cutput rpm 57
Service Rating 75
Acoplamiento Hidraulico
Marca Falk
Modelo 1420 HFM -20
Serie 93-031843-03
Transmision
Pifion Motriz
Tipo Simple
M® Dientes 12T
Material SAE 1045
Morma AP
Paso 4 5"
Pifion Conducido
Tipo Simple
M= Dientes 49T
Material SAE 1045
Morma AP
Paso Cadena 4 5




EQUIPOD

MOLINO SECO

Marca

Tipo

Capacidad
Velocidad
Accionamiento
Rotor

Diametro:
Ancho:

Diametro del Eje:
Carcaza:

Chute de descarga

ESMITAL

de martillos

6 ThIHR

1780 RPM

Mator Eléctrico Transmision por Fajas

150 mm

845 mm

20 mm

Fe de 1/2" (Plancha)

420mm

B —

ZBDmI!I

Mariillos
Material
Espesor
Cantidad
Dimensiones
Largo

Ancho

Material discos externos:
Material discos internos:

MN® Posiciones Martillo

Aﬁmm

-—
245mm
Discos
Discos externos 2
Discos internos 3

Fe (15mm de espesor)
Fe (7mm de espesor)

Fe
10mm
44

160mm
60mm
4

EQUIPO

SEPARADORA DE SOLIDOS

SEPARADORA
Marca

IModelo

Serie N°

Capacidad

Codigo A/F

Dia. Int. Rotor:

IMax. Densidad

IMax. Vel. Rotor
MOTOR ELECTRICO

Marca
IModelo

N° Serie
Potencia
Velocidad
Voltaje
Amperaje
Frecuencia
Rodamiento:
Delantero
Posterior
TRANSMISION
Fajas

Marca
IModelo

Alfa Laval

FP NX-928B-310
501.8791.1995

35 m3Hr

3000881

Diam. Int. Rotor: 450/266 mm.
1,2 Kg./ dm3

3250RPM

ABB
M3AA225
823119

52 Kw
1750 RPM
220/440 V.
170/85 A.
60 HZ

6212-22/C3
6313-22/C3

4 Unid EnV

Super HC
5v/i10




EQUIPO

CENTRIFUGA

CENTRIFUGA
Marca . Alfa Laval
Modelo - AFPXS17XGV-T4CG-60
Serie N® 4072334
MN® de producto : 581118-01-03
Parte superior de la maquina : 546 549-01
Parte inferior de la maquina : 545 547-10
Eje rueda helicoidal : 1700-1800
Maxima velocidad rotor - 4135 r/min (50/60 Hz)
maxima densidad de alimentacion : 1100 Kg/m®
Maxima densidad de sedimento : 2070 Kg/m®
Maxima densidad de liquido de maniobra : 1000 Kg/m®
Temperatura de proceso minJ/max. - 0-100 °C
Codigo A/F - 3000869
MOTOR ELECTRICO
Marca : Brook Motors
Modelo - UC2251LH
Serie : E443017
Pot. - 37 Kw
RPM - 1740
Volt: 230/460
Amp. - 116/58
Hz - 60
Codigo A/F - 3001106
TRANSMISION
Por engranajes
TABLERO DE FUERZA
Medidas - 1.20 x 1.00 x 0.30 mt

EQUIPO
BOMBA DE CALDO DE SEPARADORA
Bomba
Marca STERLING FLUID
Modelo - 80/200
N° Serie :
Tipo Centrifuga
Caudal 100m*/hr.
Size 6" x 3"
Impeller 268mm.
AQT 30
Sellado Prensaestopa
RPM 1750

Motor electrico

Marca - Weg

Modelo c3-160 M

N° serie - 0285AA5
Potencia 20 HP

RPM 21750

Volt. - 220/440

Amp. 1 52,6/23

Hz 160

Rodajes - 6309 C3 delantera

6209 Z C3 posterior
Acoplamiento: FALK 1070T 10B
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RECEP. Desaguador 3 2 2 3 1 1 2 2 2 2 2 57 B
Rotativo
Transportador
RECEP. de Mallas 3 2 2 3 2 1 2 1 2 2 2 59 B
Tolva de
RECEP. R 3 2 2 2 2 3 1 2 2 2 2 63 B
Pesaje
CocCIboY .
PRENSADO Cocina 1 2 2 3 1 2 2 3 2 2 3 59 -
CcocIboY
PRENSADO Prensa 1 2 2 3 1 2 2 3 2 2 2 58 B
Transp.
CocCIboY
PRENSADO Colector 1 3 3 3 3 2 2 1 2 2 3 72
prensas
sEcapo | Secadorde 1 4 3 3 2 2 3 2 3 2 3 78
Aire Caliente
Exhaustor de
SECADO Vahos de 1 2 1 3 1 1 1 2 2 2 3 47 B
Rotatubo
secapo | Secador 1 2 1 3 2 2 2 3 2 2 3 59 B
Rotadisco
sEcADo | Secador 1 1 1 3 2 2 3 2 3 2 3 55 B
Rotatubos
Molino Semi-
SECADO 1 2 1 3 2 2 2 2 2 2 2 56 B
Humedos
Enfriador
ENFRIADO 1 3 3 4 1 2 2 1 2 2 1 66
EnFRIADO | Silon 1 2 1 3 1 2 2 1 2 2 1 49 B
Enfriador
Molino Seco
MOLIENDA 1 3 3 4 1 2 2 1 2 2 2 67
MoLiENDA | Ventilador 1 2 1 3 2 2 2 2 2 2 2 56 B
Molino Seco
PLANTA DE Separador de
ACEITE solidos 1 2 2 3 2 2 2 3 2 2 2 62 B
PLANTA DE Centrifuga
ACEITE 1 1 2 3 2 2 3 3 2 3 3 61 B
PLANTA DE Bomba de
ACEITE Licor 1 2 2 3 1 2 2 1 2 2 2 54 B
PLANTA DE Pulidora
ACEITE Produccion ! ! 2 3 2 2 2 2 3 3 3 58 B
PLANTA Exhaustor de
EVAPORADORA | Vahos ! 2 2 3 3 2 2 ! 2 2 2 62 B
PLANTA Bomba de
EVAPORADORA | Vacio ! 3 3 3 3 2 2 L 2 2 3 72 -
Bomba de
PLANTA DE Agua de 1 2 2 3 1 2 2 1 2 1 2 53 B
VAPOR
Caldero
PLANTA DE Caldero
VAPOR 1 2 2 3 2 2 2 1 2 2 1 66 -




ANEXO 4.

DESAGUADOR ROTATIVO LADO NORTE | cobico: | 300004104 TRANSPORTADOR DE MALLA #01 LS

| cobigo: |

300004106

Marca: Goalco
Modelo: GDR-1870
Cap. nominal: 1000 m*hr

Pos | coico DESCRIPCION op | CODEOLERCCOENGRT. IcauRatE enT
POS | cODIGO | DESCRIPCION CoNT SOBICOR | ERECHENCIA HEQURODE: b ST g
e s e i G010_| 273463 SPROCKET (RUEDA) 121 OE b 30000 1B 11 PIA BROCHA
| 284093 " 15T SAC1045 ASATBO-1 1 PZA | 252008 Mantener engra CHA__ Untar B e A LS/ORELA, B M SRoche. R
25343 z 52 Merlenerenara. . BROCHA. - oo BINON DOBLE 1 3/4° 39T SAE1045 ASAI40.2 Y HA TKG
N G131 emana ANDALIT 2 CHAIN, ROLLER, 1.3/4" DOUBLE PITCH ASA140 10N CHA 1KG
emana 2 2 SOPORTE PIE SNL 520617 PZA AL
GUITO FIJACIO emana (ANUAL 0.2 KG Fiaieno BZA AL
CIADOR FRI emana IANUAL 0.2 KG 57y A
F. 50 PZA IUAL
MALLERA PAS Maniener snara | BROCHA. | Untar SOPORTE DE PIE (VODELO SNLET) PZA AL
RODAMIENTO 22217 EK PZA NUAL 102 K
IANGUITO FUACION H 317 PZA AL KG
[ CoDIGO: | 300004105 - PZA AL 5
MALLA 3/8°53/8" ALAM. NO.12 1950MM GALY. 3
MOTOREDUCTOR SEW R107 18.5KW 78RPM [cobico: 300004107

0040 H
0030 0040
DESCRIPCION ONT ES;'Q?CO EE_CU;\:X% EQL;EOADE ONT. POS |copico DESCRIPCION oy [FRSOfTRECIENOA] TEAURODE CNT,
313 E FIA ANUAL ANUAL  2.0GL 0010__| 253344 RODAMIENTO 6315-22/C3 11 PIA ANUAL PANUAL 0
ST ECP Y RNUAL ANUAL 56 6L oo 7 RODAMIENTO 30307 12/Q 1PIA ANUAL ANUAL 20
5 0030 ODAMIENTO 30308 J2/0 1PZA ANUAL ANUAL 0
 NOE 307 ECP ,2 ﬁ :' 2 Lﬁ' gg' ODAMIENTO 6405 2 PIA ANUAL tANUAL i
L 5 L 5
5 S NUAL RUAE 12 60r 8 ETNG A ANUAL ANUAL 0
BIA ANUA ANUA G 0060 ODAMIENTO NJ 214 ECP. PZA ANUAL TANUAL 0
R ANUAD ANUAT =TS L 070 APERUZA DE CIERRE 90X 12 PZA ANUAL ANUAL 20
Foa L P ETY |CAPERUZA DE CIERRE 52X 10 PZA ANUAL ANUAL
o = = = 2 PZA ANUAL ANUAL
A ANUAL ANUAL 2.0 GL 57) BIA AL GANUA
PZA ANUAL IANUAL 2.0 GL RETEN CR B0 X 90 X 8 HMS4 R PZA ANUAL ANUA
PIA ANUAL ANUAL 120 GL| 0120 | 281633 RETEN 82 X 160X 13 PZA _ANUAL tANUAL
PZA ANUAL ANUAL (2.0 GL 0130 | 281634 RETENB2X 153X 10 1 UPIA ANUAL MANUA




PRENSA DOBLE TORNILLO STORD BARTZ RS64F1 N°2

| cobico:

300000635

CODIGO | FRECUENCIA | EQUIPO DE
DESERECON N LUBRIC._| DE LLENADO | LuBricac | SNT
IPAQ. VITORITE 1/16" PLANCHA 3 KG
1 PZA
2 PZA
XB20XB20MM AGUJ 1MM 2 PZA
OX_0.5%956X820MM AGU IMM_ |3 PZA
“INOX_ 0.8X655%B20MM AGU 1.5 37 PIA
"INOX_0.8°910°820°1 5 AGU "5 PIA
ERF. INOX. 1X720%620MM AGU 3 & 5T PZA
ERF. INOX 1XB10XB20MM AGU 2.5 3 TPIA
R IEXEEX 10 HMSIR (7. A A S B
"X1.5X1.5M PLANCHA 2 PZA
2 PZA
2 PZA
ROI PZA
RO . PZA |
160 |"368000 [RODAJE 22224 EK PZA
170 IANGUITO DESMONTAJE H 3124 2 PZA
1180 OPORTE PIE SNL 524-620 2 PZA
190 IANGUITO DESMONTAJE AHX 320 PZA
0200 CDAJE 23120 ECK PZA
ANGUITO DESMONTAJE AHY 3128 PZA
EN95 X 12 mm PZA
ETEN 200 x 238 x 19 mm PZA
EN 140 x 170 x 12 mm 2 PZA
| cCoDIGO: 300000636
0 . W

COCINADOR INDIRECTO 1 ESMITAL 50 TN/HR | cobico: 300000613
T CODIGO | FRECUENCIA | EQUIFO DE
POS coDIGO | DESCRIPCION CNT b aIE T e aD A | UBEIcA e | LeNT
263697 | RODAMIENTO 23144 CCRAWIZ/CT PZA
267367 |PINON SIMPLE 44T PASO 3.075 AP PZA
267651 IMANGUITO FIUACION H 2316 PZA
267687 ICHUMACERA PIE SNL 519516 PZA
PZA
0 BZA
56
271827 TRAMPA VAPOR T, FLOTADOR 2.1/2% H.FDO PZA
2306 RODAMIENTO 22318 EK PZA
4956 TACOPLAMIENTO OMEGA E30 PZA
8538 FILTRO VAPOR 2 172" TIPO V" ROSC, F.FDO PZA
9953 | OBTURADOR TSN B16 PZA
5606 MANG, FLEX MALLA INOX 6% 500MM BRID ANST PZA
7637 IMANG FLEX MALLA INOX 2 1/2"X300MM ROSC PZA
01501395777 [EMPAG ESTILO MG-970 7/8" GRAFITO EXPANDI PZA
160 291503 [EMPAQG ESTILO MG-970 5/8° GRAFITO EXPAND PZA
170 274404 TARANDELA RETENCION ME 44 PZA
0180 266955 TLANA VIDRIO 2 C/MALLA GALY.
Cois0 267716 PLACA MAGNETICA 197 PZA
REDUCTOR LENZE R: 45:1 [ cobiGo: 300004114
CODIGO | FRECUENCIA | EQUIPO DE
POS cobiGo | DESCRIPCION ont. | unio. | FoEme N Dol SR S RN
275139 RODAMIENTO 6311-2/C PZA | 263982 ANUAL GL
263722 TRETEN CR 95 X 125 X 12 CRWI R PZA | 363952 ANUAL GL
268153 TRETEN 55 X85 X6 | PZA | 363982 ANUAL GL
267857 RODAMIENTO 32316 PZA | 363982 ANUAL GL
266489 | PRISIONERG ALLEN 5/16° X 1" PZA | 263982 ANUAL [
267975 [RODAMIENTO 6310/C3 PZA | 263982 ANUAL [eril
279406 IRODAMIENTO NJ 309 ECP PZA | 353983 ANUAL GL
B 262827 IACEITE SHELL OMALA 460 38 il 263982 VANUAL (el
MOTOR ELECTRICO WEG 22 KW 1750 RPM [cobico 300004113
.
Lo
‘Q
T CODIGO | FRECUENCIA | EQUIPG DE |
POS coDIGO | DESCRIPCION CNT e e real e |
0010 275139 RODAMIENTO B311-7/C3, 1 PZA | 262885 SEMANAL MANUAL 1097 KG
0020 282045 [RODAMIENTO 6211-27/C3 ] PZA 563865 SEMANAL MANUAL 1035 KG

CODIGO | FRECUENCIA | EQUIPO DE
POS | CODIGO DESCRIPCION CNT Hibro | cticute | Ui |
0010 56620 POLEA 5V/B CANALES - 830.2 MM FE T_1 PIA
0020 298623 POLEA 5V/B CANALES - 247.7 MM FE 1PIA
0030 | 268455 |FAJAGVIBOD 8| PZA
0040 253358 |RODAMIENTO 6319/C3 1 "PZA
0050 267997 RODAMIENTO B316/C3 1T PZA




SECADOR ROTATUBOS ESMITAL SVT 2600R CODIGO: 300000681
5

MOLINO SEMI-HUMEDO 2 | CoDIGO: 300000711

ros | conioo DESCRIPCION T onr ,»;;D;yu FRRCORREE T WA BN T it
000 | 3T [ENON DF MANDO 712 Fm 4 o BROCHA
e e i i ,
i | Tonana LNEAGCE T e s e A RO
o o i |
Siaaa MG VXGRS AT Aok =
e A [ e U R s o b ' |t _
MOTOR ELECTRICO WEG 85 KW 1776 RPM Jcobico: 300000682 ]
<@
Ci@ CODIGO | FRECUENCIA | EQUIPO DE
POS CODIGO DESCRIPCION CNT UERIC: | DoTiENADG | TURRIGES ||CT,
= |mn..,o T : SODED | TRECHETA | ESIPOTE o 010 273313 MARTILLO PMOLING B0 MM X220 MM X7/8" 36 | PZA
i s e l 20 273316 PASADOR 1" @ X 23" LONG, ACERQ VCN 6 | PIA
== 0030 269016 FAJA CT10 | 3 PIA
ao40 276670 ARANDELA RETENCION ME 16 2 PIA
o0 267687 CHUMACERA PIE SNL 519616 2 PIA
0060 267547 RODAMIENTO 22219 K 2 PIA
0070 277945 MANGUITO FIJACION H319 2 PIA
MOTOR ELECTRICO WEG 30KW 1770RPM | cobiGo: 300000712
ros_[coooo DESCRIPCION [ owr el B B S
G| 37 (oA ’:.’3&"" 5 I @
Ba | Ee By Frita T
REDUCTOR FALK 1110FC2A CODIGO: 300000683
QQ’@E
ﬁr?r{ 3 T o5 - & Q
N v
- o)
@it L[; «QT':'V—,[ : 0
Py -
e 7 Pl B
. Ty = ) 2
<%» POS CODIGO DESCRIPCION CNT GORIR0 | ERECEICU IESURRDE lown
LUBRIC. | DE LLENADO | LUBRICAC :
Pos_[cooico OESCRIPCION [ owr [ O06Re [oriienane | thameas | onT 0010 263653 RODAMIENTO B312/C3 1.0 PIA
‘ ! G020 275005 RODAMIENTO 6212-2/C3 1 PIA




ENCRIADOR - ESMITAL 100THINE SODIGO: 300000749 EXHAUSTOR DEL ENFRIADOR 20000CFM | copico: 300000753
Fos | cooeo EscRPCioN o SODED [FRECURICAT ECUPSEE Tony
o0 250 [CADEA AT PASO A5 T
o020 Za7atz " [PINON MOTRIZ 13T PASG 4,57 i PZA
oo o6 | GPLAMIENTO Hib, TAzorEREe | 1| Ra
B0 | Bieon | BINON SONDUGID® 48T PASG A | 1| BiA
Oos [ e an | EHUMACERA PIE ERNST

MOTOR ELECTRICO WEG 63 KW 1776 RPM

[ CODIGG: 300000760

2 o1

CODIGO | FRECUENCIA EQUIPO D
POS | cODIGO DESCRIPCION I Rond e e oS
‘Qc W0 | 255 FAIABID R
28 0 | 2624 SOPORTE PESNLENG1 | 2 | PIA
- T S A TS o] U0 | %6 RODAMENTOZ0EK | 2 | PIA
s T T | W40 | 2370 MANGUTOFUACONHIN | 2 | PIA
Saies - I 1 S —
W0 | 281% ANLLOFRE 1210 1
CODIGO: 300000762
HOS—SOSSSEERE "m0 | %0 OBTURADORTSNENG | 2 | PIA
080 | SICOD [POLEAG CANALESBZBOMN 1 | PIA
0000 | SICOD  [POLEA G CANALES B 328My 1 | PIA
MOTOR ELECTRICO SIEMENS 73.8KW 1785RPM | CODIGO: 300000754
e T P o [ TET [ TR o 0 j
o010 274999 RODAMIENTO 6018 2RS1/C3 1 ‘ PZA
L e
oo g 88| RETEN 1085 190376 2| BIA B
coan” [ oEE1 87 [RETEN 80 % 115X 78 STTBEZA
MOTOREDUCTOR FALK - 1110FC2A [ cobiGo: 300000761
(’1"{4 ) 2
5
5
v, Y
A
o
CODIGO | FRECUENCIA| EQUIPO DE
| s TR T TR e T | SO0 i O Lueric. DELLENADO! LuBRicA, |
W0 | 2766 RODAMENTOG2I62C3 | 1
| W | Jesn RODAMENTOB2IS2CE | 1




TCOGO | FRECUENCIA | EGURO OE |
o (o [reutwn e | a0

[EWPAD. PAVISCR D VIORIO 567
0000 | 0965 | MERMOSTAT (100.2000F)
100 55 0L T 1O

JEAD
01|76 | ASBESTO GRAFITADS 1871 X1 6M A 20585

[ENPAGUE DEFLECTOR POSTES
(o US:

= = TE0P0 FRECIENCA OO TE |
oEscapcon Lwemc | e waco | wencac | O

T [RODAMENTO 63123063
00 | 78174 |PRISIONERD ALLEN 36° X 17 NGLDN
09 | B NPELLER S -

SR COE SR HAE P R
e e
BED oo o e e e [

0| 51912 FARAL T

MOTOR ELECTRICO BALDOR 0.55KW 1725 RPM CODIGO: 300000867

7 Oy

= : = TCO0 [FRECUENEIA EGUFOOE |
pas | cooso oEscapLon & | I ool oo | 46
TG | RO 5 TR
000 | 26550 [RODAMENTO 62032253 " Tem

COMPRESOR DE AIRE ] CODIGO: 300000968

= TS TRECEA T EGR O

pos [ comso OESCRPCON o7 | Wene |oeupwoo. wemeas | T
0| Za TRRETAS 1 TP

o | |RODAMENTO 62053 T [Pl T
000 | wetee RETEN 000 123007075 i Ton I
000 |98 ACETE SHEIL TS 83 ORAIEET o

MOTOR ELECTRICO WEG 5 5KW 1740RPI.

)
S,

‘e°

—— O R B
s [ cooo or | onr [reiimuoo emoa |20
] TR
ot e
CALENTADOR DE ACEITE 7 5KW_ CODIGO: _ 300000970
vos [ oo oescapoon | 000 [FReEER EGReOE  cy
BOMBA DE AGUA AURORA PUMPS 3™ x 3~ CODIGO: _ 300000971
T e e
RO o wemc |reusaoo Lwemcac | O
—
8 ICAMENTO 630521 TPt T
O TR
L T — A t
'MOTOR ELECTRICO BALDOR 15KW 1760RPM
o Sesonron | O [ BT [ o
e T -
0000 0 S




	ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA MECÁNICA
	TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL PARA OPTAR EL TÍTULO PROFESIONAL DE INGENIERO MECÁNICO
	Callao, 2021
	I. ASPECTOS GENERALES
	1.1 Objetivos
	1.1.1 Objetivo General
	1.1.2 Objetivos específicos
	1.2 Organización de la Empresa o Institución.
	1.2.1 Antecedentes históricos
	1.2.3 Estructura Organizacional
	Después del Fallo:
	 Mantenimiento Correctivo
	Antes del Fallo:
	 Mantenimiento Preventivo
	+ peso IC*IC + peso SST*SST + peso IAm*IAm + peso IE*IE
	+ peso PF*PF + peso IO*IO + peso DM*DM + peso M*M.
	Confiabilidad (R)
	Mantenibilidad (M)
	Tiempo Promedio Entre Fallas (MTBF)
	Tiempo Promedio Entre Reparaciones (MTBF)
	Disponibilidad (D)
	 Producción
	 Logística.
	 Recursos Humanos
	 Contabilidad
	I Etapa Secado
	II Etapa Secado
	III Etapa Secado


	2.1.2 Aspectos normativos
	 ISO 55001
	 AFNOR NF X 60010
	 EN 13306
	 DIGESA
	 PRODUCE
	 BPM (Buenas prácticas de manufactura)
	 HACCP

	2.1.3 Simbología técnica
	2.2 Descripción de las actividades desarrolladas
	ACTIVIDADES:

	2.2.1 Etapas de las actividades
	2.2.2 Diagrama de flujo
	2.2.3 Cronograma de actividades
	III. APORTES REALIZADOS
	3.1. Planificación, ejecución y control de etapas
	 ZONA: PLANTA EVAPORADORA
	 ZONA: PLANTA DE VAPOR

	IV. DISCUSIÓN Y CONCLUSIONES
	4.1 Discusión
	4.2 Conclusiones
	V. RECOMENDACIONES
	VI. BIBLIOGRAFÍA
	ANEXOS
	ANEXO 1. CODIFICACION DE EQUIPOS
	ANEXO 2. FICHA TÉCNICA EQUIPOS


