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RESUMEN

En el presente proyecto se presenta el andlisis de procesos elaborado en la empresa
PULPAMOL.S.A, para lo cual se tuvo que realizar el analisis de criticidad, donde se
identificaron los equipos criticos, importantes y prescindibles de la planta de produccion, el
mismo sirvié para jerarquizar, clasificar y codificar a cada equipo en funcién del proceso,
subproceso o sistema auxiliar en el que se ubica; esta actividad sirvié para elaborar las
actividades de mantenimiento preventivo, a través del analisis causa-efecto de falla se logrd
determinar las frecuencias de realizacion de las distintas clases de mantenimiento( mecanicas,
eléctricas, produccidn) a ser ejecutadas por el personal de mantenimiento a lo largo del afio.
También se evaluaron del TPM los indicadores de disponibilidad, fiabilidad, mantenibilidad y
confiabilidad; los mismos que presentaron los siguientes resultados: disponibilidad (bomba
electrosumergible 92.11%); fiabilidad (formadora 122.89 h); mantenibilidad (bomba
electrosumergible 200.5h); confiabilidad (disminuye pasada las 100h de operacion). Toda la
informacion técnica obtenida en este estudio se halla ingresada en un software de
mantenimiento desarrollado por una estudiante de la carrera de sistemas de la Universidad
Técnica de Cotopaxi en base a lenguaje de programacion MYSQL, el mismo que sirve para
controlar las actividades de mantenimiento y evaluar el plan de mantenimiento en base a los

indicadores antes mencionados del TPM.

Palabras claves: mantenimiento, preventivo, TPM.
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ELECTROMECHANICAL ENGINEERING CAREER

TOPIC: "IMPLEMENTATION OF A MAINTENANCE PLAN FOR THE
EQUIPMENT OF THE PRODUCTION PROCESS OF THE MOLDED PULP
COMPANY S.A. PULPAMOL ".

Author / s:

Cordova Pefiafiel Diego Trajano
Guerra Salazar Juan Luis

ABSTRACT

In the present project the process analysis elaborated in the company PULPAMOL.SA is
presented, for wich the criticality analysis had to be carried out, where the critical, important
and exponsable equipment of the production plant was identified, it served to rank, classify and
codiby each team according to the process, subprocess or auxiliary system in which it is located;
this activity was used to develop the preventive mantenance activities, through the cause-effect
analysis of failure it was possible to determine the frequencies of realization of the different
mantenance classes (mechanical, electrical, production) to be executed by the mantenance staff
as throughout the year. The indicators of availability, reliability, maintainability and reliability
were also evaluated from the TPM; the same ones that presented the following results:
availability (electric submersible pump 92.11%); reliability (trainer 122.89 h); maintainability
(200.5h electric submersible pump); reliability (decreases after 100 hours of operation). All the
technical information obtained in this study is entered into a mantenance software developed
by a student of the systems career at the Technical University of Cotopaxi, based on the
MYSQL programming language, which is used to control mantenance activities and evaluate

the mantenance plan based on the aforementioned indicators of the TPM.

Keywords: Mantenance, preventive, TPM.
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Universidad Técnica de Cotopaxi para nuestra investigacion se procedié de la siguiente

manera:
Linea 5: Procesos Industriales

Las investigaciones que se desarrollen en esta linea estaran enfocadas a promover el
desarrollo de tecnologias y procesos que permitan mejorar el rendimiento productivo y la
transformacion de materias primas en productos de alto valor afiadido, fomentando la

produccion industrial mas limpiay el disefio de nuevos sistemas de produccion industrial.
Sub lineas de investigacion de la carrera:

Acorde a nuestra investigacion la linea a la cual pertenece el presente proyecto es:



e Disefio, construccion y mantenimiento de elementos, prototipos y sistemas

electromecanicos.
Tipo de propuesta tecnoldgica:

El presente proyecto consistio en realizar un plan de mantenimiento preventivo para la
empresa Pulpa Moldeada S.A. PULPAMOL, tomando en cuenta la jerarquizacion de la
maquinaria de dicha empresa, que permitio el control de las programaciones de
mantenimiento mediante un software, aportando asi con propuesta tecnolégica a la

empresa.



2. DISENO INVESTIGATIVO DE LA PROPUESTA TECNOLOGICA

2.1. Titulo de la propuesta tecnologica

“Implementacion de un plan de mantenimiento para los equipos del proceso de
produccion de la empresa Pulpa Moldeada S.A. PULPAMOL”.

2.2. Tipo de alcance

Productivo

La empresa “Pulpa Moldeada S.A. PULPAMOL” ubicada en el canton Latacunga,
provincia de Cotopaxi, cuenta en su proceso de produccion con 65 maguinas mecanico -
eléctricas, a las cuales se les aplico en forma directa el plan de mantenimiento preventivo,
el mismo que se fundamentard en el andlisis de los indicadores del mantenimiento total
productivo (TPM), en conjunto con el mantenimiento basado en la confiabilidad (RCM)
para la jerarquizacion de equipos criticos, importantes y prescindibles, que tiene como
finalidad generar disponibilidad y confiabilidad de los equipos al momento de producir
obteniendo un producto final de excelente calidad, evitando de esta manera paros

inesperados y costosos.
2.3. Area del conocimiento

Segun la Unesco se detalla el area y sub-area del conocimiento en la tabla 2.1

Tabla2. 1. Area y sub-area del conocimiento

Area del conocimiento Sub-area del conocimiento

52 Ingenieria y profesiones afines. -
Ingenieria, industria y construccion Dibujo técnico, mecanica, metalisteria,
electricidad, electronica,
telecomunicaciones, ingenieria energética y
quimica, mantenimiento de vehiculos,

topografia.

Fuente: [1]



2.4. Sinopsis de la propuesta tecnoldgica

La gestion del mantenimiento es un conjunto de actividades que estan relacionadas
directamente con los procesos productivos y que tiene como finalidad garantizar la
confiabilidad y disponibilidad de los equipos, elementos, méquinas e instalaciones, lo
cual permite mejores condiciones de funcionamiento en las distintas areas de trabajo o
sistemas de operacion. Un buen plan de mantenimiento permitira prevenir y/ o corregir
averias, sean estos causados por mal uso de la maquinaria por parte de los operadores o
por cuestiones ambientales adversas a las mismas, ademés ayuda a evaluar el estado de

las instalaciones, vida Util y eficiencia de la maquinaria.

Pulpa Moldeada S.A. PULPAMOL es una empresa industrial que inicio actividades en el
afio 2012, se dedica a la produccion de cubetas para huevos en sus diferentes tamafios
(inicial, mediano, parejo, grande y gigante), para lo cual se emplea agua, cartén, y papel
en todas sus derivaciones como materia prima, a cuya mezcla se le afiade resina para

obtener un producto terminado de mejor calidad.

La empresa PULPAMOL carecia de un listado de maquinas y equipos inventariados en
su proceso de produccion y peor adn con un plan de mantenimiento que les permita
valorar y mantener el estado fisico de las mismas, en los 6 afios que la empresa esta en el
mercado el unico tipo de mantenimiento que se realizaba es el de tipo correctivo. Debido
a la acogida que esta empresa ha tenido en el mercado su produccién se ha incrementado
notablemente y al mismo tiempo las fallas en su maquinaria mecanica - eléctrica fueron
aumentado. Al no contar con la maquinaria en buen estado operacional implic6 que el
producto final sea de mala calidad, ocasionando que el mismo sea reciclado y enviado
nuevamente a formar parte de la materia prima lo que ocasionaba pérdida de tiempo, de

produccion y elevado consumo de energia.

El mantenimiento total productivo (TPM) es una filosofia del mantenimiento que tiene
como finalidad mejorar la eficiencia de equipos a base de la disminucion de fallas,
involucrando al personal de manufactura con actividades de limpieza y orden,
aprovechando de esta manera las ventajas que esta presenta como: aprovechamiento del
capital humano, flujos de produccion continuos, mejoramiento de la calidad y de la
produccion, reduccién de costos operativos y reduccién de gastos de mantenimiento

correctivo.

El TPM esta ligado estrechamente con el mantenimiento centrado en la confiabilidad

(RCM), estas dos filosofias tienen como objetivo incrementar la disponibilidad y
4



confiabilidad de la maquinaria y equipos en base a la jerarquizacién de lo mismos
(criticos, importantes y prescindibles) que permite poner mayor atencion en elementos
criticos al momento de realizar actividades de limpieza, inspecciones y mantenimientos
preventivos, sin descuidar las actividades de mantenimiento para el resto de la maquinaria

y equipos involucrados en el proceso de produccién.

La jerarquizacién de maquinas y equipos se realizé tomando varios aspectos como son:
en base a la frecuencia de fallas, el impacto operacional, flexibilidad operacional, costos
de mantenimiento y el impacto a la seguridad y medio ambiente que causé cada

magquinaria mecanica — eléctrica existente.

Como parte de este tema se efectud el levantamiento fisico del estado de los equipos del
proceso de produccion a través de la evaluacion de indicadores TPM y tomando en cuenta

la ubicacion e identificacion de los procesos en los que intervienen, estos son:

e Tratamiento de la materia prima en el proceso 1
e Moldeado, secado y empaque del producto en el proceso 2.

e Sistemas auxiliares.
2.5. Objeto de estudio y campo de accién
2.5.1. Objeto de estudio
Procesos de mantenimiento de la empresa Pulpa Moldeada S.A. PULPAMOL.
2.5.2. Campo de accién

Plan de mantenimiento para los elementos del proceso productivo de la empresa Pulpa
Moldeada S.A. PULPAMOL.

2.6. Situacion problémica y problema
2.6.1. Situacion problémica

La empresa PULPAMOL atravesaba por momentos criticos en la parte productiva que le
generaban cuantiosas pérdidas econdmicas, un dia sin produccién representaba
aproximadamente $3058.56 de perdida en ventas, y un promedio de $2078.61 mensuales
en costos por mantenimientos correctivos debido a dafios repentinos en sus equipos,
ademas que estas fallas repentinas causaban reduccion de la vida Util y eficiencia de los
mismos, lo cual generaba que la produccion se detuviera de forma parcial o total,
provocando que el producto terminado presente déficit en la calidad, ocasionando
malestar en los clientes al no poder cumplir oportunamente con sus pedidos perdiendo asi

credibilidad y lealtad de los mismos.



El incremento de frecuencia de fallas en su maquinaria y equipos involucrados en el
proceso de produccién, siendo la formadora uno de los equipos con mayor namero de
fallas anuales 76 en total, afladiendo la falta de disponibilidad y confiabilidad de algunos
elementos dentro del proceso productivo, causaba malestar al personal de manufactura de
la empresa, clientes y por ende a los proveedores de materia prima, entorpeciendo el
desarrollo del mercado.

2.6.2. Problema

La falta de disponibilidad técnica de los equipos por el incremento de las frecuencias de
fallas de la maquinaria mecanico- eléctrica, inmersa en el proceso productivo en la
empresa PULPAMPOL.

2.7. Hipotesis o problema cientifico

Con la implementacion de un plan de mantenimiento preventivo para los elementos del
proceso productivo de la empresa PULPA MOLDEADA S.A. PULPAMOL se busca
mejorar la disponibilidad y confiabilidad de la maquinaria.

2.8. Objetivos

2.8.1. Objetivo general

Implementar un plan de mantenimiento para los equipos que conforman el proceso
productivo de laempresa PULPA MOLDEADA S.A. PULPAMOL, basado en el analisis
de disponibilidad y confiabilidad para reducir paros imprevistos de la maquinaria.

2.8.2. Objetivos especificos

e Realizar el levantamiento fisico completo de la maquinaria mecénico - eléctrica
involucrado en los procesos productivos.

e Crear un sistema de codificacion de mantenimiento basado en la identificacion de
procesos, sub-procesos y sistemas auxiliares en la empresa.

e Evaluar la situacion actual de la maquinaria por medio de indicadores TPM como
disponibilidad, fiabilidad, mantenibilidad y confiabilidad de los equipos del
proceso productivo.

e Determinar las frecuencias de ejecucion de las actividades de mantenimiento para

cada uno de los equipos del proceso productivo.

2.9. Descripcion de las actividades y tareas propuestas con los objetivos establecidos.

En la tabla 2.2. podemos apreciar las tareas por objetivos planteadas.
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Tabla2. 2 Sistema de tareas por objetivos

OBJETIVO TAREAS RESULTADO DE DESCRIPCION
POR LA ACTIVIDAD DE LA
OBJETIVO ACTIVIDAD
Conocimiento de los Investigacion
Implementar datos de placa y datos documental 'y de
fichas de | relevantes de cada | AP para 1
maquina equipo recoleccion de
Realizar el datos
levantamiento
fisico completo de Conocimiento  del N
mecanica - mantenimiento documental 'y de
eléctrica Crear hojas de | (oajizados con | CaMPO ~ para la
involucrada |en los vida anterioridad  y  los recoleccion  de
procesos repuestos utilizados. datos
productivos.
Crear un sistema de
codificacion de
mantenimiento
basado en la Répida identificacion | | fiacid
identificacion  de . de la maquinaria en su dr;\éisn:ng;?n de
Procesos, su- | Crear codigos de respectivo lugar de camno Y
sistemas auxiliares
en la empresa.
Conocimiento de
horas de operacién | Investigacion
Evaluar la . . e
o Analisis de | antes que el equipo | cuantitativa y de
situacion actual de | fiabilidad sufra una falla y se | campo.
la maquinaria por detenga
) completamente.
medio de —
o Conocimiento del L
indicadores  TPM | apgjisis de | tiempo que tarda en Investigacion
- cuantitativa y de
como mantenibilidad ser reparado  un campo
disponibilidad, elemento con falla.
fiabilidad. C_:onoumlento _del
tiempo que el equipo Investioacion
mantenibilidad y | Anélisis de | funciona en riga
- disponibilidad | condiciones Cuantitativa y de
confiabilidad  de | ¢1SPONI Cl | campo.
especificadas sin

los equipos del

presentar fallos.




proceso Conocimiento de R,

: Anédlisis de | horas de operaciones Investigacion
productivo. 0 cuantitativa y de
confiabilidad desde el arranque

. campo.
hasta el primer fallo.
Conocimiento de los L
s . o Investigacion
Analisis de | equipos criticos,
- ) documental y de
criticidad importantes y
- campo
prescindibles.
Determinar  las | Elaborar
frecuencias de | actividades de | Conocimiento de

gjecucion de las
actividades de
mantenimiento
para cada uno de
los equipos del
proceso
productivo.

mantenimiento
para operarios,
tanto eléctricas
COMO mecanicas.

actividades eléctricas,
mecanicas y  de
produccion.

Investigacion
documental y de
campo

Crear fichas de o Investigacion
. Control de actividades
reporte diario y L documental y
~ de mantenimiento. .

plan sefalan. aplicada

elaborar Intervencion de los | Investigacion
frecuencias  de | equipos del proceso | documental y
mantenimiento productivo en forma | aplicada

adecuada

Incorporar un
software de
mantenimiento

Medicién de
indicadores de
mantenimiento
automatizados.

Investigacion
aplicada.




2.10. Operacionalizacion de variables dependientes e independientes

Las variables dependientes e independientes de la presente investigacion pueden ser apreciadas en la tabla 2.3 y tabla 2.4.

Tabla2. 3 Operacionalizacion de variables dependientes

tiempo especifico

[2].

Variable Definicion Definicion Dimensiones | Indicadores Unidad Instrumentos de Valor
dependiente | conceptual operacional de medicion final
medida
Tiempo de operacion H Reporte operarios
la capacidad del | Es el nimero de Tiempo  promedio H Reporte de MTTO Y
equipo para | horas que un para fallas (TPPF) ordenes de trabajo
. - llevar a cabo con | equipo 0

D!spgnlbllldad exito la funcion | maquinaria esta Horas : di q

Tecnica requerida en un | disponible para Tiempo  promedio H Reporte de MTTO ¥
momento producir. para reparar (TPPP) ordenes de trabajo
especifico 0
durante un Tiempo medio entre H Reporte de MTTO Y
periodo de fallos (TMEF) ordenes de trabajo




Tabla2. 4. Operacionalizacion de variables independientes

Variable Definicién Definicién Dimensiones Indicadores Unidad de | Instrumentos de Valor
independiente | conceptual operacional medida medicién final
Es una serie de | Actividades Inspecciones:
Gestidn del | tareas que de | preventivas y 1. Pinza
mantenimiento | manera correctivas 1. Consumo A amperimétrica
planeada vy | rutinarias en Corriente 2. Estetoscopio
. rogramada se | periodos iari . Vibracion 3. Camara
1.-Actividades geb?en realizar Establecidos plarias § \T/émzrztffa M/ 2 Termografica
preven'glvas Yia una | para un éptimo Semanales 4. Presion °c 4. Manémetros
correctivas instalacién control de Mensuales 5 Ruido _ 5. deubgll’metro
con una | instalaciones y semestrales Psi 0 SOnOMetro
2 - Frecuencias | frecuencia maquinarias anuales dB
de determinada, | con el fin de Criticidad de la Uso de ecuaciones
mantenimiento. | con la | reducir costos maquina
finalidad —de | por I Reporte diario H Reporte de MTTO
generar mantenimiento
disponibilidad | e incrementar
y disponibilidad Paras programadas H Plan semanal y
confiabilidad. | de equipos Ordenes de trabajo
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3. MARCO TEORICO
3.1. Proceso de produccion
Es el conjunto de actividades interrelacionadas de forma directa e indirecta que tienen

como proposito transformar factores o recursos de entrada (materia prima), en elementos
de salida (producto final) sea este como bienes y/o servicios; mediante la aplicacién de
tecnologias y el recurso humano, incrementando su valor en el transcurso del proceso y

gue su objetivo transcendental es la satisfaccion de la demanda.

3.2. ¢ Qué es el mantenimiento?

Son el conjunto de actividades que tienen como finalidad mantener, preservar o restaurar
un equipo o una instalacion incrementando su disponibilidad, el departamento de
mantenimiento va relacionada de forma directa con el departamento de produccion con

el fin de mejorar la productividad con un excelente rango de calidad.

3.3. Evolucién del mantenimiento
El constante desarrollo de industrias, y la optimizacion de procesos productivos ha con

llevado que las mismas obtén por mejorar sus lineas e instalaciones de ensamblaje y
produccion con el fin de mejorar los estandares de calidad del producto terminado, a

continuacion, en la tabla 3.1 se describe como el mantenimiento ha evolucionado a través

de los afios.
Tabla 3. 1 Evolucién del mantenimiento
Generacion Descripcion Operacion
La mas larga, desde la e Reparar en caso de
Revolucién Industrial hasta averia

después de la 22 Guerra
Mundial, aunque todavia
impera en muchas

12 generacion

industrias.
Entre la Il Guerra Mundial e Mayor
y finales de la década de disponibilidad de la
1970 se descubre la plantilla
5 relaf:ién entre eda}d. de los e Mayor vida Gtil de
22 generacion equipos y probabilidad de

) los equipos
fallo. Se empieza a hacer

sustituciones preventivas.
Es el  mantenimiento
preventivo.

e Mas bajos costes
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3% generacion

Surge a principios de la
década de 1980. Se
empiezan a  realizar
estudios causa-efecto para
averiguar el origen de los
problemas. Es el
mantenimiento predictivo
0 deteccion precoz de
sintomas incipientes para
actuar antes de que las
consecuencias sean
inadmisibles. Se comienza
a hacer participe al
departamento de
produccion en las tareas de
deteccion de fallos.

e Mayor
disponibilidad,
fiabilidad

e Mayor rentabilidad

e Mayor seguridad

e No deterioran el
medio ambiente

e Mejor calidad de
los productos

e Mas duracién de
los equipos

42 generacion

Aparece a principios de la
década de 1990. EI
mantenimiento se
considera una parte del
concepto de calidad total.
Se concibe como un
proceso de la empresa al
que contribuyen también
otros departamentos. Se
identifica como fuente de
beneficios,  frente  al
antiguo  concepto  de
mantenimiento como mal
necesario. La posibilidad
de que una méaquina falle y
las consecuencias
asociadas para la empresa
son un riesgo que hay que
gestionar, teniendo como
objetivo la disponibilidad
necesaria en cada caso al

Se requiere un cambio de
mentalidad en las personas
y se utilizan herramientas
como:

e Ingenieria del
riesgo (determinar
consecuencias de
fallos que son
aceptables 0 no)

e Anadlisis de
fiabilidad
(identificar tareas
preventivas
factibles y
rentables)

e Mejorade la
mantenibilidad
(reducir tiempos y
costes de
mantenimiento)

minimo coste. e Monitores de
condicion
e Disefio dirigido a
la fiabilidad
e Estudio de riesgos
Fuente: [3].
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3.4. Tipos de mantenimiento
3.4.1. Mantenimiento correctivo
Es aquel mantenimiento que se ejecuta con el fin de reparar o corregir desperfectos que

ha presentado una instalacién o un equipo. Se divide en:

e Mantenimiento correctivo no planificado. - Es un mantenimiento de
emergencia causada por una falla imprevista y que debe ser reparada lo mas pronto
posible.

e Mantenimiento correctivo planificado. - Es aquel que se planifica con
anterioridad para el dia que se realice la intervencion se cuente con repuestos y
personal necesario.

3.4.2. Mantenimiento predictivo

Este mantenimiento esta basado en la inspeccion para determinar el estado y operatividad
de los equipos, mediante el conocimiento de valores de variables que ayudan a descubrir
el estado de operatividad; esto se realiza en intervalos regulares para prevenir las fallas o
evitar las consecuencias de las mismas [4].

3.4.3. Mantenimiento preventivo

Se realiza con el fin de prevenir y reducir posibles fallas para poder mantener en 6ptimas
condiciones una instalacidn, esto a partir de datos estadisticos e inspecciones diarias que
permitan valorar los cambios de un equipo.

3.5. Plan de mantenimiento

El plan de mantenimiento es el elemento en un modelo de gestion de activos que define
los programas de mantenimiento a los activos (actividades periddicas preventivas,
predictivas y detectivas), con los objetivos de mejorar la efectividad de estos, con tareas
necesarias y oportunas, y de definir las frecuencias, las variables de control, el

presupuesto de recursos y los procedimientos para cada actividad [5].

El mantenimiento es un conjunto de técnicas y conocimientos aplicados con el fin de
fortalecer el proceso productivo en la industria, de acuerdo con [6] el mantenimiento es
“toda accion humana que, mediante la aplicacion de los conocimientos cientificos y
técnicos, contribuye al 6ptimo aprovechamiento de los recursos existentes en el habitat
humano, y propicia con ello, el desarrollo integral del hombre y de la sociedad. Y como
concepto tenemos que es la funcion capital para conseguir que el producto final sea de
alta calidad, ya que atiende al recurso en forma integral: su parte fisica (preservacion) y

mantener el servicio que proporciona el recurso dentro de la calidad esperada”.
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3.5.1. Inventario Técnico
El inventario técnico de equipos e infraestructura se desarrolla como un registro

descriptivo permanente de las principales caracteristicas de los equipos, sobre el cual se
basara la planificacion, programacion, adquisicion y control de los mismos [7].

Un inventario técnico permite conocer de forma clara la cantidad, el tipo la ubicacion y
caracteristicas técnicas mas relevantes de cada equipo con los que cuenta una industria u
organizacion, ademas de ello es parte fundamental para una excelente gestion de
mantenimiento en el cual segln [7] nos dice “ busca la recuperacion de equipos fuera de
servicio, planificar acciones de mantenimiento y establecer tipo y complejidad de equipos
y sistemas”.

3.5.2. Codificacion

La codificacion se lo realizo una vez concluido con un listado de maquinas y equipos que
intervienen en el proceso, lo cual facilit6 la identificacion, asi como su ubicacién debido
que estara relacionado con el proceso y subprocesos de los mismos. De acuerdo con [8]
“permite la elaboracién de registros histéricos de fallos e intervenciones, permite el

calculo de indicadores referidos a areas”.
Posibilidades de codificacion:

e Codificacion significativa: este tipo de codificacion aporta con informacion
relevante como su ubicacion, el proceso y subproceso a la cual pertenece la
maquinaria, la desventaja de este modelo de cddigo es la cantidad de caracteres
que lo conforman debido a toda la informacion que suministran.

e Caodificacion no significativa: este tipo no contribuye informacion acerca de la
ubicacion de la maquinaria, es un cédigo simple que no tiene muchos caracteres
pudiendo ser solo nimeros o letras.

Informacion que proporciona la codificacion:

De acuerdo con [8] la informacion que deberia contener el codigo de un equipo deberia

ser el siguiente.

e Planta a la que pertenece.
e Areaa la que pertenece dentro de la planta.
e Tipo de equipo.
Los elementos que forman parte del equipo deberan contener informacion adicional.
e Tipo de elemento.
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e Equipo al que pertenecen.

e Dentro de ese equipo, sistemas en el que estan incluidos.

e Familia a la que pertenece el elemento. La clasificacion en familia es muy util, ya

gue nos permite hacer listados de elementos.

3.5.3. Recopilacién de informacion
La recopilacion de informacidn juega un papel muy importante para la elaboracion de
actividades y frecuencias de mantenimiento y por consecuentemente la implementacién
de uno. La manera éptima de reunir la informacion de forma ordenada y explicita de cada
maquinaria es la implementacién de formatos que nos permitan describir caracteristicas
técnicas y datos informativos mas relevantes de cada una de ellas son conocidas como
fichas técnicas o tarjetas maestras, posteriormente para la recoleccién del historial de
fallas o acontecimientos ocurridos dentro de las mismas de forma inesperado o de manera
programada se pueden implementar las hojas de vida.
3.5.4. Determinacion de actividades y frecuencias de mantenimiento
Las tareas de mantenimiento pueden ser de naturaleza preventiva: restauraciones o
sustituciones ciclicas, predictivas o segin condicién, busqueda de fallos y memorativas.
Encierran como objetivo, el concepto de anticiparse al fallo, interfiriendo los procesos de
degradacion y destruccion que sufren los activos en funcionamiento (incluyendo aquellos

redundantes en stand-by y también otros que se encuentran en conservacion) [9].

Criterios principales para la asignacion de frecuencias a las actividades de

mantenimiento.

e Criterio contractual (documentos obligatorios en general).

e Criterio del fabricante.

e Criterio analitico estadistico (técnicas de analisis y modelos probabilisticos de
fallos).

e Criterio basado en la experiencia (de expertos).

e Criterio de evaluacion de la condicidn (resultado de diagndsticos).

e Criterio de la informacion del activo no contextualizado (informacion externa,

bases de datos ajenas).

En la figura 3.1 se puede apreciar los diferentes criterios para la asignacion para las

frecuencias de mantenimiento.
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' DECISIONES DE DIRECCION

INFORMACION NO CONTEXTUALIZADA

¢Historico (Parametros
de fallos? sintomas?

INFORMACION CONTEXTUALIZADA

¢Indicaciones
del Fabricante?

./\ q /ﬂ: /'1
Figura 3. 1 Criterios para la asignacion de frecuencias de mantenimiento.
Fuente: [9].

3.6. Filosofias del mantenimiento
3.6.1. Mantenimiento Basado en Condicion (CBM).

El conjunto de acciones, programadas para detectar las fallas de los equipos por
revelacion antes que sucedan, con los activos en operacion y sin perjuicio de la

produccion, usando aparatos de diagnostico y pruebas no destructivas [10].
3.6.2. Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM).

Detecta las mejores précticas para garantizar la funcion principal de los activos,
considerando los posibles efectos que originan sus modos de falla, en la seguridad, el

medio ambiente y las funciones operacionales [10].
3.6.3. Optimizacion de Mantenimiento Planeado (PMO).

Método disefiado para revisar y optimizar todos los requerimientos del sistema, el
historial de fallas y la informacion técnica de los activos en operacion, basado en el

mantenimiento actual y la experiencia del personal de planta [10].
3.6.4. Optimizacion Integral del Mantenimiento (MI10O).

Estrategia que permite reducir los costos a lo largo del ciclo de vida de los activos; usando
el talento idoneo para la ejecucion de programas de optimizacion de las estrategias, de los
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procesos productivos, de los sistemas y procedimientos, y por supuesto del Capital

Intelectual, con aplicacion de las metodologias de la Confiabilidad Humana [10].

3.6.5. Mantenimiento Productivo Total (TPM)
Es una metodologia de mejora que permite asegurar la disponibilidad y confiabilidad

prevista de las operaciones, de los equipos, y del sistema [11].

TPM es una filosofia de mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas en

produccion debidas al estado de los equipos, 0 en otras palabras, mantener los equipos en

disposicién para producir a su capacidad maxima productos de la calidad esperada, sin

paradas no programadas [12].

En la figura 3.2 se observa un esquema en los cuales se presenta los objetivos del TPM.

'8 o\

‘ Cero avenas

' 4
\\ Cero tiempos

PM / muertos

Cero perdidas de
rendimiento

Cero defectos en
equipos

\

Figura 3. 2 Objetivos del TPM

3.6.5.1 Caracteristicas del TPM

Acciones de mantenimiento en todas las etapas del ciclo de vida del equipo [13].
Participacion amplia de todas las personas de la organizacion [13].

Es observado como una estrategia global de empresa, en lugar de un sistema para
mantener equipos [13].

Orientado a la mejora de la Efectividad Global de las operaciones, en lugar de
prestar atencion a mantener los equipos funcionando [13].

Intervencion significativa del personal involucrado en la operacion y produccion
en el cuidado y conservacion de los equipos y recursos fisicos [13].

Procesos de mantenimiento fundamentados en la utilizacién profunda del
conocimiento que el personal posee sobre los procesos [13].
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3.6.5.2 Ventajas del TPM
Al aplicar un TPM en maquinarias e instalaciones de una empresa no solo se busca el

incremento de la eficiencia y disponibilidad, al desarrollarse un mantenimiento total
productivo se obtienen ciertas ventajas y aciertos en el proceso manufacturero y por ende

en la produccion de la empresa, como:

e Mejoramiento de la calidad. - Contar con equipos que funcionen al 100%, nos
asegurara la disminucion de productos con defectos y por ende la completa
satisfaccion de nuestros clientes [14].

e Mejoramiento de la productividad. - Con relacion al tiempo disponible;
tendremos mejores resultados, se realizaran procesos de forma organizada y
obtendremos resultados efectivos [14].

e Flujos de produccién continua. - Realizar los procedimientos de manera
continua, bajo determinada organizacion, evitara retrasos y nos beneficiara en la
rentabilidad de nuestra empresa [14].

e Aprovechamiento del capital humano. -La implementacion del TPM nos permitira
aprovechar al maximo el rendimiento de nuestro equipo de trabajo, ya que podran
llevar a cabo, de manera eficiente, cada una de las tareas asignadas, apoyandose en
todo momento de sus aptitudes y la disponibilidad del tiempo [14].

e Reduccién de gastos de mantenimiento correctivo. - Se evitan imprevistos
como descomposturas y retrasos, asimismo se reduce el rubro de compras de
ultimo momento [14].

e Reduccidén de costos operativos. —Incremento de la rentabilidad de la empresa.

3.6.5.3 Las 5S

Las 5S son una herramienta mundialmente conocida gracias al impacto y cambio que

generan tanto en las empresas como en las personas que la desarrollan, se centran en

potenciar el aprendizaje de las personas que trabajan en las organizaciones gracias a su

simplicidad y agilidad a realizar pequefios cambios y mejoras [15].

Las 5S son una herramienta que mas llama a la accion a implementar el cambio y a buscar

el despilfarro para eliminarlo, lograr la mejora consiguiendo ser mas eficientes y eficaces

cada dia [15].

Seiri (seleccionar). -Eliminar o reubicar objetos innecesarios o de poca utilidad que
interfieran dentro del area de trabajo, colocandolos en armarios, vendiéndolos o
desechandolos.
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Seiton (ordenar). — Segun [16] dice “Un sitio para cada cosa, y cada cosa en su sitio”,
es ubicar lo necesario para la ejecucion de las actividades manufactureras para que su uso

sea en secuencia es decir lo primero que saldra sera lo primero que entro.

Seiso (limpiar). - Consiste en la eliminacion de suciedad del &rea de trabajo, para reducir

lesiones y accidentes y obviamente para un adecuado mantenimiento.

Seiketsu (estandarizado). — consiste en “La identificacion de anomalias exige un alto
grado de compromiso de los operarios con el método, generando motivacion y

desarrollando una alta capacidad de resolucion de problemas por parte del personal™ [16].

Shitsuke (mejora continua). — segun [16] nos dice “consiste en mantener el sistema a
través de disciplina y un control estricto de funcionamiento... de esta etapa depende el
éxito o fracaso del método”.

3.6.5.4. Pilares del TPM

Los pilares del TPM (Mantenimiento Productivo Total) son aspectos importantes para la
implementacion sélida y efectiva de un plan de mantenimiento preventivo en la industria,
basando en la correcta aplicacion de las 5S se puede obtener un programa de

mantenimiento en el cual estd comprometido todo el personal del proceso productivo.

8 Pilares = Actividades

Areas Administrativas

Mantenimiento Auténomo
Mejoras Enfocadas
Educacion y Entrenamiento

2
8
E
s
-
=
<
$
3
c
:
o

Mantenimiento Planificado
Mantenimiento de la Calidad
Seguridad y Medio Ambiente

Plan de Negocios

Figura 3. 3 Pilares del TPM
Fuente: [17].

Los pilares fundamentales del TPM considerados en el estudio, son los que a continuacién

se menciona:

Mejora focalizada: Consiste en analizar la posible causa raiz que suscito la falla, y de

esta manera tomar acciones concretas sobre la misma, de acuerdo con [18], el cual dice
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que la mejora focalizada es: “eliminar las grandes pérdidas ocasionadas en el proceso

productivo, tales como las fallas en los equipos principales y auxiliares.”

Mantenimiento Autonomo: Tienen como finalidad primordial la participacion de todos
los trabajadores, lo cual implica que cada uno es encargado del mantenimiento de los
equipos gue se encuentran en su area de trabajo, lo que permite mediante inspecciones
diarias detectar a tiempo posibles fallas, de acuerdo con [19] quien: “supone que los
empleados se sientan responsables de los equipos productivos y no solo de la

produccién.”

Mantenimiento planeado: El objetivo es mantener en Optimas condiciones de
funcionamiento a los equipos, aplicando tareas sistematicas y ordenadas lo cual permita
una mejora constante en el producto final, ademas [20], dice que “Su objetivo es reducir

los costes de mantenimiento, evitar los fallos y agilizar el ritmo de produccion.”

Capacitacion: Permite generar confianza en los trabajadores al momento de realizar sus
actividades, de acuerdo con [18], la capacitacion permite: “aumentar las habilidades del
personal para interpretar y actuar d acuerdo a condiciones establecidas, siendo entonces

necesario definir quién hace qué y de la mejor manera posible.”

Control inicial: Permite alargar la vida util de los nuevos equipos que son adquiridos,
partiendo desde la implementacién del sistema de mantenimiento, segun [18] son:
“actividades de mejora que se realizan durante la fase de disefio, construccion y puesta en

servicio de los equipos, con el objetivo de reducir los futuros costos de mantenimiento.”

Mejoramiento para la calidad: Seglin [18] son: “acciones preventivas para evitar la
variabilidad del proceso, mediante el control tanto de los componentes, como de los

equipos, evitando asi el cambio de las caracteristicas del producto final.”

Departamento de apoyo: Involucra al trabajo en conjunto de todos los departamentos
de la empresa, lo cual define [18] como la finalidad de, “Aumentar la eficiencia, con la
participacion de planificacion, desarrollo, administracion y ventas, ofreciendo el apoyo
necesario para que el proceso productivo funcione con los menores costos, oportunidad

solicitada y con la més alta calidad.”

Seguridad, higiene y medioambiente: Segun [17] “EI nimero de accidentes crece en

proporcion al numero de pequefias paradas”.
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3.7 Gestion del mantenimiento asistido por computadora GMAO

Permite la gestion de mantenimiento de los equipos y/o instalaciones de una o mas
empresas, tanto mantenimiento  correctivo como  preventivo, predictivo,
etc. Los Programas GMAO suelen estar compuestos de varias secciones 0 mddulos
interconectados, que permiten ejecutar y llevar un control exhaustivo de las tareas
habituales en los Departamentos de Mantenimiento como: Control de incidencias,
averias, formando un historial de cada maquina o equipo. Programacion de las revisiones
y tareas de mantenimiento preventivo: limpieza, lubricacion, etc [21].
3.7.1 Ventajas de un GMAO

Permiten disponer de gran cantidad de informacion, de una forma adecuada y facil de
extraer. Disponer de un historial de cada equipo, maquina o componente, tanto de
caracteristicas técnicas, como de averias, revisiones, sustituciones, fechas de las ultimas

incidencias o averias, personal, horas y materiales utilizados en la solucién de los

problemas, etc [21].
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4.- METODOLOGIA
4.1 Analisis de procesos
PULPAMOL es una pequefia empresa de produccién continua, de procesos en su mayoria

automatizados, que favorece al momento de fabricar productos en masa e idénticos
utilizando poco personal de manufactura, su linea de produccién se mantiene 30 dias al

mes y 24 horas diarias.

El Proceso de produccion de PULPAMOL, inicia desde la recepcion de la materia prima
en sus bodegas, donde es seleccionado, clasificado y limpiado de impurezas para su
posterior pesaje, una vez que termina dicha etapa ingresa al pulper alrededor de 45
minutos de molienda hasta que se convierte en pulpa de papel, mediante una bomba tipo
centrifuga es enviada hacia la parte de refinacion, en la cual por medio de un separador
es filtrada pasando pulpa pura sin grampas o plasticos, luego ingresa al despostillador
donde es remolido nuevamente alcanzando asi una contextura y densidad leve,
posteriormente una vez que supera este subproceso la pulpa de papel es almacenada en

4 piscinas consecutivas esperando ser bombeado hacia el proceso 2.

Figura 4. 1 Pulper
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Figura 4. 2 Proceso 1 Pulpamol

Una vez que la pulpa llega al subproceso de moldeado reposa en las cubas de la formadora
en la cual mediante un sistema de vacio propio de la maquina es succionado, formando y
depositando las cubetas sobre la cadena de rodillos, la capacidad de la formadora es de 8
cubetas; 2 filas en serie y 4 columnas en paralelo, luego pasa por un conjunto de 5 hornos
en serie a distintas temperaturas por alrededor de 12 minutos, su proceso de produccion

termina con el empaque en el cual son contadas , clasificadas y almacenadas.

Figura 4. 3 Subproceso Moldeado Formadora

Figura 4. 4 Proceso 2
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En la figura 4.5 se aprecia el diagrama de flujo del proceso de produccién de la empresa
PULPAMOL.

PROCESO PRODUCTIVO PULPAMOLDEADA S.A

PROCESO 1 PROCESO 2

Recepcion y = 1

seleccion de 4 Proceso 2, La
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V\/
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la desidratacion de las
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AL, posteriomente el cugetas en
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o
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Figura 4. 5 Diagrama de flujo del proceso productivo de Pulpamol
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Esta empresa cuenta en su linea de produccién con 65 equipos para la elaboracion de
cubetas de huevos y estan distribuidos en 2 procesos de produccion y 4 sistemas
auxiliares. A continuacion, en la tabla 4.1, se detalla el nimero de equipos presentes en

los procesos de produccion.

Tabla4. 1 Equipos por procesos y subprocesos de produccion.
Linea de produccién PULPAMOL

Procesos Sub-proceso NUumero de
equipos

Pesado 1
Pulpado

Proceso 1
Refinado

Almacenado

Moldeado
Proceso 2 Secado 22

0| O &~ b

Empaque

Sistema neumatico

Sistemas Sistema hidraulico

auxiliares Sistema combustible

Sistema eléctrico

NN O O] N

4.1.2 Clasificacion de los elementos del proceso productivo de PULPAMOL
En la empresa PULPAMOL existen diferentes tipos de maquinaria y sistemas auxiliares

dentro del proceso productivo, los cuales resulta provechoso clasificarlos para un mejor

conocimiento y ubicacién de los mismos.

Tabla4. 2 Clasificacion de los elementos del proceso productivo

Equipos de produccion | Pulper, motores, bombas, reductores, formadoras, quemadores, cadena de
rodillos, hornos, sensores.

Infraestructura Comprende toda la empresa desde recepcion de materia prima, producto
final, embarque.

Equipos de servicios Sistema eléctrico, sistema neumaético, sistema hidraulico y sistema de
combustible.

Tanques de | Tanque de abastecimiento de Diesel, cisterna de agua, tuberias, etc.

almacenamiento
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4.1.3. Inventario de los equipos

El inventario de equipos consta de todas las maquinas eléctricas y/o mecanicas

directamente relacionadas en el proceso productivo de la empresa Pulpa Moldeada S.A.

PULPAMOL, para lo cual se les asignd cédigos tomando en cuenta el proceso y sub-

procesos en el cual estd inmerso cada elemento.

A continuacion, se detalla la abreviatura utilizada para la codificacién de mantenimiento

en los equipos del proceso productivo de PULPAMOL.

Tabla4. 3 Descripcion de abreviaturas utilizadas

Abreviatura | Descripcion | Abreviatura| Descripcion | Abreviatura| Descripcion
PR Proceso CcM Compresor SEL Sistema
Eléctrico
Separador de Sistema
MO Motor SA agua SNE Neumaético
BA Bomba de DP Despostillador PUL Pulpado
agua
BD B%r%lzzlde EM Empacadora ALM Almacenamiento
BP Bomba de FR Formadora REF Refinador
pulpa
BV Bombfi de BC Bascula MOL Moldeado
vacio
TV Tanque de MR Moto SEC Secado
vacio Reductor
TD Tanque diésel CR Cade_na de EMP Empaque
rodillos
QE Quemador CD Cadena PSD Pesado
Sistema Sistema
PL Pulper SHD Hidraulico SCB Combustible
SP Separador

4.1.4. Codificacion de equipos
Posterior a efectuar el reconocimiento de los equipos inmersos en el proceso de

produccion de la empresa Pulpa Moldeada S.A. PULPAMOL, se procedi6 a la

codificacion, esta especifico al proceso que pertenece, al subproceso y la maquina con el

numero de elemento de la misma. Es de facil entendimiento, sencilla y explicativa a la
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brevedad. Ademas, permitira en los futuros mantenimientos poder localizar de forma
inmediata al elemento eléctrico y/o mecanico a intervenir.
El tipo de codigo utilizado para la codificacion de mantenimiento es un cddigo

alfanumérico de 14 caracteres.

Numero del sub- proceso

a
Nimero de proceso Numero del elemento
A B

PR.01-PUL1.2-PL.0O1

v
Abreviatura del elemento(Pulper)
v
Sub-proceso a cual pertenece ¢l elemento(Pulpado)

v

Lugar de ubicacion del elemento (Proceso 1)

Figura 4. 6 Cadigo de mantenimiento.

Interpretacion: El siguiente codigo explica; el pulper 1 se encuentra ubicado en el
subproceso llamado pulpadol.2 que se encuentra dentro del proceso 1 de la linea de
produccion.

4.2 Criticidad de equipos

Permite establecer el orden jerarquico entre elementos eléctricos 0 mecéanicos, asi como
instalaciones y sistemas los cuales conforman una planta industrial, teniendo en cuenta la

importancia que tienen cada uno de ellos en los procesos de produccion. [22].

Criticidad = FEF = C (4.1)

Donde:
FEF= Frecuencia de ocurrencia del fallo; (adimensional)
C= consecuencia o severidad del fallo; (adimensional)

Para la obtencion de la consecuencia o severidad del fallo se puede incluir valores
ponderados de: impacto operacional, flexibilidad operacional, costos por mantenimiento

e impacto y seguridad personal como tenemos en la siguiente ecuacion.
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Donde:

C = [(IP * FO) + CM + SHA]

C= Consecuencia; (adimensional).
IP= Impacto Operacional; (adimensional).
FO=Flexibilidad Operacional; (adimensional).
CM= Costos de Mantenimiento; (adimensional).

SHA= Impacto y seguridad personal; (adimensional).

Tipos de equipos
A.- Equipos criticos. - Se encuentran inmersos aquellos equipos los cuales si presentan

(4.2)

un desperfecto afectan drasticamente a la produccion, es decir; mientras este equipo o

maquinaria no sea reparada la produccion no podra reiniciar.

B.- Equipos importantes. - En esta categoria encontramos a los equipos que si llegasen

a fallar afecta a la produccion, pero sus secuelas son asumibles, es decir; causan perdidas

relativas a los niveles de produccion.

C.- Equipos prescindibles. - Encontramos a los equipos cuyos acontecimientos de falla

crearan una pequefia incomodidad de producir relativamente baja, es decir; si presentan

averia no detienen la produccion.

A continuacion, se muestra la tabla 4.4 en la cual se describe las consecuencias de falla

que tiene cada uno de los equipos criticos, importantes y primordiales respecto a:

seguridad y medio ambiente, produccion, calidad y mantenimiento.

Tabla4. 4 Consecuencia de fallas respecto a cada tipo de equipos

Tipo de Seguridad y Produccion Calidad Mantenimiento
equipo medio ambiente
Exige Su mal | Costo por mtto
inspecciones funcionamiento | correctivo
A periddicas provoca elevado.
- usuales. grandes
Critico Su falla | pérdidas  de
detiene el producto
proceso  de | terminado  en | Varias horas de
Puede  causar | produccion. 6ptimas para, incluso
accidentes condiciones. dias.
graves.
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Posibilidades de | Su falla puede
un accidente | detener al | Afecta la
grave son | proceso  de | calidad, pero
B remotas. produccion, no provoca la Costo moderado
pero SUS | exclusion  del
Importante consecuencias | producto final. | " mtto.
son asumibles.
C Influencia  en | Su falla no| No afecta a la| Costo bajo en
Prescindibles | seguridad baja. | detiene el | calidad. mtto.
No produce | proceso de
accidentes. produccidn.

Las variables que fueron ponderadas con cada uno de sus criterios son las siguientes:

Frecuencia de fallas (FEF). - La frecuencia de fallas estara determinada por el niUmero
de fallas que ha tenido una instalacion o un equipo durante un tiempo determinado y se

utilizara al Tiempo Promedio entre Fallas (TPPF) como un indicador para esta actividad.

Impacto operacional. — Este factor nos permite evaluar el efecto que tendra la falla
dentro del proceso productivo, si detiene procesos 0 subprocesos ademas para su
cuantificacion se debera tomar en cuenta las pérdidas econémicas, asi como también al
numero de piezas fabricadas con desperfectos y que son desperdiciadas por consecuencia

de la falla.

Flexibilidad operacional. - Tiene la finalidad de parametrizar si existe 0 no equipos de
repuestos para poder entrar en funcionamiento cuando una falla ocurra dando posta a los
elementos principales, cuanto mayor sea este factor se reduce la probabilidad que el

proceso de produccién se detenga.

Costos de mantenimiento. — Este factor nos permite realizar un andlisis objetivo de las
politicas de mantenimiento utilizadas a partir de una situacion econémica, un costo de
mantenimiento puede incluirse en los costos operacionales y son factores claves para

determinar presupuestos del departamento de mantenimiento.

Impacto a la seguridad, ambiente higiene. (SHA). - Medimos la influencia que tiene la
falla sobre el medio ambiente, instalaciones, procesos, equipos y sobre la seguridad de
los trabajadores.

Ponderacion de variables
En la tabla 4.5 se muestran los valores ponderados adquiridos para el presente trabajo.

Tabla4. 5 Ponderacion de variables
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Descripcion Criterio Valor
Pobre mayor a 2 fallas/afio 4
Frecuencia de fallas | Promedio 1-2 fallas/afio 3
Buena 0.5 — 1 fallas/afio 2
Excelente menos de 0.5 fallas/afio 1
Perdida grave 10
Impacto operacional Parada del sistema o subsistema 7
Impacto a la calidad 4
Ninguna afectacion 1
No existe opcién de produccion y no hay 4
Flexibilidad operacional | funcion de repuesto
Hay funcién de repuesto compartido 3
Funcién de repuesto disponible 2
Costos de mito Mayor o igual a $ 2000 2
Menor a $2000 1
Afecta a la seguridad humana tanto externa
como interna y requiere notificacion a entes 8
externos de la organizacion
Impacto a la seguridad, Afecta al ambiente/ instalaciones
ambiente higiene (SAH) | Afecta a las instalaciones causando dafios
Severos
Provoca dafios menores ambiente seguridad 3

No provoca ningun dafio a personas,
instalaciones o ambiente

Fuente: [23]

Para la clasificacion y jerarquizacion de elementos se baso en el resultado de la sumatoria

la cual fue: critico mayor a 45, importante en el rango de 20 hasta 45, y los equipos

prescindibles seran los menores a 20 puntos [24].

4.3 Indicadores TPM

4.3.1 Disponibilidad técnica

Segun [25] “Es la capacidad del equipo o instalacion para realizar una funcion requerida

bajo condiciones especificas sobre un periodo de tiempo determinado, asumiendo que los

recursos requeridos son suministrados” y depende de la fiabilidad y mantenibilidad como

factores determinantes

"~ TPEF+TPPR

TPEF «100%
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Donde:
D= Disponibilidad; (%).
TPEF = Tiempo promedio para la falla.; (horas).
TPPR = Tiempo promedio de reparacion.; (horas).
4.3.2 Fiabilidad (Tiempo promedio para fallar TPPF)
Es la probabilidad de que un equipo desempefie satisfactoriamente las funciones para el
cual fue disefiado, durante el periodo de tiempo especificado y bajo las condiciones de

operaciones dadas, [25] nos dice; “Se refiere al tiempo promedio que es capaz de operar

un sistema a capacidad requerida sin interrupciones”.

TPEF = —%9% _ (4.4)
INTFALLAS

Donde:
TPEF: Tiempo promedio de reparacion.; (horas).
HROP Horas de operacion.; (horas).
NTFALLAS = Numero de fallas detectadas; (adimensional).
4.3.3 Mantenibilidad (Tiempo promedio para reparar TPPR)
Se refiere al tiempo promedio en que puede ser reparado un ISED. Entendiéndose como
horas de fallas, el tiempo en horas que transcurre desde que el equipo falla, hasta que el

equipo es nuevamente puesto en servicio [25].

TPPR = ——~ (4.5)
XNTFALLAS

Donde:
TPPR: Tiempo promedio de reparacion; (horas).
TTF = Tiempo total de fallas; (adimensional).

NTFALLAS = Numero de fallas detectadas; (adimensional).

4.3.4 Confiabilidad (Tiempo medio entre fallas TMEF)

Indica el intervalo de tiempo més probable entre un arranque y la aparicion de una falla
es decir mientras mayor sea su valor, mayor seré la confiabilidad del equipo [26].

1
%Fallas
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Donde:
TMEF = Tiempo medio entre fallas
%FALLAS = porcentaje de fallas

4.3.4.1 Probabilidades més usadas en estudios de confiabilidad.
Segln [27], Las distribuciones que mas se utilizan en el calculo de los indices de

confiabilidad y la Mantenibilidad, son la exponencial, la normal y la de Weibull para el
siguiente estudio de confiabilidad se realiza mediante el modelo de la distribucion de
Weibull.

4.3.4.2 Distribucion de weibull
Segun [28] La distribucion de Weibull nos permite estudiar cuél es la distribucion de

fallos de un componente clave de seguridad que pretendemos controlar y que a través de
nuestro registro de fallos observamos que éstos varian a lo largo del tiempo y dentro de

lo que se considera tiempo normal de uso.

4.3.4.3. Parametros De Weibull
Localizacion (X))

Segln [29] EI parametro indica en el tiempo, el momento a partir del cual se genera la
distribucion. Este parametro se halla por métodos de estimacion.

Forma (B)

Proporciona informacion acerca de la distribucion de fallos.

Segln [29] B toma valores de:

Un valor B < 1 indica que la tasa de fallos decrece con el tiempo.

Cuando B = 1, la tasa de fallos es constante en el tiempo.

Un valor B > 1 indica que la tasa de fallos crece con el tiempo.

Escala (n)

Segun [29] la escala o La Vida Caracteristica es la edad a la cual el 63,2% de las unidades
podrian fallar.
4.3.4.4 Calculo pardmetros De Weibull
Rango mediana
Para el céalculo de los parametros es importante conocer el valor de rango mediana, el cual

es un estimador basado en el orden de las fallas.
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Segun [30] el rango de mediana se aproxima mediante la siguiente expresion, exacta
dentro de 0.005

i-0,3
RM =
N+0,4

4.7

Donde:

RM: Rango de mediana. (adimensional).
i: Orden de falla. (adimensional).

N: Ndmero total de fallas; (adimensional).
Calculo By n

De acuerdo con [30]; EI método de los minimos cuadrados permite calcular los
parametros de forma (P) y escala (1), mediante la transformacion doble logaritmica de la

funcion de distribucion acumulativa.
El célculo tiene como base fundamental la ecuacion de la recta:
y=mx+b (4.8)
Donde:
y = Coordenadas en el eje de las ordenadas (adimensional)
x = Coordenadas en el eje de las abscisas (adimensional)
m: es la pendiente
b: Interseccion con el eje de las ordenadas.
Siendo:
m=p
Es posible determinar la pendiente (parametro de forma), partiendo desde los puntos de

coordenadas (x;y) mediante la siguiente expresion.

NENL, XY= (Zi=1 X)Zi=1Y)
=, 49
B NSzt X2)~(Bizq %)* (4.9)

Donde:
y = Coordenadas en el eje de las ordenadas (adimensional)
x = Coordenadas en el eje de las abscisas (adimensional)

B = Pardmetro de forma (adimensional).
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N= Numero de items de fallas; (adimensional).

Para obtener el parametro de escala es importante conocer la interseccion con el eje de
ordenadas b partiendo desde los puntos de coordenadas (x;y) mediante la siguiente

expresion.

_ EL YN 0)-Cimi D Ei=1 XY)
b= N(Ziz1 X2)=(Tizg X)° (4.10)

Donde:
b = Interseccion con el eje de las ordenadas.
y = Coordenadas en el eje de las ordenadas (adimensional)
x = Coordenadas en el eje de las abscisas (adimensional)
N= Numero de items de fallas (adimensional).

El pardmetro de escala estd en funcion de los parametros anteriores m y b, teniendo asi

la siguiente expresion.

n= e_% (4.11)
Donde:
n = Parametro de escala (adimensional).
e = 2,718281828
b = Interseccion con el eje de las ordenadas (adimensional).
B = Parametro de forma (adimensional).

4.3.4.5. Determinacion de la confiabilidad
La confiabilidad estd en funcion del tiempo a cual se desee conocer que tan confiable

sigue siendo el equipo basando en analisis anteriores los cuales estan sustentado en un

historial de fallos.

T

R(t) = e @ (4.12)
Donde:
R(t) = Confiabilidad en un tiempo determinado
e = 2,718281828

t = Tiempo determinado (horas)
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n = Parametro de escala (adimensional)

B = Pardmetro de forma (adimensional)

4.4. Ficha técnica

Se realizé la implementacién de formatos y documentos que proporcionen la informacion
y caracteristicas de cada elemento y maquina eléctrica del proceso productivo, en el cual
se recopila la informacién mas transcendental como factores de operacién, datos de
fabricantes, caracteristicas generales y si es impulsado por un equipo mecéanico al cual se

lo denominara ficha técnica.

los diferentes datos que se encontrara en este formato son basadas en la placa de datos de
la misma, se detallara aspectos como: voltaje, amperaje, potencia, rpm, tipo de fluido
entre otras. Se puntualizara las caracteristicas operacionales, las mismas que son las
condiciones en las cuales debera operar la maquinaria para garantizar su Optimo

funcionamiento.

Las caracteristicas generales nos permiten hacer referencia a las distintas cualidades.
Ademas, este formato contendra la respectiva fotografia de la maquina eléctrica y/o

mecanica, la misma que estara relacionada con su respectiva hoja de vida.

En la tabla 4.6 se muestra el disefio del formato de la ficha técnica con las variables antes
mencionadas.

4.5 Hoja de vida

El formato que a continuacion se muestra es de gran importancia, ya que el mismo nos
proporciona datos o registros de mantenimientos realizados a cada uno de las maquinas
eléctricas y/o mecanicas que intervienen en el proceso de produccion de la empresa, cada
elemento tendra su respectiva hoja de vida, esto nos ayudara a que en futuros
mantenimientos el personal encargado de realizar el mantenimiento tenga un registro de
cuando fue su ultima intervencion, los dafios ocurridos, los repuestos que fueron
utilizados y la actividad que se realiz6. De igual manera esta hoja de vida estara

relacionada directamente con la ficha técnica mencionada anteriormente.

En la tabla 4.7 se muestra el ejemplo de hoja de vida que se aplicd en este plan de

mantenimiento preventivo.
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Tabla4. 6 Ficha técnica

PULPAMOL > 94

Plan de mantenimiento k(l, _
FICHA TECNICA N° PUlpO n,f)l

ID

1. DATOS GENERALES FOTO
EQUIPO. Cddigo:
MARCA: MODELO: PESO:
TIEMPO DE OPERACION

HORAS DE OPERACION:

HOJADEVIDAN°1 FECHA DE INSTALACION:
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE.: TELEFONO.: DIRECCION.-
CIUDAD: CORREO ELECTRONICO OTROS
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAIJE: AMPERAJE: POTENCIA:
NEUMATICA HIDRAULICA MECANICA |OTROS:
PRESION : TIPO DE FLUIDO:  |TIPO DE Torque:
4. MOTORELECTRICO Codigo:
MARCA: MODELO: RODAMIENT SERIE: FOTO:
oS
ABB MOTORS
KW: RPM: VOLTAJE: |AMPERAIE:
FABRICANTE: E-MAIL. TELEFONO

OBSERVACION
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Tabla4. 7 hoja de vida

PULPAMOL »
PLAN DE MANTENIMIENTO I (1) v
HOWA DEVIDA we pu l [:)C] FT{D I
D
HOJA DE VIDA N°: - <M
01 FICHA TECNICA °: 01 NOMBRE DEL EQUIPO: Caédigo P: Codigo S:
UBICACION: MARCA: MODELO: FECHA DE PUESTA EN MARCHA:
UBICACION: MARCA: MODELO: FECHA DE PUESTA EN MARCHA:
ACTIVIDAD TIEMPODE  [HORAS POR MTTO
ITEM | FECHA codi DESCRIPCION REPUESTOS
cdieo OFALLA FALLA (Horas) | PROGRAMADO

4.6 Frecuencias de mantenimiento
Las frecuencias de mantenimiento se establecio en base aspectos reconocidos a nivel

mundial: métodos analiticos, estadisticos y matematicos y en la experticia del
departamento de mantenimiento, el primero parte con una base de historial de fallos que
ha tenido la empresa, por su parte el método matematico se utilizara el conocido método
de Weibull un poco complejo pero que resulta ser mucho mas preciso y de gran ayuda
para lo que son maquinas criticas y por ultimo basdndonos en la experiencia del personal
de mantenimiento siendo la mas utilizada, la combinacion de estos tres métodos se veran
reflejados en el cumplimiento de actividades predictivas, preventivas y correctivas en

periodicidades fijas ( diarias, semanales, mensuales anuales, etc.).

Criterio analitico estadistico. - en este criterio se sintetiza la experiencia que brinda el
historial de fallas e intervenciones asociadas con los activos combinado con técnicas de
analisis cualitativo de fallos (por ejemplo, FMEA/FMECA, arboles de fallo (FTA),

técnicas de Andlisis Causa Raiz (RCA) y otras de la misma naturaleza [31].

Criterio basado en la experiencia. - este criterio tiene ventajas fundamentales. Se basa
en el dominio del particular contexto operacional donde se desenvuelve el activo. Es el
criterio que puede combatir con mas efectividad a los fallos inducidos por errores de
operacién y mantenimiento y garantizar las condiciones de ejercicio que respeten las
exigencias de seguridad y ambientales. Ha sido la base del éxito del mantenimiento
autbnomo o auto mantenimiento (introducido como un pilar del Mantenimiento
Productivo Total, TPM) [31]. En la figura 4.7 y figura 4.8 se muestran las matrices causa-

efecto: arbol de problemas relacionados al proceso 1 y proceso 2 respectivamente.
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Densidad de pulpa de
papel deficiente

Variacion de corriente y temperatura

—

Pulpa de papel con
excesivas impurezas

1

Atrancamiento en bombas
de descarga

1

Descentramientos  de
ejes y acoples directos

1

!

1

PULPAMPOL

La falta de disponibilidad técnica por el incremento de las frecuencias de fallas de la
maquinaria mecanica- eléctrica, inmersa en el proceso productivo en la empresa

|

r

-

'

}

Cuchillas del pulper
sin filo y &ngulo de
corte

Falta de limpieza de
materia prima

Malla del separador y del pulper con

huecos de didmetro excesivo

Vibraciones
excesivas

Figura 4. 7 Principales causas-efectos de fallos del proceso 1

Sensores no censan
correctamente

mala deshidratacion de la cubeta

en la formadora

A

Excesiva humedad en
cubetas al final del
subproceso de secado

!

Rotura de piezas

Fugas de agua, pulpa,
y Diesel

1

Vibracion excesiva,
incremento de temperatura

4

Excesivo golpeteo de moldes y
roturas de instrumentos y

actuadores

I

I

!

PULPAMPOL

La falta de disponibilidad técnica por el incremento de las frecuencias de fallas de la
maquinaria mecanica- eléctrica, inmersa en el proceso productivo en la empresa

|

Regulacion de combustible y
aire defectuosa en
quemadores

|

!

|

Sellos mecénicos de
bombas defectuosos

Conductores en mal

estado, recalentados,

rotos etc. Contactos
sucios o flojos

mal estado de

rodamientos, chumaceras

\4

Defectuosa calibracion del
sistema neumatico

Bombas de vacio
defectuosas

Mala lubricacion

Figura 4. 8 Principales causas-efectos de fallos del proceso 2
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A continuacion, en la figura 4.9 se puede apreciar el distributivo y formato para la

administracién de tareas de mantenimiento

PLAN DE MANTENIMIENTO ANUAL PULPAMOL Obtign

/A |
()
(W » GESTION DE MANTENIMIENTO Revision
Pl J|$ )M )I Elaborado por. Revisado por: Aprobado por:

Fecha de Emision:

‘ NOMBRE DEL EQUIPO ‘ | ‘ [ ‘ ‘ | ‘
(o o LT o e ellalal el el el el e el sl el e sl alel elelalelelela ]l a]

Jinio ‘ Julio ‘ Agosto ‘ Septiembre [ Octubre ‘ Noviembre ‘ Diciembre |Persanal

Figura 4.9 Frecuencia de mantenimiento

4.7 Reportes diarios y Ordenes de trabajo (plan semanal)
Los reportes diarios son instructivos para que el personal de mantenimiento o produccién

puedan describir cuales fueron las anomalias o fallas que se presentaron al transcurrir el
dia y que no fueron contempladas en las frecuencias de mantenimiento por una o varias
razones (imprevistas). Estos registros se guardaran directamente en las hojas de vida de
cada maquinaria especificando que tipo de actividad fue, el turno en el que ocurrié la
falla, el responsable de ese turno, sirve como una base estadistica para el correcto

funcionamiento de los indicadores.

Las OT se realizaran en funcién de las actividades, el tipo de organizacion, tipo de mano
de obra o de servicios y son especificas para cada industria, ademas de esto contara con
la prioridad de la actividad. Una orden de trabajo debe estar siempre en coordinacion con
la parte productiva pues el objetivo es detallar que dias la produccion se detendra para
que la misma tome las medidas necesarias para no incumplir pedidos y para que el tiempo

de mantenimiento no exceda del tiempo dispuesto por produccion.

Las ordenes de trabajo son las actividades que se realizaran en el transcurso de la semana
declarando un responsable de que las mismas se cumplan, se especificara si el trabajo sera
realizado por parte del personal de mantenimiento u operadores, se detallara el

cumplimiento de la misma y si existe alguna observacion debera ser puntualizada.

En la figura 4 .10 se aprecia el modelo para la orden de trabajo o plan semanal, en el se
detalla la actividad la maquina a la cual corresponde al responsable de la actividad, el tipo
de actividad que sera (preventiva, predictiva o correctiva) firma de cumplimiento y

observaciones.
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Cadigo:

- REGISTRO DE ACTIVIDADES PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

) Mecanico Electrico Operador

(NS
pU O-’JI_DO] GESTION DE MANTENIMIENTO Fecha Emision:

| RESPONSABLE: SEMANA NUMERO: u
: . ) . - . SEMANA : -

ITEM ACTIVIDADES MAQUINA Tipo. | FRECUE FIRMA OBSERVACIONES

CIA  [LuN|MARMIE[3UE|ViE |[sAp | CUMPLIMIENTO

Figura 4. 10 Plan semanal

4.8 Software de gestion del mantenimiento
La utilizacién de una base de datos es una aplicacién recomendable al momento de

almacenar gestionar archivos e informacién de forma ordenada y atractiva para el usuario,
mucho mas cuando existe una gran cantidad de variables. Una de estas opciones es
MYSQL.

MySQL es un sistema de gestion de base de datos relacional (RDBMS) de cddigo abierto,
basado en lenguaje de consulta estructurado (SQL).MySQL se ejecuta en practicamente
todas las plataformas, incluyendo Linux, UNIX y Windows. A pesar de que se puede
utilizar en una amplia gama de aplicaciones, MySQL se asocia mas con las aplicaciones
basadas en la web y la publicacién en linea y es un componente importante de una pila
empresarial de cddigo abierto llamado LAMP. LAMP es una plataforma de desarrollo
web que utiliza Linux como sistema operativo, Apache como servidor web, MySQL
como sistema de gestion de base de datos relacional y PHP como lenguaje de
programacion orientado a objetos [32].

Ya que utiliza el lenguaje de programacion C/C++ en la mayoria de su c4digo su sintaxis
de uso resulta muy facil y sencillo, lo que facilita a la creacion de base de datos desde la

mas simple hasta la mas compleja.
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5.- ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS

5.1 Codificacion de equipos
La codificacion de equipos involucré a los procesos productivos y sistemas auxiliares de

la empresa Pulpamol, se asigné un cédigo Unico para cada elemento. En el anexo | se

pueden apreciar la codificacion efectuada para cada equipo.

En el anexo Il se encuentra el diagrama de procesos de la empresa PULPAMOL con su
respectivo codigo de mantenimiento.

5.2. Andlisis de criticidad de equipos

Para el analisis de criticidad se utilizé los valores de las variables con anterioridad
ponderadas, llegando a obtener como resultado que en la empresa Pulpamol se encuentran
8 maquinas en un rango critico de las cuales 4 pertenecen netamente al subproceso de
pulpado, de igual manera la formadora es el equipo con el indice més alto se encuentra
en el subproceso conocido como moldeado y obtuvo una sumatoria de 180 puntos, asi
como el equipo que obtuvo la puntuacion mas baja es la bascula con 4 puntos siendo

considerado un equipo prescindible.

En la tabla 5.1 se muestra la matriz de criticidad en la cual sus valores han sido
clasificados de acuerdo a un color, de color rojo a un equipo critico, de color amarillo a
un equipo importante y de color verde a un equipo prescindible, se muestran como

resultados aquellas maquinas que sobresalen segun sus frecuencias de falla.

Tabla 5. 1 Matriz de criticidad

4
3
2

Categoria de
Frecuencia

1

Categoria de
Consecuencias

En el anexo I11. podemos observar los resultados obtenidos de los 53 equipos a los cuales
se les aplico este analisis.

5.3 Analisis de indicadores TPM
En el presente estudio se tomaron en cuenta los equipos del proceso productivo de la

empresa Pulpamol a excepcidon de la maquinaria que por peticion de produccién no

operaron de forma rutinaria en el periodo de estudio sumandose a estas otras maquinas
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que por factores mayores a las actividades de mantenimiento no estuvieron en

funcionamiento.

Como parte de este andlisis se identificd los elementos que presentaron la mayor cantidad
de fallas durante el periodo de estudio mediante un gréfico de Pareto el cual nos permite
conocer el 80% de las fallas son producidas por el 20% de la maquinaria.

El analisis de Pareto nos permitio identificar la maquinaria a la cual nuestro plan de
mantenimiento debera atacar mas con la finalidad de reducir su nimero de fallas y por

ende incrementar su fiabilidad y disponibilidad.

Histograma de Fallos
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Figura 5. 1 Pareto de fallas de Pulpamol

5.3.1 Analisis de disponibilidad
El analisis de disponibilidad se obtuvo como resultado que el proceso 1 presenta una

disponibilidad anual del 98.27% , asi mismo se conocid que cuatro maquinarias presentan

un nivel de disponibilidad bajo, de las cuales tres pertenecen al grupo de maquinas criticas
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en dicho proceso de la empresa, lo cual repercute que esta presente perdidas tanto en

ventas como en mantenimiento.

Disponibilidad anual del proceso 1 (%)

PROL-ALMLAL-BEOL
PR.01-ALM1.4.4-MR.01 98,93

PRO1-ALMLA3-MRO1 [ 99,55
PrO1-ALMLA1-MB01 [ 59,69

PR.01 -ALM1.4.1.1-MR.01 99,80

prO1-REFL3-sEP0L (R 5,75

PR.01-PUL1.2-BP.01 98,94

PR.01-PUL1.2-PL.01 _97,10

88,00 90,00 92,00 94,00 96,00 98,00 100,00
(%)

Equipos

Figura 5. 2 Disponibilidad anual del proceso 1

En la figura 5.2 se puede observar los resultados de este analisis, los cuales permitieron
realizar un analisis minucioso tanto por subprocesos como por equipos de produccion
para poder determinar cuales son las acciones a tomar. Asi mismo, en la figura 5.3. se
puede observar los resultados obtenidos del proceso 2 en el cual presenta una
disponibilidad del 99.11%, sin embargo, presentan maquinas en la cuales su
disponibilidad es relativamente baja, presentando 8 maquinas con su disponibilidad
inferior al 99.00 %, ademas una de ellas se considero critica presentando un 97.11% de
disponibilidad. El equipo que presenta la disponibilidad mas baja dentro de este proceso

de produccion es el quemador del horno 3 con 96.48%.
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Disponibilidad anual del proceso 2 (%)
PR.02-. =) 99,73
PR.02-... =] 99,42
PR.02-... 99,87
PR.02-...
PR.02-... 99,99
PR.02-... 99,74
& PRO2-. (98,7D
B PRO2-.. 99,98
= PR.02-.. 3
gPR.OZ—...
PR.02-.. 99,98
PRO3-. (98,53
PR.O2-... I
PR.02-.. 99,99
PR.02-... 99,81
PR.02-...
PR.02-.. 99,24
PR.02-. 99,91
PR.02-.. 99,73
PR.02-... @i
94,00 95,00 96,00 97,00 98,00 99,00 100,00
Horas

Figura 5. 3 Disponibilidad anual del proceso 2.

En el anexo IV se puede observar los datos obtenidos de disponibilidad de los sistemas
auxiliares.
5.3.2 Analisis de mantenibilidad

Este indicador permitio determinar la maquinaria y equipos con mayor namero de horas
de mantenibilidad dentro de la planta de produccion, y se obtuvo como resultados que la
bomba electrosumergible es el equipo con mayor indice de mantenibilidad que existe
dentro del proceso 1y de toda la linea de produccion llegando a obtener como resultado
200.50 horas de mantenimiento , siendo este un equipo critico por lo cual se tom6 en
cuenta para la realizacion y determinacion de actividades y frecuencias de

mantenimiento.

Mantenibilidad anual del proceso 1 (H)

w»PR.01-ALM1.4.4-MR.01
,EPR.Ol—ALMlA.l—MB.Ol
g" PR.01-REF1.3-SEP.01

PR.01-PUL1.2-PL.01

0,00 50,00 100,00 150,00 200,00 250,00
Horas

Figura 5. 4 Mantenibilidad proceso 1
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En el anexo V se encuentra los resultados del andlisis de mantenibilidad para el resto de

procesos Yy sistemas auxiliares de la empresa.

5.3.3 Analisis de fiabilidad
El analisis de fiabilidad generd reportes en los cuales se determiné que los equipos que

presentan el tiempo mas bajo de operacién dentro del proceso 1 estd compuesto por el
pulper con 233.78 horas, y la formadora del proceso 2 con un total de 122.89 horas antes
de que suceda una falla repentina, estos equipos jerarquizados como criticos son
causantes de que la empresa llegase a detenerse por completo si sus fallas no son previstas
0 sus alertas no son intervenidas con anticipacion. Adicional a esto, se puede observar
que los quemadores de los 5 hornos y la cadena de rodillos presentan niveles de fiabilidad
bajos, es decir sus fallas han sido constantes; por otra parte los equipos que presentan el
mayor valor de fiabilidad son los extractores presentando una resultado mayor a las 9000

horas de operacion (no han presentado fallas).

En la figura 5.4. y figura 5.5. se apreciar los resultados obtenidos en cuanto a fiabilidad

dentro del proceso 1y del proceso 2 respectivamente.

Fiabilidad anual del proceso 1(H)

PR.01-ALM1.4.1-BE.O1

2340,00

312000

PR.01-ALM1.4.4-MR.01
PR.01-ALM1.4.3-MR.01
PR.01-ALM1.4.1-MB.01

PR.01 -ALM1.4.1-MR.01 1170,00

Equipos

PR.01-REF1.3-SEP.01
PR.01-PUL1.2-BP.01

PR.01-PUL1.2-PL.01
0,00 500,00 1000,00 1500,00 2000,00 2500,00 3000,00 3500,00

Horas

Figura 5. 5 Fiabilidad anual del proceso 1
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Fiabilidad anual del proceso 2(H)

PR.02-SEC2.2.6-CRO1
PR.02-SEC2.2.5-MB05
9352,00
PR.02-SEC2.2.4-QE04
PR.02-SEC2.2.4-ME04 9352,00

PR.02-SEC2.2.3-MB03

Equipos

9352,00
PR.02-SEC2.2.2-QE02

PR.02-SEC2.2.2-ME02 9352,00
PR.02-SEC2.2.1-MB01
9352,00
PR.02-MOL2.1-BA.01

PR.02-MOL2.1.-FOR.01

0,00 2000,00 4000,00 6000,00 8000,00 10000,00
Horas

Figura 5.5. Fiabilidad anual del proceso 2

En el anexo VI se puede apreciar los resultados que se obtuvo para los sistemas auxiliares
del proceso productivo de la empresa Pulpamol.

5.3.4 Analisis confiabilidad
Para el analisis de confiabilidad se tomd datos estadisticos basado en el historial de fallas
de los elementos de la empresa PULPAMOL los cuales presentaron los siguientes

resultados.

Este analisis tuvo la finalidad de determinar cual es la confiabilidad que cada elemento
tendré en un tiempo determinado, el tiempo de verificacion de cada 100 horas permitié
establecer que tan alta es la confiabilidad de los equipos y a partir de que tiempo de

operacion empezaron aparecer fallas constantes y a que tiempo sufrira una para repentina.

En la figura 5.6 correspondiente a la confiabilidad del pulper podemos observar que
mantiene una confiabilidad de 1,000 en un tiempo 0, es decir su ciclo inicial empieza con
dicha confiabilidad con el pasar de horas de operacion empiezan aparecer sus fallas
iniciales y su confiabilidad empieza a bajar, a las 80 horas su confiabilidad es 0.99 y
aparecen sus primeras fallas que indica que es momento de realizar inspecciones y
revisiones, con el transcurso de las horas de funcionamiento aquella fallas iniciales
pasaran hacer fallas constantes hasta que llega a un punto (aproximadamente a las 4000
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horas de funcionamiento) en el cual la maquina se detendra si no es intervenida con
anticipacion.

10000 CONFIABILIDAD PULPER =8~ Confiabilidad

,9000
,8000
,7000
,6000
,5000
,4000
,3000
,2000
,1000
,0000

Confiabilidad

0 500 1.000 1.500 2.000 2.500 3.000 3.500 4.000
Horas

Figura 5. 6 Confiabilidad Pulper
Por su parte la formadora en sus primeras 80 horas de funcionamiento presenta una confiabilidad

un poco mas alta en relacion al pulper, es decir en sus primeras 80 horas la confiabilidad que
presenta es aproximadamente 0.1200; pero al igual que el pulper presento una serie de fallas

constantes las cuales méaximo a las 1000 horas tiene la posibilidad de parar el proceso productivo.

CONFIABILIDAD FORMADORA

—@— Confiabilidad

1,0000
,9000
,8000
,7000
,6000
,5000
,4000
,3000
,2000
,1000
,0000

0 500 1.000 1.500 2.000 2.500 3.000 3.500 4.000 4.500

Horas

Confiabilidad

Figura 5. 7 Confiabilidad Formadora
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5.4. Planeacién y control de mantenimiento
5.4.1 Fichas técnicas y Hojas de vida
La implementacion de fichas técnicas permitié conocer los pardmetros y/o rangos

optimos de funcionamiento de los equipos y datos relevantes de los mismos. Las hojas
de vida permitieron organizar la informacion de fallas reportadas por el personal de
mantenimiento y produccion de forma ordenada y practica. Ademas, el uso de estas fichas
fue sumamente atil al momento de recopilar informacion valiosa para el analisis de

nuestros indicadores TPM.

En las figuras 5.8 y 5.9 se puede observar la ficha técnica y hoja de vida del pulper

elemento critico dentro del proceso de produccion.

PULPAMOL
Pian de mantanimisnto
o
FICHA TECNICA N: 001 i
D PRO1
PUL12
PLO1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO |PULPER |CODIGO |PRO1PUL12PLOY
[
MARCA |Tamyian |MODELO |zDs-3M Ipeso I 0.0
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |001 FECHA DE INSTALACION 2012-02-01 00:00:00
VIDA
2 DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |jangyun | TELEFONO |0510- DIRECCION No. 55, Flagroad, Huashi
tanyuan 85552532 Town, Jiangyin City, Wund,
machine Jlangsu
equipTent
co. Ltd
CUIDAD T‘W CHINA EMAaIL Iww.llmyua"l-mmdu'al‘m
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |415.00 EMPERAJE | 0.00 POTENCIA 37.00
NEUMATICA) HIDRAULICA NA MECANICA 0000
PRESION |0.00 TIPODE  |NA TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO 00160
PR.OT-
PUL12-
Moo
MARCA |ASB MODELO |3F MOT. | RODAMIENTOS 8314/C3
MOTORS M20AZS00M £214/C3
SERIE 36115004571 KW 4250 RPM 1175.00
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 65,40 FABRICANTE AS5
MOTORS
ECUADOR
EMAIL contact centes@ec. abo.com| TELEFONO | 583 2 339 4191
OBSERVACIOMNES Amrangue des modor estrella-trlanguio, alsiamiento tipo F. ransmision
pOr Madio 0e £ Dangas tipo D3SI5LI. Capacitad del pulper 62K oe
Matena peima.

Figura 5. 8 Ficha técnica Pulper
En el anexo VII se puede verificar las fichas técnicas de todos los equipos del proceso

productivo de Pulpamol.
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PULPAMOL
HOJA DE VIiDA
o
N: ao01 P L)
D PR.OI-
PUL1. 2-
PLO1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA (1))
NOMBRE PULRPER CODIGOP |PRO!-PULIZ-PLDY -
CODIGO S |PROI- Ubicacion |PROCESC |Marca Tianylian;
euL1.2- 1 ABE
MO.01 MOTORS
MODELO | zDs-3m; NA
FECHA EN | 2012-02-01 D0:00:00 PROCESO PULPER
MARCHA
Actiicadec de fallac
s Feoha Ccodigo Aotividad Decaripoion | Repusctos ::'."”“ “ars
20170328 |PROH- ANALIBISOE | : :
L 0000:00 suL12pLot | PREDICTNVD. | gpaciones| VA f axm
Rellerar I3
Daze el
Releno ge 3 puliper exisien
x 070328 |PROH- tugas ce .
: 02:00:00 PuL12FLO1 |DRE9E maters Bechon |2 e
puper |piazaco)
Haca el
separador

Figura 5. 9 Hoja de vida Pulper

En el anexo VIII se encuentra las hojas de vida de todos los equipos del proceso
productivo de Pulpamol.

5.4.2 Frecuencia de mantenimiento
En base al analisis de causa - efecto realizado a partir de las actividades registradas en las
bitacoras del historial de falla de cada maquina con la finalidad de una mejora focalizada
permitié determinar las actividades a desarrollarse para cada equipo del proceso
productivo de la planta PULPAMOL con la finalidad de evitar que la maquinaria o

subproceso se detenga.

El andlisis de criticidad permitié escatimar recursos en aquellas maquinas criticas,
conjuntamente con el analisis de fiabilidad y el tercer pilar del TPM “mantenimiento
planificado” se establecio rutinas y se pudo interpretar los tiempos necesarios para cada
intervencion de mantenimiento preventivo, se determino las actividades que se realiza

con maguina detenida en dias estratégicos con la finalidad de no entorpecer la produccion.

49



En base a la aplicacion del pilar del TPM “mantenimiento auténomo”, se pudo optimizar
recursos, destinando actividades de mantenimiento tanto al departamento de

mantenimiento (mecanico — eléctrico) como al departamento de produccion.

Las actividades tanto predictivas, preventivas y correctivas fueron clasificadas con un
color para su rapida identificacion, es decir las actividades preventivas que se puedan
ejecutar con maquina operando son de color verde, las actividades que deben realizarse
con la maquina totalmente detenida de color rojo y las actividades predictivas son

identificadas de color azul.

Para las actividades correctivas se tomo en cuenta recomendaciones de fabricantes para
sustitucion de piezas en base a las horas de operacién, debido a que la empresa
PULPAMOL tuvo su parada anual en la cual se repar6 toda su maquinaria y equipos
algunas actividades como cambio de rodamientos que se deben realizar a las 20.000 horas
de funcionamiento, es decir; después de dos afios. Por lo que no fueron consideradas para
este periodo, por otra parte, las actividades de tipo predictivas se realizaron en base a la
criticidad que presenta cada equipo. Proponiendo mayor control en las actividades de

inspecciones, tareas preventivas y predictivas.

En la figura 5.10 se puede apreciar las actividades y las frecuencias establecidas para el
pulper una maquina critica.

5.4.3 Reporte diario y Ordenes de trabajo
El ingreso de los reportes diarios estard controlado en base a la utilizacion del software
de mantenimiento utilizado en el presente proyecto. En la figura 5.9 podemos observar la

ventana de ingreso de reporte diario.

En la figura 5.11 se puede apreciar la plantilla del ingreso de reporte diario y ordenes de

trabajo por parte de mantenimiento y produccién conjuntamente.

En el anexo IX se puede apreciar las frecuencias de mantenimiento para los equipos del

proceso productivo de la empresa PULPAMOL.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Cotigo:
o 30

» GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
Pul DOmO' Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha de Emision:
PULPER
Enero [ Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio Julio | Agosto Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Personi{

item ACTIVIDADES FREC. [TIPO 1|2T3|4|5|e|7|s|9|1o]T1|12|13|1A|15|1e|17|1a|19'|yzo|21|22|zalﬂlzslzelnlza"l'zgl3o|31|32rq3'3|34|35|36|37'|T8|39|Aol41'|_42|43|44|45|E|'47|48|49|50'|?1|52|
M MECANICO
M1 |Revisar corrosion, grietas o fugas en las paredes del pulper 25 Mtto.

M2 |Revisar vélvulas y electrovélvulas de paso de aguay aire
M3 |Verificar el funcionamiento de las vélvulas de mariposa( correcta abertura con bypass)
M4 |revisar estado de i del eje principal Y del motor (USAR ESTETOSCOPIO)
M5 [cambio de rodamientos del pulper
M6 |Cambio de rodamientos del motor

| M7 [revisar y verificar temple y estado de bandas

M8 [reajustar pernos de sujecion base
M9 revisar prensa estopasi es necesario cambiar

M210]relleno de las elices del pulper

H inspeccionar ruidos extrafios en la zona
M 12|Analisis de vibraci i i
M13[Revisar y completar grasa en rodamientos del motor y del pulper

M 14]revisar alineacion Pulper - motor ™M
M 15|Revisar estado de sujecion de polea ™M

Mtto.

| Bal B B al e Bal | Mito,

Tro28==>r>0yuy
OO HUVOVTDODODOVTOODTT IO

E ELECTRICO
E1 |limpieza del tablero de control M P
E2 |verificar estado de cables de potencia no estén 25 P
E3 |reajustar borneras de conexién del motor ( cambiar si es necesario ) M P
| E4 [revisar funcionamiento de botoneras y luz piloto del tablero de control (reemplazar si es necesario 25 P
E5 |revisar borneras de armario electrico se encuentren apretadas 25 P
E6 |revisar accionen no presenten ruido S P
E7 | insp Y controlar electricos de motor y pulper (TEMP, AMP) D P
(] OPERADOR
01 |realizar limpieza interna del pulper D P Operador
02 |realizar limpieza de tuberia M P Operador

Figura 5. 10 Frecuencias de mantenimiento del pulper

51



Para el ingreso de reporte diario por parte de personal de manufactura y de mantenimiento
se describe el cadigo del equipo, el tipo de actividad (mecanica- eléctrica), repuestos
utilizados y el tiempo que demoro resolver esta falla; sea este por falla repentina o por
mantenimiento programado. El software permite ordenar y administrar informacion de

forma rapida y precisa.

LR Cadge Arwadad Deacriacson o ats Terps | los L A

MY seen

Thrrpo de frla (Fray)

Figura 5. 11 Reporte diario

5.5 Implementacion de software de control
La creacion y aplicacion de un sistema computarizado para el control y evaluacion del

plan de mantenimiento permitié ejecutar y administrar tareas y/o actividades. gracias a
que fue realizado en base de datos MySQL tiene gran capacidad de almacenamiento lo
que facilito que registros de fallas de todos los equipos del proceso de produccion de
PULPAMOL sea organizado de forma rapida y precisa. Esto repercute al momento de
evaluar el plan de mantenimiento por medio de indicadores como disponibilidad,
fiabilidad, mantenibilidad y confiabilidad, ademas que permite apreciar de forma
atractiva para el usuario mediante reportes graficos de dichos indicadores suméandole a

esto un histograma de fallas.

Una de las grandes caracteristicas de la creacion de este software es que permitio exportar
archivos de Excel y guardar cambios con normalidad. Lo que facilita al momento de
revisar y extraer las tareas de mantenimiento dentro de un solo médulo.
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En la figura 5.12 se aprecia la ventana de inicio del programa

Pulpamol

Figura 5. 13 Ventana de indicadores

En el anexo X se puede apreciar un manual de uso del software de control de
mantenimiento de PULPAMOL.
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6. PRESUPUESTO Y ANALISIS DE IMPACTOS

6.1 Presupuesto

En la tabla 6.1 se indican los costos utilizados en la presenta propuesta tecnologica.

Tabla 6. 1 Presupuesto para de la propuesta

Presupuesto para la elaboracion
Cantidad |Unidad | V. unitario |V. total

Recursos

Equipos y Herramientas

Sierra de corte 2 unidad 3,50 7
Taladro 5 horas 2,50 12,5
Desarmadores y llaves 1 juego 15,00 15

Mano de obra
Tallado de codigos 65| unidad 2,00 130
Asesoramiento software 110 horas 6,50 715

Operador (corte y perforacion de
lamina de acero 12 horas 4,00 48

Transporte y salida de campo

Latacunga-Lasso 85 visitas 4,20 357

Latacunga- Salcedo 14 visitas 3,20 448

Materiales y suministros

Plancha de acero inoxidable 1| unidad 160,00 160

Alambre galvanizado 1 rollo 1,25 1,25

Material bibliogréafico y

fotocopias

Copias 300| unidad 0,02 6

Impresiones 750| unidad 0,10 75

Gastos varios

Alimentacion 40| unidad 2,50 100
Sub total 1671,55
Iva 12% 200,586
Total 1872,136

Analisis VAN-TIR
En la tabla 6.2 se muestra la viabilidad que tiene este proyecto dentro de un mercado
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Tabla 6. 2 Flujo de caja anual

ANOS 0 1 2 3 4 5

Inversion (5.760,00)

Capital de Trabajo | (1.872,14)

Gastos Legales (231,28)

INGRESOS 148.000,00 | 149.000,00 | 149.876,00| 149.987,00| 150.293,00

(-) COSTOS

OPERACIONALES (141.616,44) | (141.616,44) | (141.616,44) | (141.616,44) | (141.616,44)

(-) Depreciacién y

Amortizacion (956,82) (956,82) (956,82) (956,82) (956,82)

UTILIDAD

OPERACIONAL 5.426,75 6.426,75 7.302,75 7.413,75 7.719,75

(-) Intereses (188,72) (188,72) (188,72) (188,72) (188,72)

(-) Otros Gastos - - - - -

Utilidad antes de

Obligaciones 5.238,03 6.238,03 7.114,03 7.225,03 7.531,03

(-) Participacion

Trabajadores (1.055,70)|  (1.055,70)| (1.055,70)| (1.055,70)| (1.055,70)

(-) Impuesto a la

Renta (1.49558) | (1.495,58) | (1.49558)| (1.495,58)| (1.495,58)

FLUJO DESPUES

DE

OBLIGACIONES 2.686,74 3.686,74 4.562,74 4.673,74 4.979,74

(-) Pago de Capital

Prestado (1.200,00)| (1.200,00) | (1.200,00)| (1.200,00) | (1.200,00)

(+) Depreciacion y

Amortizacion 956,82 956,82 956,82 956,82 956,82

(=) FLUJO NETO | (7.863,42) 2.443,56 3.443,56 4.319,56 4.430,56 4.736,56
VAN $5.635,11
TIR 34,89%

6.2 Analisis de impactos

6.2.1 Impacto practico
La gestion del mantenimiento permite planear, controlar, ejecutar y gestionar tareas con

la finalidad de una mejora continua del &rea de MTTO en conjunto con el departamento

de produccidn, en base al analisis estadistico y el desarrollo de ingenieria en la correcta
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toma de decisiones tanto operativas como tacticas, con la finalidad de elevar la
disponibilidad y confiabilidad de la maquinaria del proceso productivo de la empresa
PULPAMOL.

6.2.2 Impacto econdémico
La implementacién de un plan de mantenimiento permite tener mayor control de equipos,
maquinarias e instalaciones, por lo cual disminuye la posibilidad de que estos sufran fallas
de tipo correctivo que resultan ser mucho mas costosas en relacién a los costos por
mantenimiento preventivo, ademas que permite escatimar los repuestos necesarios y
suficientes con los que bodega debe contar.

6.2.3 Impacto tecnoldgico
La implementacion del plan de MTTO permite incrementar el tiempo de vida Gtil y la
disponibilidad de la maquinaria, reduce paras no programadas, incrementa el tiempo de
produccion. La gestién de mantenimiento mediante la aplicacién de un software nos
facilita el almacenamiento de datos e interpretacion de variables de una forma mas
ordenada y eficiente, reduciendo asi el uso excesivo de papel y el tiempo perdido en la

revision de bitacoras.
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7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1. Conclusiones

El levantamiento fisico de informacién de la empresa permitié conocer que Pulpamol
cuenta con 65 equipos de produccién distribuidos en 2 procesos, 6 subprocesos y 4
sistemas auxiliares, asi mismo la creacion de fichas técnicas y hojas de vida permitid
organizar la informacién trascendental de forma adecuada para los andlisis futuros de los

indicadores.

La creacion de codigos de mantenimiento se disefi6 tomando en cuenta los procesos
subprocesos y sistemas auxiliares, lo cual resultdé provechoso ya que permite la
identificacién y localizacion de la maquinaria, de forma rapida y efectiva dentro del

proceso productivo, ademas que facilita el registro de fallas de forma precisa y correcta.

En base a la evaluacién de indicadores TPM se concluye que los elementos criticos son
causantes del nimero mas alto de fallas y de la mayoria de inconvenientes causados
dentro del proceso productivo presentando: fiabilidad mas baja (formadora con de 122.89
H); mantenibilidad mas alta (bomba electrosumergible con 200,50 H); disponibilidad méas
baja del proceso productivo (bomba electrosumergible con 92.11%) anual. Por su parte
los sistemas auxiliares presentaron niveles de disponibilidad superiores al 99.00%, asi
mismo se concluye que la confiabilidad de los equipos del proceso productivo es inferior

a 0.5 en sus primeras 100 horas de operacion.

La determinacion de frecuencias de mantenimiento son un aporte sustancial ya que con
ellas se pueden delimitar a cabalidad actividades y tiempos necesarios de intervencion a
los equipos dentro del proceso productivo, disminuyendo tiempos por mantenibilidad,
elevando fiabilidad y por ende la disponibilidad, ademas en el poco tiempo de su
implementacion se vio reducido un consumo de energia del mes de enero de 69061 kw a

66605 kw en relacion al mes de mayo.
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7.2. Recomendaciones

Realizar un andlisis de fallas dentro de un afio para identificar fallas esporadicas y
cronicas, asi poder evitar su repeticion, reconociendo origenes y factores que influyen
dentro de la mismas con la finalidad de analizar y eliminar desperfectos complejos y

cronicos, causados por fabricantes y por negligencia del departamento de mantenimiento.

Desarrollar un andlisis de costos tanto por facturacion como reposicién para relacionar el
costo de mantenimiento y la facturacion de la empresa y determinar la factibilidad de

realizar mantenimiento o adquirir una nueva maquina.

Se recomienda tener un seguimiento, cumplimiento y control adecuado a las frecuencias
de mantenimiento de los elementos més criticos de la empresa y generar el parametro de
disponibilidad en tiempos cortos para asi poder evaluar los recursos del departamento de

mantenimiento y su accion en base a estos elementos.

Generar continuidad de la gestion del mantenimiento por medio de capacitaciones para
una interrelacion de los distintos departamentos operativos de la empresa, para el
reconocimiento de oportunidades y el aprovechamiento de mejoras dentro de su proceso

productivo.
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ANEXOS



ANEXO 1 CODIFICACION DE EQUIPOS 1-1
PR.01- Bascula PR.Ol-SPOS:ILDLl-
PSDL1.1 BS.

Pulper PR.01-PUL1.2-
PL.01
Motor del PR.01-PUL1.2-
pulper MO.01
PR.O1- Bomba PR.01-PUL1.2-
PULL.2 descarga del BP.01
pulper
Motor de la PR.01-PUL1.2-
bomba MO.02
descarga del
Pulper
Separador de | PR.01-REF1.3-
pulpa SEP.01
Motor del PR.01-REF1.3-
separador de MO.01
pulpa
PR.O1- Despostillado | PR.01-REF1.3-
REF1.3 r de Ialplscma DP.01
Motor PR.01-REF1.3-
despostillador MO.02
de la piscina 1
Moto reductor PR.0O1-
piscina 1 ALM1.4.1-
MR.01
Bomba de PR.0O1-
descarga de la | ALM1.4.1-BP.01
piscina 1
Motor de la PR.01-
bomba ALM1.4.1-
descarga de la MO.01
piscina 1
NPR.01- | Moto reductor PR.01-
ALM1.4 | delapiscina?2 ALM1.4.2-
MR.01
Bomba de PR.01-
descarga ALM1.4.2-BP.01
piscina 2
Motor bomba PR.01-
de descarga ALM1.4.2-
de piscina 2 MO.01
Moto reductor PR.01-
de piscina 3 ALM1.4.3-

MR.01




ANEXO | CODIFICACION DE EQUIPOS 1-2
Bomba PR.0O1-
electro ALM1.4.4-
sumergible BE.O1
piscina 4
Formadora PR.02-MOL2.1-
1(lado sur) FOR1
formadora 2 | PR.02-MOL2.1-
(lado norte) FR.02
Motor PR.02-MOL2.1-
bomba de MO.01
vacio fr.1
Bomba de PR.02-MOL2.1-
vacio de la BV.O1
formadora 1
“';gf;'l Bombade | PR.02-MOL2.1-
retorno BA.0O1
Motor PR.02-MOL2.1-
Bomba de MO.02
vacio de
formadora 2
Bomba de PR.02-MOL2.1-
vacio de BV.02
formadora 2
bomba de PR.02-MOL2.1-
retorno BA.02
Motor PR.02-SEC2.2.1
extractor -MO.01
horno 1
Motor PR.02-SEC2.2.1
blower horno -MO.02
1
Blower PR.02-SEC2.2.1
horno 1 -BL.01
Quemador PR.02-SEC2.2.1
horno 1 -QE.01
motor PR.02-SEC2.2.2
extractor -MO.01
PR.02- horno 2
SEC2.2 | motor blower | PR.02-SEC2.2.2
horno 2 -MO.02
blower horno | PR.02-SEC2.2.2
2 -BL.01
Quemador PR.02-SEC2.2.2
horno 2 -QE.01
motor PR.02-SEC2.2.3
extractor -MO.01
horno 3
Motor PR.02-SEC2.2.3

blower horno
3

-M0O.02




ANEXO |

CODIFICACION DE
EQUIPOS

Blower horno

PR.02-SEC2.2.3

3 -BL.01
Quemador PROZ'SECZZZ
horno 3 -QE.01
Motor PR.02-SEC2.2.4
extractor -MO.01
horno 4
Motor blower | PR.02-SEC2.2.4
horno 4 -MO0.02
Blower horno | PR.02-SEC2.2.4
4 -BL.0O1
Quemador PR.02-SEC2.2.4
horno 4 -QE.01
Motor del PR.02-SEC2.2.5
extractor -MO.01
horno 5
motor del PR.02-SEC2.2.5
blower horno -MO.02
5
blower horno | PR.02-SEC2.2.5
5 -BL.0O1
quemador PR.02-SEC2.2.5
horno 5 -QE.01
Moto reductor | PR.02-SEC2.2.6
dela cadena -MR.01
de rodillos
Cadena de PR.02-
rodillos SEC2.2.16-
CR.01
Motor de PR.02-EMP2.3-
banda MO.01
PR.02- transportadora
EMP2.3 Empacadora | PR.02-EMP2.3-
EM.01
Bomba de SA.03-SHD3.1-
agua pulper BA.O1
Bomba de SA.03-SHD3.1-
agua piscina 2 BA.02
y piscina 3
Bomba de SA.03-SHD3.1-
SA.03- agua del BA.03
SHD3.1 separador de
pulpa
Hidro- SA.03-SHD3.1-
lavadora BA.04
Bomba de SA.03-SH3D.1-
agua cisterna BA.05

principal




ANEXO |

CODIFICACION DE EQUIPOS

3.4 SIS.ELECTRICO

Compresor 1 SA.03-SNE3.2-
CM.01
Separador de | SA.03-SNE3.2-
agua del SA.01
SA.03- compresor 1
SNE3.2 Compresor 2 | SA.03-SNE3.2-
CM.02
Separador de | SA.03-SNE3.2-
agua del SA.02
compresor 2
SA.03- Bomba diésel | SA.03-SCB3.3-
SCB3.3 BD.01
transformador | SA.03-SEL3.4-
13800v-440v TR.01
SA.03-
SEL3.4 | transformador | SA.03-SEL3.4-
13800v-220v TR.02




ANEXO 11 DIAGRAMA DE PROCESOS 2-1

LINEA DE PRODUCCION

1. PROCESO 1 2. PROCESO 2

—l SA.03-SHD3.1 SA.03-SNE3.2

311 8omba De e -
@ (221 compresora
05 snes z-cviol

SA.03-5CB3.3 SA.03-SEL3.4

5| 2.2.5.2 Motor extractor.
eno | 2252 motor Bower.
o 22.5.3 Bower

* [Twosecazs bior

3.3.1 Bomba De Dibsel
A03.5103.

oL i

. T3 TRANSFORVIADOR

A 2.25.4 Quemador
el v -

I @ |323compresora

. 133 TRANSFORVADOR

2t [ 32 separadorde agua

Iy Tmm—— \ \ \ | \
| ! PR.02-SEC2.2 PR.O2-EMP2.3
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‘ ‘ | o = PRz SeC7.2 ey [rRozevpzT oMo
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* | 132 motor separador P | vlo [~ aRer O et
e | 2212 Motar Blawer
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X 2.1 Moto Reuctor ——»| ‘ B
\ oo \ [
e E oL B
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ANEXO Il ANALISIS DE CRITICIDAD 3-1
Impacto
Ly . Frecuenci Impacto G Costos | seguridad . L
Cddigo Equipo a operacional Flexibilidad demtto | y medio Consecuencias | Total Criticidad
ambiente
PR.02-MOL2.1-FOR1 | Formadora 1(lado sur) 10 2 3 45 180
PR.01-PUL1.2-PL.01 | Pulper 10 1 1 42 168
PR.01-PUL1.2-MO.01 | Motor del pulper 10 1 1 42 168
PR.01-ALM1.4.4- Bomba electro sumergible piscina
BE.O1 4 3 10 2 1 3 24 72
PR.01-PUL1.2-BP.01 | Bomba descarga del pulper 3 7 3 1 1 23 69
PR.01-PUL1.2-BP.01 | Motor de la bomba descarga del
Pulper 3 7 3 1 1 23 69

PR.02-SEC2.2.6 - | Moto reductor dela cadena de
MR.01 rodillos 3 7 3 1 1 23 69
PR.02-SEC2.2.16-
CR.01 Cadena de rodillos 4 7 2 1 1 16 64
PR.02-SEC2.2.1 -
MO.02 Motor blower horno 1 3 4 3 1 1 14 42 Importante
PR.02-SEC2.2.2 -
MO.02 Motor blower horno 2 3 4 3 1 1 14 42 Importante
PR.02-SEC2.2.3 -
MO.02 Motor bloweer horno 3 3 4 3 1 1 14 42 Importante
PR.02-SEC2.2.4 -
MO.02 Motor blower horno 4 3 4 3 1 1 14 42 Importante
PR.02-SEC2.2.2 -
BL.01 Blower horno 2 4 4 2 1 1 10 40 Importante




PR.02-SEC2.2.3 -

BL.01 Blower horno 3 4 4 2 1 1 10 40 Importante
PR.02-SEC2.2.5 -
BL.01 Blower horno 5 4 4 2 1 1 10 40 Importante
ANEXO I11 ANALISIS DE CRITICIDAD 3-2
Impacto
Cddigo Equipo Frecuencia Impa_cto Flexibilidad Cosies ale segurld_ad Consecuencias Total Criticidad
operacional mtto y medio
ambiente
PR.02-SEC2.2.1 -QE.01 | Quemador horno 1 4 4 2 1 1 10 40 Importante
PR.02-SEC2.2.2 -QE.01 | Quemador horno 2 4 4 2 1 1 10 40 Importante
PR.02-5EC2.2.2 -QE.01 Quemador horno 3 4 4 2 1 1 10 40 Importante
PR.02-SEC2.2.4 -QE.01 | Quemador horno 4 4 4 2 1 1 10 40 Importante
PR.02-SEC2.2.5 -QE.01 | Quemador horno 5 4 4 2 1 1 10 40 Importante
SA.03-SNE3.2-CM.01 Compresor 1 4 4 2 1 1 10 40 Importante
PR.02-EMP2.3-EM.01 Empacadora 2 7 2 1 1 16 32 Importante
PR.02-MOL2.1-M0.01 | Motor bomba de vacio fr.1 2 7 2 1 1 16 32 Importante
PR.02-MOL2.1-BV.OL | goyna de vacio de la formadora 1 2 7 2 1 1 16 32 Importante
PR.01-ALM1.4.1-BP.01 | Bomba de descarga de la piscina 1 2 7 2 1 1 16 32 Importante
PR.01-ALM1.4.1-M0.01
Motor de la bomba descarga de la
piscina 1 2 7 2 1 1 16 32 Importante
PR.02-MOL2.1-BA.01 | Bomba de agua de retorno de
formadora 1 2 7 2 1 1 16 32 Importante
PR.01-ALM1.4.1-MR.01 | Moto reductor piscina 1 3 4 2 1 1 10 30 Importante




PR.02-SEC2.2.4 -BL.01 | Blower horno 4 3 4 2 1 1 10 30 Importante
SA.03-SNE3.2-SA.1 Separador de agua del compresor 1 3 4 2 1 1 10 30 Importante
ANEXO I1 ANALISIS DE CRITICIDAD 3-3
Impacto
. | Impacto - - .
Cédigo Equipo Frecuenci operaciona Flexibilida | Costos de segurld_ad Consecuencia Total Criticidad
a | d mtto y medio S
ambiente

SA.03-SHD3.1-BA.04 Hidro-lavadora 3 4 2 1 1 10 30 Importante
SA.03-SEL3.4-TR.01

Transformador 13800v-440v 1 10 2 2 8 30 30 Importante
SA.03-SEL3.4-TR.02 Transformador13800v - 220v 1 10 2 2 8 30 30 Importante
PR.02-SEC2.2.2 -M0O.01 | Motor extractor horno 2 2 4 3 1 1 14 28 Importante
PR.02-SEC2.2.3 -M0O.01 | Motor extractor horno 3 2 4 3 1 1 14 28 Importante
PR.02-SEC2.2.4 -MO.01 | Motor extractor horno 4 2 4 3 1 1 14 28 Importante
SA.03-SCB3.3-BD.01 Bomba diésel 1 7 3 1 3 25 25 Importante
PR.01-REF1.3-SEP.01 Separador de pulpa 2 4 2 1 1 10 20 Importante
PR.01-REF1.3-MO.01 Motor del separador de pulpa 2 4 2 1 1 10 20 Importante
PR.01-ALM1.4.3-MR.01 | Moto reductor de piscina 3 2 4 2 1 1 10 20 Importante
PR.01-ALM1.4.4-MR.01 | Moto reductor de piscina 4 2 4 2 1 1 10 20 Importante
PR.02-SEC2.2.1 -BL.01 | Blower horno 1 2 4 2 1 1 10 20 Importante
PR.02-SEC2.2.5 -M0.02 | Motor del blower horno 5 2 4 2 1 1 10 20 Importante
SA.03-SNE3.2-CM.02 Compresor 2 2 4 2 1 1 10 20 Importante
PR.02-SEC2.2.5 -M0O.01 | Motor del extractor horno 5 2 4 2 1 1 10 20 Importante
PR.02-EMP2.3-M0.01 Motor de banda transportadora 2 4 2 1 1 10 20 Importante




Separador de agua del compresor

SA.03-SNE3.2-SA.02 2 2 4 2 1 1 10 20 Importante
ANEXO Il ANALISIS DE CRITICIDAD 3-4
Impacto
Cadigo Equipo Frecuencia Impapto Flexibilidad (SEHIBL segurld_ad Consecuencias Total Criticidad
operacional mtto y medio
ambiente
SA.03-SHD3.1-BA.01 | Bomba de agua pulper 1 7 2 1 1 16 16 Prescindible
Bomba de agua piscina 2 y
SA.03-SHD3.1-BA.02 | piscina 3 1 7 2 1 1 16 16 Prescindible
Bomba de agua cisterna
SA.03-SH3D.1-BA.05 | principal 1 7 2 1 1 16 16 Prescindible
PR.02-SEC2.2.1 -
MO.01 Motor extractor horno 1 1 1 3 1 1 5 5 Prescindible
Bomba de agua del separador
SA.03-SHD3.1-BA.03 | de pulpa 2 1 3 1 1 5 10 Prescindible
PR.01-PSD1.1-BS.01 | Béscula 1 1 2 1 1 4 4 Prescindible







ANEXO IV DISPONIBILIDAD TECNICA 4-1

Disponibilidad anual del Sistema Hidraulico (%0)

SA.03-SHD3.1-BA.05 99,99

SA.03-SHD3.1-BA.04 99,95

SA.03-SHD3.1-BA.03 99,94

SA.03-SHD3.1-BA.02 99,79

SA.03-SHD3.1-BA.01 99,98
99,60 99,70 99,80 99,90 100,00

Disponibilidad anual del Sistema Neumatico (%0)

SA.03-SNE3.2-SA.2 99,99

SA.03-SNE3.2-CM.02 99,99

SA.03-SNE3.2-SA.1 99,99

SA.03-SNE3.2-CM.01 98,72

98,00 98,50 99,00 99,50 100,00

Disponibilidad anual del sistema electrico y combustible

(%)
SA.03-SEL3.4-TR.02 99,99
SA.03-SEL3.4-TR.01 99,99
SA.03-SCB3.3-BD.01 99,99

0,00 20,00 40,00 60,00 80,00 100,00




ANEXO V

MANTENIBILIDAD

5-1

Mantenibilidad anual proceso 2 (H)

PR.02-SEC2.2.6-CR0O1
PR.02-SEC2.2.5-MB05
PR.02-SEC2.2.4-QE04
PR.02-SEC2.2.4-ME04
PR.02-SEC2.2.3-MB03
PR.02-SEC2.2.2-QE02
PR.02-SEC2.2.2-MEQ02
PR.02-SEC2.2.1-MB01
PR.02-MOL2.1-BA.01
PR.02-MOL2.1.-FOR.01

50,00 100,00 150,00 250,00
Mantenibilidad anual del Sistema Hidraulico (H)

SA.03-SHD3.1-BA.05 00
SA.03-SHD3.1-BA.04 ,00
SA.03-SHD3.1-BA.03 ,50
SA.03-SHD3.1-BA.02 ,50
SA.03-SHD3.1-BA.01 ,50

0,00 50,00 100,00 150,00 250,00




ANEXO V MANTENIBILIDAD

5-2

Mantenibilidad anual del Sistema Neumatico (H)

SA.03-SNE3.2-SA.2 00
SA.03-SNE3.2-CM.02 ,00
SA.03-SNE3.2-SA.1 ,00
SA.03-SNE3.2-CM.01 60,50
0,00 50,00 100,00 150,00 200,00 250,00
Mantenibilidad anual del Sistema eléctricoy
combustible (H)
SA.03-SEL3.4-TR.02 00
SA.03-SEL3.4-TR.01 00
SA.03-SCB3.3-BD.01 00
000 5000 10000 150,00 200,00 250,00




ANEXO VI FIABILIDAD

6-1

Fiabilidad anual sistema Hidraulico (H)

SA.03-SHD3.1-BA.05
SA.03-SHD3.1-BA.04
SA.03-SHD3.1-BA.03
SA.03-SHD3.1-BA.02
SA.03-SHD3.1-BA.01

8875,00

0,00  2000,00 4000,00 6000,00 8000,00 10000,00

9360,00

Fiabilidad anual sistema Neumatico (H)

SA.03-SNE3.2-SA.2 9360,00
SA.03-SNE3.2-CM.02 9360,00
SA.03-SNE3.2-SA.1 9360,00

SA.03-SNE3.2-CM.01 4680,00

0,00  2000,00 4000,00 6000,00 8000,00 10000,00

Fiabilidad anual del sistema electricoy
combustible (H)

SA.03-SEL3.4-TR.02 9360,00
SA.03-SEL3.4-TR.01 9360,00
SA.03-SCB3.3-BD.01 9360,00

0,00 2000,00 4000,00 6000,00 8000,00 10000,00




ANEXO VII | FICHA TECNICA | 7-1
PULPANMOL
Plan de mantsnimisnto
an
FICHA TECNICA N: ao2 %t)g-")j,
D PR.O1-
PUL12-
MO.02
1. DATOS GENERALES
EQUIPO BOMBA DE |CODIGO PRO1-PULLZEP.OM
DESCARGA
MARCA GSD - MODELO CHD575- |PESO 300.C0
PUMP 100A
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 350
HOJADE |(0d2 FECHA DE INSTALACION 20050203 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE NA TELEFONO | 0200 DIRECCION NA
CUIDAD NA EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |330.00 AMPERAJE |0.00 POTENCIA (KW) 7.50
V) (&)
PRESION |0.00 TIPO DE PULPA TIPO DE BOMBA CENTRIFUGA
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO cODIGO
FR.OM-
FULI -
MO
MARCA ASB MODELO 3F MOT. RODAMIENTOS 6206DDUICT
MOTCRS M2QA 132132 6207DDUIC3
SERIE JGC1068131{POTENCIA |5.60 RPM 1735.00
(XW)
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 15.00 FABRICANTE ASS
v {4) MOTORS
ECUADOR
EMAIL contact.centen@ec.abo.com| TELEFONO | 593 2 339 4191
OBSERVACIONES CONEXION DEL MOTOR DELTA Y ARRANQUE DIRECTO:
AISLAMIENTO DEL MOTOR TIFC F.; Guarda motore shnaider 13-
18A; Comactores siemens 3IRT2027-1A20; Tuderna de descanga o2
47, Control de fluo g2 entrada medianie VALVULA MARIPOSA TIPO
WAFER COntrol 3uiomatco 0 0Sscarga medlants piston Skectro-
NEUMATICO 02 dobée ef=cio accionada por una valvula elertro-
neuMatica S-2 y control de Paso por 4os VALVULA MARIPOSA TIPO
WAFER 3 3 piscina 2 0 2n el separador;; Retomo 3 pllpEfwnm
medianis un pision slecTo-Neumatico de dobie efecto accionada por
unNa valvuia slerro-neumaca -2




ANEXO VII ‘ FICHA TECNICA ‘ 7-2
PULPAMOL
Pian de mantsaimisnto
: ff;
FICHA TECNICA N: 003 PR
) PR.O1-
REF1. 3
SEP.0 1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO | SEPARADCHCODIGO | PRO1-REF1.3-88P.01
MARCA |TIANLIAN |MODELO |zZskzcamz |PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 350
HOJADE |003 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2 DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |Jlangyun  |TELEFONO |0510- DIRECCION TIANYUAN
tanyuan 85532532
machine
equipment
co. Ltd
CUIDAD  |NA EMAIL WeD -wWww. 1anyuan-iniemacional.com
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |415.00 AMPERAJE [0.00 POTENCIA (KW) 300
) &)
PRESION |0.00 TIPODE |PuLPA TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO cODI0
FR.01-
REF1.3-
NO DY
MARCA |AsB MODELO |3F MOT. |RODAMIENTOS
MOTORS M2QA100LS
SERIE 3GC1196123{ POTENCIA [3.45 RPM
(xW)
VOLTAJE |420.00 AMPERAJE | 6.42 FABRICANTE
v (A)
EMAIL contact center@ec. abd.com| TELEFONO | 533 2 399 4191
OBSERVACIONES MOTOR DE 36KG Y CONEXION EN ESTRELLA.; Guarda motores

shnedder 2-54.; Contactares slemens JRT2024-1A20.; Conirapasas
en el gje horzomtal del mobor.; Malla perforada e ac=m Inoxddabls. ;
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PULPAMOL
Plan de mantsnimisnto
i
FICHA TECNICA N: 002 o
Puldmol
D PR.O1-
REF1. 3
DR
1. DATOS GENERALES
EQUIPO DESPOSTILY CODIGO PR O1-REF1.3-DP.01
MARCA NA MODELO N'A PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 350
HOJA DE 004 FECHA DE INSTALACION 20050203 00:00:00
viDA
2 DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE N/A TELEFONO | 0002 DIRECCION NA
CUIDAD NA EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE 0.00 AMPERAJE |0.00 POTENCIA (KW) 0.00
v) {4)
PRESION 0.00 TIPO DE PULPA TIPO DE BOMBA CENTRIFUGA
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO <cODIGo
PR.O-
REF1.3-
MO 2
MARCA ABB MODELO 3F MOT. RODAMIENTOS 3002 C3
MOTORS M2CA160M2Y 6200Z2)C3
SERIE SGCH1SET16| POTENCIA | 17.30 RPM 3510.00
(x'w)
VOLTAJE 42000 AMPERAJE | 27 4D FABRICANTE ASS
v {A) MOTORS
EMAIL contact.center@ec abo.com| TELEFONO [ 5932333 2191

OBSERVACIONES

MOTOR DE 122KG, COMECTADD EN DELTA Y ARRANGUE
DIRECTO. Sraker shnedder 2F G234 ; Contaciore slemens ; SRET2026-

1NAZD 220v; Guanda molor shnelder 13-13A; Tanmico 3UASS 40-20;
Tuberia de 4™ y control de caudal de Ingreso con VALVULA
MARIPOSA TIPOD WAFER:
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PULPAMOL
Ptan de mantsnimisnto
FICHA TECNICA N: 005 i
C‘u.k;ti C
D PR.O1-
ALM1.
41.1-
MR.D1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO MOTO- CODIGO |PROI-ALM1.4.1-MR.01
REDUCTOR
MARCA SEW MODELO | DUIPMA&SO{ PESO 0.00
EURODRIVE
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 350
HOJADE |Dos FECHA DE INSTALACION 2005-02-03 00:03:00
VIDA
2 DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |SEw TELEFONO |57 1 54750- | DIRECCION Calle 17 No. 132-13
EUDCRIDRI S0
CUIDAD BRIJCHSAL (AIEMANIA) EMAIL SeWDSEw-2urodnve Com.co
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
vl (A)
PRESION |0.00 TIPODE |020 TIPO DE BOMBA 000
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO cooieo
FR.01-
ALMT A %
MR
MARCA SEW MODELO |NA RODAMIENTOS NA
EURIDRIVE
SERIE NIA POTENCIA |220 RPM 1710.00
(KW)
VOLTAJE |420.00 AMPERAJE | 4.45 FABRICANTE SEW
v) (a) EUROD
EMAIL NiA, TELEFONO | 00D
OBSERVACIONES COMEXION DEL MOTOR EM ESTRELLA CON ARRAMGUE

DIRECTC; CALM REDUCTOR DE 1710 RPM A 73 RPM; guanda
mofor shrelder 2-6,3A4; Contacior siemens 3TH40; Sensores o2 nived

en |a plscina.
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PULPAMOL
Plan de mantsnimisnto
: %
FICHA TECNICA N: 005 Puk #;,-'.‘.‘-};
D PR.OI-
ALM1.4.1-
MO0 1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO |BOMBADE |CODIGO |PRO1-ALM1.4.1-BPO1
DESCARGA
MARCA GSD- MODELO [NA PESO 285.00
PUMP
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 350
HOJADE |DD& FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |NA TELEFONO (00020 DIRECCION NA
CUIDAD  |NA EMaIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |330.00 AMPERAJE [ 0.00 POTENCIA (KW) 7.50
V) (A)
PRESION |0.00 TIPODE [PULPA TIPO DE BOMBA CENTRIFUGA
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO cOoiGo
FR.O1-
ALM1 4§
MO0V
MARCA ASB MODELO |3FMOT. |RODAMIENTOS NA
MOTORS M2QA 13204,
SERIE 3GC1110107| POTENCIA |8.60 RPM 1735.00
(KW)
VOLTAJE |420.00 AMPERAJE | 15.00 FABRICANTE ASS
Y] () MOTORS
ECUADOR
EMAIL contact.centeni@ec abd.com{ TELEFONO | 593 2 392 2131
OBSERVACIONES Arrangue direcin; Guarda modore shnelider 13-18A Contactores

slemens ZRT2027-1A20 Tuberia de 47 contol e Ingreso de caudal
VAL VULA MARIPOSA TIPO WAFER;
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PULPAMOL
Pian de mantanimisnto
: [V
FICHA TECNICA N: 007 Puk: ﬂ'rc |
D PR.OI-
ALM1.42-
MR.O1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO MOTO- CODIGO PRO-ALMT. 2.2- MR.O1
REDUCTOR
MARCA SEW MODELO OV1002ME/0{ PESO 0.00
EURODRIVE
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 0
HOJA DE 0a7 FECHA DE INSTALACION 20050203 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE SEW TELEFONO |57 1 54750~ | DIRECCION Calle 17 No. 132-13
EUDORIDRI S0
CuUIDAD BRUCHSAL {AIEMANIA) EMAIL sewdsew-eurodnve com.co
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |(0.00 AMPERAJE |0.00 POTENCIA (KW) 0.00
v) (&)
PRESION 0.00 TIPO DE NA TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO cODIGO
FR.O1-
ALMT42-
MRO1
MARCA SEW MODELO OV1002Ma/0{ RODAMIENTOS NA
EURIDRIVE
SERIE NA POTENCIA |2.00 RPM 1710.00
(K'W)
VOLTAJE |420.00 AMPERAJE |4.45 FABRICANTE SEW
v (A} EURODR
EMAIL NA TELEFONO | 00D
DBSERVACIONES MO TRASALA POR DISPOSICION DE PRODIMCCION Quarda miodor
shnelder 4-6,3&; Coniactor slemens 3TB40; Sensores de nivel en la
plscina.
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PULPAMOL
Pian de mantsnimisnto
TE : 5
FICHATECNICAN: 003 =) .kx’i'nl
D PR.O1-
ALM1 42-
MOD 1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO BOMEA DE |CODIGO PROT-ALMIA2-BP N
DESCARGA
MARCA GSD PUMP | MODELO CHDS7 .5 PESO 250.00
S0lA
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 1
HOJA DE 008 FECHA DE INSTALACION
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE NiA TELEFONO | 0000 DIRECCION NA
CUIDAD NiA EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |330.00 AMPERAJE |0.CO POTENCIA (KW) 5.50
v (&)
PRESION 0.c0 TIPO DE PULPA TIPO DE BOMBA CENTRIFUGA
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO cODIGO
FR.OI-
ALMY 42-
MO.O1
MARCA ASB MODELO 3F MOT. RODAMIENTOS 6206DDUICI
MOTORS M2CA 132544 6207DDU
SERIE SGC1150038| POTENCIA [6.33 RPM 1735.00 2
(X'W)
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 11.40 FABRICANTE ASS
v (&) MOTCRS
ECUADCR 3
EMAIL contact.centenec.abd.com| TELEFONO | £93 2339 2191
OBSERVACIOMES MO TRASAJIA POR DISPOSICION DE PRODUCCION; Guanda
mofore shnedder T-124; Contacior slemens 3RT2027-1A20, Tubaria
de 4%, control de Ingreso de caudal WALVUILA MARIPOSA TIPC
WAFER..
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PULPAMOL
Plan ds mantsnimisnto
e %
FICHA TECNICA N: 003 PR
D PR.L1-
ALM1.43-
MR.O1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO |MOTO-  |CODIGO  |PRO1-ALM1.&3-MRO1
REDUCTOR
MARCA  |SEW MODELO  |NiA PESO 0.00
EURODRIVE
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 350
HOJADE |D32 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
ViDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |SEW TELEFONO |57 154750 | DIRECCION Calle 17 No. 132-18
EURODRIVE 50
CUIDAD  |BRUCHSAL (AIEMANIA) EMAIL sewsew-2urodrive.com.co
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
v (A)
PRESION |0.00 TIPODE  [NA TIPO DE EOMBA NiA
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO cODIGO
PR.O1-
ALMT A3~
MNRO
MARCA  |SEW MODELO | DV1002M4/C{ RODAMIENTOS NiA
EURIDRIVE
SERIE S POTENCIA |220 RPM 1710.00
25.53057218 (KW)
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE |4.45 FABRICANTE SEW
V) (A) EURO
EMAIL NiA TELEFONO (00D
OBSERVACIONES Guardamtor shnesder 4-6,34 Contactor siemans 3TBA0 Sensores de
riwal en |a plscina
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PULPAMOL
Pian de mantenimisnto
= &
A 4
FICHA TECNICA N: 010 o .tﬁr-ﬁl
D PR.O1-
ALM1.4.4-
MR.O1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO MOTO- CODIGO | PROT-ALM1.4.4-MRO1
REDUCTOR
MARCA ST MODELO |HNHL4D2Z |PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |oto FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |SMSpA |TELEFONO | 39051571431 DIRECCION Via G.DI Wittorio, 4 -
40053 - Valsamoggla Loc.
Morteveglio (BO)
CUIDAD ITALIA EMAIL Info@stindusor. it - Cookle Poicy
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
v) (A)
PRESION |0.00 TIPODE |NA TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO
FR.O01-
ALMT S &~
MR.C1
MARCA SIEMENS |MODELO | 3F MOTOR | RODAMIENTOS NA
1LAT 112-
AYARS IE0
SERIE NiA POTENCIA |3.73 RPM 1730.00
(W)
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE |7.90 FABRICANTE SIEMENS
v (A)
EMAIL N/A TELEFONO | 000
OBSERVACIONES Guarda motor shnekler £-3A; Contactor siemens 3TB4D; Descarga de

|a piscing medlants fuberia de §° con aprefura y cisme Jwomatco
conirolado con plsics de doble efecip, acclonado medlanis una
valvula eleciro-neumatica 5-2; Sensores de nivel en la plssina,
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Plan de mantenimiento
bR
FICHA TECNICA N: D14 %b#rﬁ
D PRO1-
ALM1.4 1-
BE.O1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO BOMBA cODIGO | PRO1-ALM? 4 .4-8E01
SUMERGIBL -6
MARCA PEDROLLO | MODELO | IC30/50 PESO 0.00 "3}. =
TIEMPO DE OPERACION
™ |
HORAS DE OPERACION 720 Q.
HOJADE |01t FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE | PEDROLLO | TELEFONO | 000D DIRECCION NA
CUIDAD ITALIA EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |220.00 AMPERAJE | 12.00 POTENCIA (KW) 220
v (A)
PRESION |0.00 TIPO DE PULPA TIPO DE BOMBA SUMERGIBLE
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO NiA
MARCA NA MODELO | NA RODAMIENTOS N/A
SERIE NA POTENCIA |0.00 RPM 0.00 —
tn 230
-
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE N/A G’
V) (A)
EMAIL NA TELEFONO |000 QD
OBSERVACIONES RODAMIENTOS DE LA BOMSA ELECTRO-SUMERGIBLE 8206/05
2Z Ca.
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PULPAMOL
Plan d& mantsnimisnto
»ao
- oy
FICHA TECNICA N: 012 Phb&r-:-i
0] PRO2-
MOL2.1 -
FOR.01
1. DATOS GENERALES
EQUIPO FORMADOR{ CODIGO PR.O2-MOL2.1.-FOR.D1
2
MARCA NIA MODELO | NA PESO 2.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJA DE 012 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
viDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE NA TELEFONO | 000 DIRECCION N/A
CUIDAD NA EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |QDC AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
v (&)
PRESION Q.00 TWPO DE NA TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4 _MOTOR ELECTRICO CODIGO D00
MARCA NIA MODELO | NA RODAMIENTOS NIA
SERIE N/A POTENCIA |0.00 RPM 0.00 v %
(xv0) a0
> ¢ £
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE NIA b
v (&)
EMAIL NA TELEFONO | NVA &
OBSERVACIONES 3 Moldes que 5& pusds O02sMOoNtar para 2l cambio de tpo de cubetas.
LDS mol2s s0n accionadas mediante dos clindros que penniten &l
maovimiento vertical. Para & fonaoo o2 138 cubstas cuenta con 2
clindros principales y cada uno de estos con 4 dlindros mas los
Cuales c3d3 uno va 3 un molde, &0 td cuenta con & mokdes,
produciendo as! & cubatas cada 18 segundos astos clingros de dodle
£fecio rabaian 3 una presion 25 Psl
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PULPAMOL
Plan de mantenimiento
F TE : 1 "L’;
ICHA TECNICA N: 013 B, 63 ,
D PR 02-
MOL2.1-
BA01
1. DATOS GENERALES
EQUIPO BOMBADE |CODIGO | PRO2-MOL2.1-BA D1
AGUA
MARCA PEDROLLO | MODELO |CF-880C |PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 360
HOJADE |D012 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |PEDROLLO | TELEFONO | 04 501 4700 | DIRECCION N/A
CUIDAD GUAYAQUIL EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 180 POTENCIA (KW) 400
wv) (A)
PRESION |0.00 TIPODE |AGUA TIPO DE BOMBA CENTRIFUGA
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO NiA
MARCA N/A MODELO | N/A RODAMIENTOS 000
SERIE 000 POTENCIA |0.00 RPM 0.00 —
(KW) (E)
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE NA 6
wv) (A)
EMAIL NA TELEFONO | 000 OD.
OBSERVACIONES Arranque directo del motor Contactor Nc-32A Temico de 3-6A
Accionamiento de 1a bomba de forma automatica mediants los
sensores ubicados en el tanque de vacio.
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PULPAMOL
Plan de mantenimiento
e ffa‘}
FICHA TECNICA N: 014 Buics
D PR.OZ-
MOL2.1-
2v.o1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO |BOMBADE |CODIGO |PRO2-MOL2 1-BV.O1
VACIO
MARCA RTD MODELO | SK-12 PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |014 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |N/A TELEFONO | 000 DIRECCION N‘A
CUIDAD N/A EMAIL A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |000 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 1850
V) (A)
PRESION |30000 TIPO DE NIA TIPO DE BOMBA VACIO
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO CODIGO
PRO2-
MOL2 1-
MO0
MARCA ABB MODELO | 3F MOT. RODAMIENTOS 000
MOTORS M2QA200L5A
SERIE 3GC1350083| POTENCIA |21.30 RPM 1175.00
(KW)
VOLTAJE |44000 AMPERAJE | 38,80 FABRICANTE AB8
V) (A) MOTORS
ECUADOR [ 5
HEMAIL—contactcenteniec-abbcom TELEFONO- 5832388415+
OBSERVACIDNES ARRANQUE ESTRELLA -TRIANGULO; c«uamshneqef Lc1d4DA;
Contactores siemens 3RT 1045— siemens 3RT1846;
Electromagnetico de 27-25A; Acople directo 3l motor.
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PULPAMOL
Plan de mantenimiento _
= na
FICHA TECNICA N: 015 o Jz.‘-’#ﬁ
iD PR.O2-
MOL2.1-
FR.O2
1. DATOS GENERALES
EQUIPO FORMADOR{ CODIGO  |PR.O2-MOL2 1-FR.O2
2
MARCA N/A MODELO |N/A PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |015 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2_.DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |N/A TELEFONO | 000 DIRECCION NA
CUIDAD N/A EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
V) (A)
PRESION |0.00 TIPO DE N/A TIPO DE BOMBA NA
FLWIO
4 MOTOR ELECTRICO CODIGO N'A
MARCA N/A MODELO |N/A RODAMIENTOS NA
SERIE N/A POTENCIA |0.00 RPM 0.00 —_
tow) 2L
¥y
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE NA 5‘0
v (A) Q
EMAIL N/A TELEFONO | 000 &
OBSERVACIONES MAQUINA FUERA DE FUNCIONAMIENTO POR ORDENES DE
PRODUCCICN. Para =l formado de las cubetas cuenta con 2 cilindros
principales y cada uno de estos con 4 cilindros mas los cuales cada
uno va a un moide, en total cuenta con 8 moldes, produciendo asi 8
cubetas cada 18 ssgundos estos cilindros de doble efecto trabajan a
una presion 25 Psi
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PULPAMOL
Plan de mantenimiento
FICHA TE &
CHA TECNICA N: 016 P 03%
D PR.O2-
MOL2.1-
BAD2
1. DATOS GENERALES
EQUIPO BOMBADE |cODIGO | PR.O2-MOL2 1-BAD2
RETORNO
F2
MARCA PEDROLLC |MODELO |CF-880C |PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 250
HOJADE |018 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |PEDROLLO |TELEFONO |04 501 4700 | DIRECCION NA
CUIDAD GUAYAQUIL EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 1.80 POTENCIA (KW) 400
v (A)
PRESION |0.00 TIPODE |AGUA TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO NA
MARCA NIA MODELO |N/A RODAMIENTOS 000
SERIE N/A POTENCIA |0.00 RPM 0.00 J—
o 23
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE NA m
V) (A) Q
EMAIL NIA TELEFONO | 000 &
OBSERVACIONES MAQUINA PARADA POR DECISION DE PRODUCCION.
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PULPAMOL
Plan de mantenimiento
T [
FICHA TECNICA N: 017 Puoe
iD PR.0O2-
MOL2.1-
BV.O2

1. DATOS GENERALES

EQUIPO BOMBADE |CODIGO  |PR.02-MOL2.1-BV.02
VACIO F2

MARCA HCH MODELO | SK-12 PESO 0.00

TIEMPO DE OPERACION

HORAS DE OPERACION 720

HOJADE |018 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00

VIDA

2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |N/A TELEFONO | N/A DIRECCION N'A
CUIDAD N/A EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION

VOLTAJE |0.00 AMPERAJE |0.00 POTENCIA (KW) 13.50

1\ (A)

PRESION |200.00 TIPODE |AGUA TIPO DE BOMBA VACIO

FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO CODIGO

PR.O2-
MOL2 1-
MO.02

MARCA ABS MODELO | 2F MOT. RODAMIENTOS 831222/C3

MOTORS M2QA200L54 621222/C3
SERIE 3GC1150045| POTENCIA |21.30 RPM 1175.00
(Kw)

VOLTAJE |44000 AMPERAJE | 28.60 FABRICANTE ABB

V) (A) MOTORS

EMAIL N/A TELEFONO | 000

OBSERVACIONES MAQUINA FUERA DE FUNCIONAMIENTO POR DECISION DE

PRODUCCION.
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PULPAMOL
Plan de mantsnimiento
o#
FICHA TECNICA N: 018 05.;
VDO

D PR.D2-

SEC22.1-

MO.01

1. DATOS GENERALES
EQUIPO EXTRACTOR| CODIGO N/A
" .
MARCA N/A MODELO  |N/A PESO 0.00 g;: 8
TIEMPO DE OPERACION Q
HORAS DE OPERACION 720 dj.
HOJADE |D19 FECHA DE INSTALACION 2005-02-06 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |N/A TELEFONO |000 DIRECCION N/A
CUIDAD NiA EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION

VOLTAJE |0.00 AMPERAJE |0.00 POTENCIA (KW) 0.00
v) (a)
PRESION |0.00 TIPO DE N/A TIPO DE BOMBA N/A

FLUJO

4. MOTOR ELECTRICO coDIco
PR.O2-
221~
MO0
MARCA ABB MODELO |3F MOT. RODAMIENTOS 62052RSHIC
MOTORS M2QAS0S4A €2052RSHIC

SERIE IGC1150045| POTENCIA |1.27 RPM 1595.00

(Kw)
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE |2.70 FABRICANTE ABB
v (&) MOTORS

ECUADOR

EMAIL contact.centeri@ec.aob.com| TELEFONO | 533 2 323 4131
OBSERVACIONES Amanque directn; Guarda motore shneider 13-134; Contactor slemens

JRT2025-1320;
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FICHA TECNICA N: 020 Pt
D PR O2-

SEC221-

BLO1

1. DATOS GENERALES
EQUIPO BLOWER 1 |CODIGO |PR.O2-SEC221-BLO1
MARCA NA MODELO |NA PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |020 FECHA DE INSTALACION
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |NA TELEFONO | 000 DIRECCION NA
CUIDAD NA EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION

VOLTAJE |000 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
v (A)
PRESION |000 TPODE |NA TIPO DE BOMBA NA

FLUJO

4. MOTOR ELECTRICO cODIGO
PR.O2-
SEC2.2.1-
MARCA ABB MODELO | 3F MOT. RODAMIENTOS
MOTORS M2QA 132528

SERIE 3GC1150045| POTENCIA | 860 RPM

(Kw)
VOLTAJE |44000 AMPERAJE | 14.10 FABRICANTE
V) (A)
EMAIL contact centenec.abb.com| TELEFONO | 523 2 200 4101
OBSERVACIONES Amrangue directo; Guarda motore shneider 13-184; Contactor siemens

ART2027-1420 Transmision con bandas tipo BTT5:
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FICHA TECNICA N: 021 B 3:)_
PR.O2-

SEC22.1-

QE01

1. DATOS GENERALES
EQUIPO QUEMADOR| cODIGO PR.O2-SEC22.1-QE.01
1
MARCA NIA MODELO | N/A PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |021 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00
VIDA
2_.DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |N/A TELEFONO | 0000 DIRECCION NA
CUIDAD NiA EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION

VOLTAJE (22000 AMPERAJE |0.00 POTENCIA (KW) 0.00
V) (A)
PRESION (000 TIPO DE N/A TIPO DE BOMBA NA

FLUJO

4 MOTOR ELECTRICO CODIGO NA

MARCA NiA MODELO | N/A RODAMIENTOS 000
SERIE N/A POTENCIA |0.00 RPM 0.00 -

(kW) ®

—
VOLTAJE |000 AMPERAJE |0.00 FABRICANTE N'A m
V) (A) Q
EMAIL NIA TELEFONO | 000 &
OBSERVACIONES Alimentacion de diésa! por gravedad; Guarda motor shneider 2,5-4A
Contactors siemens 38T40 Termocupla PXRTTAY 1-8W00-C
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FICHA TECNICA N: 022 o4 ,#’
iD PR.O2-
SEC222-
MO.0t
1. DATOS GENERALES
EQUIPO EXTRACTOR CODIGO N/A
2 Q—
MARCA N/A MODELO | N/A PESO 0.00 ’*,. 8
(3720
TIEMPO DE OPERACION Q
HORAS DE OPERACION 720 &
HOJADE |022 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |N/A TELEFONO | 0000 DIRECCION NA
CUIDAD N/A EMAIL NiA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |(0.00 AMPERAJE |0.00 POTENCIA (KW) 0.00
V) (A)
PRESION |0.00 TIPO DE A TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO CODIGO
PRO2-
SEC222-
MOC.01
MARCA ABB MODELO | 3F MOT. RODAMIENTOS 82052RSHIC]
MOTORS M2QA2054A 82052RSHIC
SERIE 3GC1150045 POTENCIA | 1.27 RPM 1695.00
(Kw)
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE |2.70 FABRICANTE ABB
V) (A) MOTORS
ECUADCR
EMAIL contact center@ec abb.com| TELEFONO | 583 2 300 4121
OBSERVACIDNES Guarda motof shneider 13-18A; Contactor siemens 3RT2D25-1A20;
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FICHA TECNICA N: 023 " bg"
A "o
1D PR.O2-
SEC222-
BL.O1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO BLOWER2 |CODIGO |PRO2-SEC222-BLOY
MARCA NA MODELO |NA PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |023 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |NA | TELEFONO |0000 DIRECCION NA
CUIDAD NA EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |000 AMPERAJE |0.00 POTENCIA [KW) 0.00
v) (A)
PRESION |0.00 TIPODE |NA TIPO DE BOMBA N/A
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO cODIGO
FR.02-
SEC222-
MO.02
MARCA ABB MODELO |3F MOT. RODAMIENTOS
MOTORS M2QA132526
SERIE 3GC1150045| POTENCIA |3.60 RPM
{Kw)
VOLTAJE (44000 AMPERAJE | 14.10 FABRICANTE
) (A)
EMAIL contact centergiec. abb. com| TELEFOND | 523 2 299 4181
OBSERVACIONES Amangue direcho Guanda motore shnesder 13-18A; Contactor siemens

IRT2I27-1A20; Transmision con bandas tipo BT75; Rodarmiento dl
blower SKF EXPLORER 8312-2R51/C3;
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FICHA TECNICA N: 024 S, ]
D PR.O2-
SEC222-
QE.01
1. DATOS GENERALES
EQUIPO QUEMADOR| CODIGO PR02-SEC2.2.2 -QE 01
2
MARCA BALTUR MODELO |TBL45P PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |024 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |NA TELEFONO | 0000 DIRECCION N/A
CUIDAD NA EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE (22000 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 05
v (A)
PRESION |0.00 TIPO DE N/A TIPO DE BOMBA N/A
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO NiA
MARCA N/A MODELO | NA RODAMIENTOS 000
SERIE N/A POTENCIA |0.00 RPM 0.00 ——
(") ® A0
L&
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE N/A 6
) (A)
EMAL | NA TELEFONO |000 )
| i
OBSERVACIONES Alimentacion de diésal por gravedad; Guarda motor shneider 2,54A;
Contactors siemens 3BT40; Termocupla PXRTTAY1-8W00-C: Q MIN.
160 kw; Q max: 450 kw, viscosidad: 152
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FICHA TECNICA N: Q25 "‘g
: Cﬁ;bg'njl
D PR.C2-
SEC223-
MO.01
1. DATOS GENERALES
EQUIPO EXTRACTOd CODIGO NA
3 e—_—
MARCA N/A MODELO N/A PESO 0.00 ':\;..‘ 8
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720 &
HOJA DE 02s FECHA DE INSTALACION 2005-02-03 00:00:00
ViDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMSRE NA TELEFONO | 0002 DIRECCION NA
CUIDAD NA EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE 0.00 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
v (&)
PRESION 0.00 TIPO DE NiA TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO CODIGO
FR.O-
ZEC223-
MO .09
MARCA ASB MODELO | 3F MOT. RODAMIENTOS 62052RSHIC
MOTORS M2QASOSAA 62052RSHIC]
SERIE JGC1150045| POTENCIA | 1.27 RPM 1655.00
(K'W)
VOLTAJE 440.00 AMPERAJE | 270 FABRICANTE ASS
v (&) MOTORS
ECUADOR
-EMAH——— eeaian-0catanZeg R R
OBSERVACIDNES Guarda motof shnakder 13-18A; Contactor slemens 3RT2D25-1A20;
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FICHA TECNICA N: 026 A
ID PR.02-

SEC223-

BL.O1

1. DATOS GENERALES
EQUIPO |BLOWER3 |CODIGO |PRO2-SEC2.2.3-BLO1
MARCA  [NA MODELO |NA PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |[028 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |NA TELEFONO | 0000 DIRECCION N/A
CUIDAD  |NA EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION

VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
™ (A)
PRESION |0.00 TIPODE [NA TIPO DE BOMBA NA

FLUJO

4 MOTOR ELECTRICO

MARCA ABB MODELO | 3F MOT. RODAMIENTOS

MOTORS M2QA132528
SERIE 3GC1150045{ POTENCIA | 8.60 RPM

(KW)

VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 14.10 FABRICANTE
v (A)
EMAIL contact centergec.abb.com TELEFOND | 583 2 380 4181
OBSERVACIONES Mibor: G3K.G Amangue directo; Guarda motore shneider 13-134;

Contactor siemens 3RT2027-1A20; Transmision con bandas tipo
ET75; Rodamientos blower tipoe SKF EXPLORER 82312-2R51/C3
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FICHA TECNICA N: 027 PR,
D PR.02-

SEC223-

QEO1

1. DATOS GENERALES
EQUIPO |QUEMADOR|CODIGO |PR02-SEC22.3-QE.O1
3a
MARCA BALTUR |MODELO |TBL45F |PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |027 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |NiA TELEFONO | 0000 DIRECCION N/A
CUIDAD  |NiA EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION

VOLTAJE |[220.00 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 05e
V) (A)
PRESION |[0.00 TIPODE [N TIPO DE BOMBA N/A

FLUJO

4. MOTOR ELECTRICO CODIGO NA

MARCA NIA MODELO | N/A RODAMIENTOS N/A
SERIE NIA POTENCIA |0.00 RPM 0.00 —

(KW) . A 8

b-ﬂ

VOLTAJE [0.00 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE NA 40
) (A) Q
EMAIL NIA TELEFONO | 000 CE
OBSERVACIONES Alimentacion de diésel por gravedad; Guarda motor shnsider 2,5-4A;

Contactors siemens 38T40; Termocupla PXRTTAY 1-8W00-C. Q MIN.
160 kw; Q max: 450 kw: viscosidad: 1.5e.
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FICHA TECNICA N: 028 Bl
D PR02-
SEC224-
MO.01
1. DATOS GENERALES
EQUIPO EXTRACTOR CODIGO | N/A
4 —
® 20
MARCA NA MODELO | NA PESO 0.00 s... i
TIEMPO DE OPERACION
-
HORAS DE OPERACION 720 Q.
HOJADE |0228 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |NA TELEFONO | 0000 DIRECCION NA
CUIDAD N/A EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |0.00 AMPERAE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
v (A)
PRESION |0.00 TIPODE |NA TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO CODIGO
PRIO2-
SEC224-
MO.01
MARCA ABB MODELO | 3F MOT. RODAMIENTOS G205RSHIC3
MOTORS M2QAQ0S4A E205RSHIC3
SERIE 3G1C152205 POTENCIA | 127 RPM 1695.00
(KW)
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 280 FABRICANTE ABB
v (A) MOTORS
ECUADOR
EMAIL contact center@@ec.abb.com{ TELEFONO | 583 2 328 4121
OBSERVACIONES Arrangue directo. Guarda motor shneider 13-184; Contactor siemens
3RT2025-1A20;
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FICHA TECNICA N: 029 :wpg‘r‘.%
D PRO2-
SEC224-
BL.O1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO |BLOWER4 |CODIGO |PRO2-SEC224-BLOt
MARCA [NA MODELO [NA PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |020 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |NA TELEFONO | 0000 DIRECCION N/A
CUIDAD |NA EMAIL [ NIA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE |0.00 POTENCIA (KW) 0.00
v (A)
PRESION |0.00 TIPODE |NA TIPO DE BOMBA N/A
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO copieo
FR.02-
8eCll4-
MO.O2
MARCA |ABB MODELO |[3FMOT. | RODAMIENTOS
MOTORS M2QA 132528
SERIE 3G1C150704| POTENCIA |38.60 RPM
{KW)
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 14.20 FABRICANTE
) (A)
EMAIL | contact centergec abb com| TELEFOND | 503 2 308 4181
OBSERVACIONES MOTOR: B3KG Aranque directo; Guarda motore shneider 13-184;

Contactor siemens 3RT2027-1A20; Transmision con bandas oo
BT75; Rodamientos blower oo SKF EXPLORER 8312-2R51/C3
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FICHA TECNICA N b ';
CHA TECNICA N: 030 Puic ,%r
D PR.O2-
SEC224-
QE.01
1. DATOS GENERALES
EQUIPO QUEMADOR | CcODIGO PR.O2-SEC2.24 -QE.01
4
AR Eh=TH MOBEES——TE—45P PESG I
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |020 FECHA DE INSTALACION 0005-02-08 00:00-00
VIDA
2 DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |N/A TELEFONO | 0000 DIRECCION NA
CUIDAD N/A EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |220.00 AMPERAJE |0.00 POTENCIA (KW) 050
v) (A)
PRESION |000 TIPO DE NA TIPO DE BOMBA N'A
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO N'A
MARCA N/A MODELO |[NA RODAMIENTOS N/A
SERIE N/A POTENCIA |0.00 RPM 0.00 —
W 232
- 3 =
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE |0.00 FABRICANTE NA 5 :
v (A)
EMAIL NIA TELEFONO | 000 d-.>
OBSERVACIONES Almentacion de diesel por gravedad; Guarda motor shneider 2,54A;

Contactore siemens 38T40; Termocupia PXRTTAY 1-8W00-C; Q MIN.

160 kw: Q max: 450 kw; viscosidad: 1.5 =;
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FICHA TECNICA N: 031 B
D PR.02-
SEC2.25-
MO .01

1. DATOS GENERALES

EQUIPO EXTRACTOR CODIGO N/A

i
mol

MARCA NIA MODELO | NA PESO 0.00 K_G'—‘
TIEMPO DE OPERACION
|

HORAS DE OPERACION 720 Q.

HOJADE |031 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00

VIDA

2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |NA TELEFONO | 0000 DIRECCION N/A
CUIDAD NA EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION

VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00

v (A)

PRESION |0.00 TIPO DE N/A TIPO DE BOMBA NA

FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO

PR2-
SEC225-
MO.01

MARCA ABB MODELO | 3F MOT. RODAMIENTOS £2052RSHIC

MOTORS M2QAB0S4A
SERIE 3GC1150045| POTENCIA | 127 RPM
(KW)

VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 262 FABRICANTE

v) (A)

EMAIL contact center@@ec.abb.com{ TELEFONO | 583 2 320 4191

OBSERVACIOMES MOTOR DE 21KG Guarda mobor shneider 13-184; Contactor siemens
IRT202E-1A2D0;
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FICHA TECNICA N- 022 n )
ID PRO2-

SEC225-

BLO1

1. DATOS GENERALES
EQUIPO |BLOWERS |CODIGO |PR.02-SEC225-BLO1
MARCA NA MODELO | N/A PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |032 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00-00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |NA | TELEFONO | 0000 DIRECCION | NA
CUIDAD  |NA EMAIL  [NA
3. SERVICIOS DE OPERACION

VOLTAJE |000 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
) (A)
PRESION |000 TIPODE |NA TIPO DE BOMBA NA

FLUJO

4 MOTOR ELECTRICO coDIco
PR.O2-
8EC225-
MARCA |ABSB MODELO [2FMOT. | RODAMIENTOS
MOTORS M2QA132528

SERIE AGC1150045| POTENCIA | 280 RPM

(KW)
VOLTAJE |44000 AMPERAJE | 14.10 FABRICANTE
W) (A)
EMAIL contact.centergbec.abb.com| TELEFONO | 523 23004131

OBSERVACIONES MOTOR DE 63K5; Armanque direcho; (Guarda motone shneider 13-
184; Contactor siemens 2RT2027-1A20; Transmision con bandas fipo
BT75; Rodamientos blower fipo SEF EXPLORER 8312-2RS1C3
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FICHA TECNICA N: Mpsm‘
D PR.02-
SEC2.25-
QE01
1. DATOS GENERALES
EQUIPO QUEMADOR| CODIGO PR.02-SEC22.5-QE.01
5
MARCA WA - [MODELO A PESO 000
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |033 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |NA TELEFONO | 0000 DIRECCION N/A
CUIDAD N/A EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |220.00 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
V) (A)
PRESION |0.00 TIPO DE N/A TIPO DE BOMBA N/A
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO N/A
MARCA N/A MODELO | N/A RODAMIENTOS N/A
SERIE NA POTENCIA | 0.00 RPM 0.00 —
(< 239
e
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE N/A b.‘o
v) (A) Q
EMAIL N/A TELEFONO | 000 dj_
OBSERVACIONES Alimentacion de diésel por gravedad; Guarda motor shneider 2,54A;
Contactore siemens 38T40; Termocupla PXRTTAY 1-8W0C-C;
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FICHA TECNICA N: 034 S,
D PRO2-
SEC226-
MR.O1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO CADENA | CODIGO |PRO2-SEC22.18-CR.O1
DE
RODILLOS
MARCA NA MODELO | N/A PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |04 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00
VIDA
2.DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE | N/A [nsuzFouo 0000 DIRECCION NA
CUIDAD NA EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |[0.00 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
v (A)
PRESION |0.00 TIPODE |NA TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO
PRe-
SEC226-
MRO1
MARCA SEW MODELO | N/A RODAMIENTOS NA
EURIDRIVE
SERIE NA POTENCIA |0.00 RPM 0.00
(KW)
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE NA
V) (A)
EMAIL NA TELEFONO | 000
OBSERVACIONES Amanque directo; Contactor 3RT2027-1A20; Velocidad de la cadena

conrodada mediante un varadeor de frecuencia ubicado en el tablern
de mande de las formadores, devido a que la velocidad depends
directamente de la temperatura de los homos y al municichamiento de
las formadoras. Poses dos paros de emengenca cuitados en el

empaque.




ANEXO VII FICHA TECNICA 7-33
PULPAMOL
Plan de mantenimiento
b
- o i
FICHA TECNICA N: 035 BB
D PR.O2-
EMP2.3-
EMO1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO EMPACADOY CODIGO | PR.O2-EMP2.3-EM.01
MARCA TIANYLIAN |MODELO |ZCL4-B PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |025 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE | jangyun TELEFONO | 0000 DIRECCION N/A
tianyuan
machine
equipment
co. Ltd
CUIDAD TIANYUAN EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
wv) (A)
PRESION | 0.00 TIPO DE NA TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO CODIGO
PR.2-
EMP2 3
MO.0Y
MARCA ABB MODELO | 3F MOT. RODAMIENTOS 82052RSHIC
MOTORS M2QADBDS4A 82052RSHIC
SERIE 3GC1150033| POTENCIA | 1.27 RPM 1605.00
(KW)
VOLTAJE |44000 AMPERAJE | 2.70 FABRICANTE AB8
V) (A) MOTORS
ECUADOR
EMAIL contact centergdec.abb.com{ TELEFONO | 503 2 320 4101
OBSERVACIONES MOTOR DE 22KG Consta de un PLC delta DVP-325, RELE;

Ciontactor siemens IRT2025-1AN20, 220V, Vareador de frecuencia
marca DELTA. 4 pistones doble efecto controlados por vahulas
electro-neumaticas: 4 contadores que permiten la cuida de 50 cubetas.




ANEXO VII \ FICHA TECNICA 7-34
PULPAMOL
Plan de mantenimiento
— (R
FICHA TECNICA N: 035 o m%
iD SA.03-
SHD3.1-
BAD1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO BOMBA cODIGO | SA.03-SHD3.1-BAO1
AGUA
PULPER-
P3C1
IMARCA  |PEDROIIO |MODFIO | CPARANG PESO non
TIEMPO DE QPERACION
HORAS DE OPERACION 180
HOJADE |038 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |PEDROLLO | TELEFONO | 0000 DIRECCION NA
CUIDAD GUAYAQUIL EMAIL NIA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE |5.20 POTENCIA (KW) 220
V) (A)
PRESION |0.00 TIPODE |AGUA TIPO DE BOMBA CENTRIFUGA
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO NA
MARCA N/A MODELO | N/A RODAMIENTOS N/A
SERIE N/A POTENCIA |0.00 RPM 0.00 —
(KW) .
\‘-4
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE |0.00 FABRICANTE NA Q‘O
W (A) Q
EMAIL NIA TELEFONO | 000 £
OBSERVACKINES CAUDAL- 200lmin Gurdamotor 4-6,34; Contactor siemens 3rt2025-

1na2l 220V Ingreso de agua controlada automaticamente mediante
cilindros neumaticos accionados por valvula aumentativa 3-2.
Adicionalmente consta de dos llaves de paso tipo bola.




ANEXO VII \ FICHA TECNICA \ 7-35
PULPAMOL
Plan de mantenimiento
FICHA TECNICA N 037 ?2
MR Puiodmel
D SAD3--
SHD3.1-
BAD2
1. DATOS GENERALES
EQUIPO BOMBA cODIGO SA 03-SHD3.1-BA02
AGUA
PSC2-P5C2
MARCA PEDROLLO |MODELO |PUMPNF |PESO 0.00
A
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 108
HOJADE (037 FECHA DE INSTALACION 2005-02-03 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |PEDROLLO | TELEFONO |0000 DIRECCION NA
CUIDAD GUAYAQUIL EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE |7.10 POTENCIA (KW) 150
v) (A)
PRESION (000 TIPO DE N/A TIPO DE BOMBA N'A
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO CODIGO NA
MARCA NIA MODELO 1A RODAMIENTOS NA
SERIE N/A POTENCIA |0.00 RPM 0.00 —
(KW) o« 8
“—Q
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE |0.00 FABRICANTE NA b.‘o
v) (A) Q
EMAIL N/A TELEFONO | 000 &
OBSERVACIONES CAUDAL: 100 - 500 Vmin Contactor Ne-324: Témico de 3-64; Control

de agua de ingreso a la piscina 3 de forma automatica mediante un
cilindro acconado por valvula electro neumatica 2-2, & ingreso de
Fgua a la piscina 2 se realiza mediante |3 aperbura de una llave de
paso tipo bola.




ANEXO VII \ FICHA TECNICA 7-36
PULPAMOL
Plan de mantenimiento
LR
FICHA TECNICA N: 038 B
D SA03-
SHD3.1-
BA D3
1. DATOS GENERALES
EQUIPO BOMBADE |CODIGO | SA03-SHD2.1-BAD3
AGUA
SEPARADOR
MARCA PACLO MODELO |PKm#&0-1 |PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 360
HOJADE |038 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |PACLO TELEFONO | 0000 DIRECCION N/A
CUIDAD NA EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |220.00 AMPERAJE | 2.50 POTENCIA (KW) 037
wv) (A)
PRESION | 0.00 TIPODE |AGUA TIPO DE BOMBA CENTRIFUGA
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO CODIGO NiA
MARCA NA MODELO | NA RODAMIENTOS N/A
SERIE NA POTENCIA |0.00 RPM 0.00 —_—
(kW) ®JO
—
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE NA e'
V) (A)
EMAIL NA TELEFONO | 000 QD,_
OBSERVACIONES CAUDAL: 400min E! acconamiento depende del funcionamiento d=l
separador de pulpa. Tuberia de 1/27




ANEXO VII

FICHA TECNICA

7-37

PULPAMOL
Plan de mantenimiento
my
FICHA TECNICA N: 030 -
ID SA03--
SHD2.1-
BA D4
1. DATOS GENERALES
EQUIPO HIDRO- CODIGO | SA.03--SHD3.1-BA.04
LAVADORA
| MARCA. MUA MODELD NIA PESQ 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 233
HOJADE |[03g FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |N/A TELEFONO | 0000 DIRECCION N/A
CUIDAD NiA EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 000 POTENCIA (KW) 0.00
vy (A)
PRESION |[0.00 TIPO DE AGUA TIPO DE BOMBA N/A
FLUJO
4 MOTOR ELECTRICO CODIGO NiA
MARCA N/A MODELC | N/A RODAMIENTOS N/A
SERIE N/A POTENCIA |0.00 RPM 0.00 -6
w0 )
iE
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 000 FABRICANTE N/A b.‘o
V) () Q
EMAIL N/A TELEFONO | 000 £
OBSERVACIONES Utilzada para el lavado de los moldes cada 20 minutos.




ANEXO VI

| FICHA TECNICA |

7-38

PULPAMOL
Plan de mantenimiento
A
P ~ ., N
FICHA TECNICA N 040 P 53‘1 ,
D SA03-
SHD2.1-
BADS
1. DATOS GENERALES
EQUIPO BOMBA cODIGO  |SA03-SHD3.1-BADS
CISTERNA
PRINCIPAL
MARCA PEDROLLO |MODELO | CP2208 PESO 0.00
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |040 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:0000
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |PEDROLLO | TELEFONO |0000 DIRECCION NA
CUIDAD GUAYAQUIL EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE |7.20 POTENCIA (KW) 300
V) (A)
PRESION |000 TIPODE |AGUA TIPO DE BOMBA CENTRIFUGA
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO N'A
MARCA N/A MODELO | N/A RODAMIENTOS NA
SERIE N/A POTENCIA |0.00 RPM 0.00 -
(kW) aﬁg
b—(
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE |0.00 FABRICANTE N/A 6"0
W) (A) Q
EMAIL  |NA TELEFONO | 000 <
OBSERVACIINES CAUDAL- 50 - 450 Vmin; Contactor Mc-324; Témico de 3-84& Tuberia
DE X, llaves de paso tipo bola a la salida del fluide y bypas de refomo
controlados con valvulas chek. alimenta a toda La instalacian.
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PULPAMOL
Plan de mantenimiento
R
FICHA TECNICA N: 041 ~ o
Upamol
D SA03-
SNE3.2-
CM.01
1. DATOS GENERALES
EQUIPO COMPRESC| CODIGO SA.03-SNE3.2-CM.01
1
MARCA INGRESOLL | MODELO | R451-A-125 |PESO 0.00
RAND
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |[041 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |INGRESOLL | TELEFONO | +1-704-855- | DIRECCION 800-E Beaty Street
RAND 4000
CUIDAD N/A EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 87.00 POTENCIA (KW) 4474
v} (A)
PRESION [0.00 TIPO DE N/A TIPO DE BOMBA N/A
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO N/A
MARCA N/A MODELO |N/A RODAMIENTOS N/A
SERIE IA POTENCIA |0.00 RPM 0.00 —
o 239
—t
VOLTAJE |44000 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE N/A m
v) (A) Q
EMAIL N/A TELEFONO |000 &
OBSERVACIONES PRESION DE OPERACION: 115 PSIG PRESION DE DESCARGA:-

125 PSIG PRESION MODULAR: 125 PSIG




ANEXO VII

| FICHA TECNICA

7-40

PULPAMOL
Plan de mantenimiento
bR
FICHA TECNICA N: 042 o,
D SA03-
SNE3.2-
SA1
1. DATOS GENERALES
EQUIPO SEPARADOR CODIGO | SAD3-SNE2.2-SA 1
DE AGUA
CMP1
MARCA INGRESOLL | MODELO | D510INASO0 | PESO 250
TIEMPO DE o@ﬁcm
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |042 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE | INGRESOLL | TELEFONO | +1-704-655- | DIRECCION £00-E Beaty Street
RAND 4000
CUIDAD NA EMAIL NA
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |220.00 AMPERAJE | 0.20 POTENCIA (KW) 1.12
wv) (A)
PRESION |0.00 TIPO DE NA TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO NA
MARCA NA MODELO | NA RODAMIENTOS NA
SERIE NA POTENCIA |0.00 RPM 0.00 —
(xw) 30
L=
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE N/A s
w) (A)
EMAIL NIA TELEFONO | 000 -
| Q.
OBSERVACIONES PRESION DE OPERACION: 115 PSIG PRESION DE DESCARGA:

125 PSIG PRESION MODULAR: 125 P5IG
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PULPAMOL
Plan de mantenimiento
No
FICHA TECNICA N: 043 ~ . B
HUIpCmO!
D SA03-
SNE3.2-
cM.02
1. DATOS GENERALES
EQUIPO COMPRESO[ CODIGO | SA.03-SNE2.2-CM.02
2
MARCA INGRESOLL | MODELO | N/A PESO 0.00
RAND
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |043 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00-00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |N/A TELEFONO | 0000 DIRECCION NA
CUIDAD N/A EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |440.00 AMPERAJE | 0.00 POTENCIA (KW) 0.00
V) (A)
PRESION |0.00 TIPODE |AIRE TIPO DE BOMBA NA
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO NA
MARCA N/A MODELO |N/A RODAMIENTOS N/A
SERIE N/A POTENCIA |0.00 RPM 0.00 —_—
(KW) xQ
“—1
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE | 0.00 FABRICANTE NA t.‘o
V) (A) Q
EMAIL NIA TELEFONO | 000 &
OBSERVACIONES NIA




ANEXO VII

FICHA TECNICA
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PULPAMOL

Plan de mantenimiento

-
FICHA TECNICA N: 045 Pui b d
D SA.03-
SCB3.3-
BD.01
1. DATOS GENERALES
EQUIPO BOMBA DE | CODIGO SA.03-SCB3.3-BD.01
DIESEL
L MARGA. RPEDROLLO- | MODELO—|CRm820 | PESO 800
TIEMPO DE OPERACION
HORAS DE OPERACION 720
HOJADE |045 FECHA DE INSTALACION 2005-02-08 00:00:00
VIDA
2. DATOS DEL FABRICANTE O REPRESENTANTE
NOMBRE |PEDROLLO | TELEFONO |0000 DIRECCION NIA
CUIDAD GUAYAQUIL EMAIL N/A
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE |110.00 AMPERAJE | 12.00 POTENCIA (KW) 0.75
wv) {A)
PRESION |0.00 TIPO DE DIESEL TIPO DE BOMBA CENTRIFUGA
FLUJO
4. MOTOR ELECTRICO CODIGO N/A
MARCA N/A MODELO |N/A RODAMIENTOS N/A
SERIE N/A POTENCIA |0.00 RPM 0.00 —
i< =30
\o"‘ E
VOLTAJE |0.00 AMPERAJE (0.00 FABRICANTE NIA 6‘0
v) (A) Q
EMAIL NIA TELEFONO | D30 0_3

OBSERVACIONES

CAUDAL: 10 - 100min; Abastese a al deposite ubicado a 3m de
altura mediante uberia de 2" y tuberia de retormo de 1" El fluido pasa
por un fillre separador de agua ubicado en la parie exterior norte. La
entrada a los quemadores se realiza mediante gravedad y s ramifica
en b ramales con reduccion de la tuberia de 2" a 1°, la entrada de
combustible a cada quemader esta controlada mediante un mufieco
regulador de presien, manometro y filtro, los cuales regulan la
cantidad de combustible requernda por los quemadores.




ANEXO VIlII

HOJA DE VIDA

8-1

PULPAMOL
HOJA DE VIDA
. %
‘ N: 901 ‘ Pu
D PRO1- ‘
PUL1. 2-
PLO1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA oo
NOMBRE PULPER CODIGOP |PRO1-PULT2PLOY
cODIGO S |PRO1. Ubicacion PROCESO |Marca Tanyban,
PUL12- 1 AB8
MO.01 MOTORS
MODELO ZDS-3M; NA
| FECHA EN | 2012-02-01 00:00.00 PULPER
| MARCHA
Actividades de taflas
v Fecha codigo Actividad | Descripeion | Repuestos L‘;”” % Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
%N
N: 002 Pul Séil
1D PR.O1-
PUL1. 2-
MO.02
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 002
NOMBRE BOMBA CODIGOP |PR.O1-PUL1.2-BP.01
DESCARGA
PULPA
CODIGO § |PR.O1- Ubicacion |PROCESO |Marca N/A; ABB
PUL1.2- 1 MOTORS
MO.02
MODELO ZDS-3M; 3F MOT. M2QA13P132M4A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 BOMBA DESCARGA
MARCHA PULPA
Actividades de fallas
= Fecha Cédigo Actividad Descripcién | Repuestos 2;':” % lhora




ANEXO VIlII | HOJA DE VIDA | 8-2

PULPAMOL
HOJA DE VIDA
af
N: 003 o S =
ID PR.O1-
REF1. 3-
SEP.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 003
NOMBRE SEPARADOR CODIGO P | PR.O1-REF1.3-SEP.01
CcODIGO S |PR.O1- Ubicacion |PRQOCESQO |Marca TIAN LIAN;
REF1.3- 1 ABB
MO.01 MOTORS
MODELO ZSK2-09M2; 3F MOT. M2QA100LB
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 SEPARADOR
MARCHA
Actividades de fallas
= Fecha Cédigo Actividad Descripcion | Repuestos 2:‘;‘” % lHoma
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
%
(]
- iy
N 004 Pul pé
D PR.O1-
REF1. 3-
DP .01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 004
NOMBRE DESPOSTILL CODIGO P | PR.O1-REF1.3-DP.01
CcODIGO § |PR.O1- Ubicacion |PROCESO |Marca N/A; ABB
REF1.3- 1 MOTORS
MO.02
MODELO N/A; 3F MOT. M2QA160M2B
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 DESPOSTILLADOR
MARCHA
Actividades de fallas
= Fecha Caodigo Actividad Descripcion | Repuestos :;-lelt:po de Hora




ANEXO VIII ‘ HOJA DE VIDA ‘ 8-3
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
L)
{
N: 5 (Y
0% Pulpamal
ID PR.O1-
ALM14.1-
MR.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 005
NOMBRE MOTO- CODIGOP |PR.O1-ALM1.4.1-MR.01
REDUCTOR
CODIGO S | N/A Ubicacion |PROCESO |Marca SEW
1 EURODRIVE
MODELO N/A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 MESCLADOR
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Codigo Actividad Descripcion | Repuestos 2;‘:” g Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 006 "12
' PupSTe
ID PR.O1-
ALM1.4.1-
MO.0 1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 006
NOMBRE BOMBA CODIGOP |PR.O1-ALM1.4.1-BP.01
DESCARGA
PULPA
CODIGO S |PR.O1- Ubicacion |PROCESO |Marca GSD -
ALM14.1- 1 PUMP;
MO.01 ABB
MOTORS
MODELO N/A; 3F MOT. M2QA132M4A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 DESCARGA
MARCHA
Actividades de fallas
= Fecha Codigo Actividad Descripcion | Repuestos ;:'le::po ge Hora




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA \ 8-4
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 007 "1‘1
’ PulpGmol
1D PR.O1-
ALM1.4.2-
MR.O1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 007
NOMBRE MOTO- CODIGOP |PR.O1-ALM1.4.2-MR.01
REDUCTOR
CcODIGO S | N/A Ubicacion |PROCESO |Marca SEW
1 EURODRIVE
MODELO DV1002M4/0S; DV1002M4/0S
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 MESCLADOR
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Caodigo Actividad Descripcion | Repuestos ::;':po de Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 008 "1';
i Pu
ID PR.O1-
ALM1.42-
MQO.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 008
NOMBRE DESCARGA |CODIGOP | PR.O1-ALM1.4.2-BP.01
PULPA
CODIGO S |PR.O1- Ubicacion |PROCESO |Marca GSD
ALM1.42- 1 PUMP,
MO.01 ABB
MOTORS
MODELO CHDS57.5-80IA; 3F MOT. MJQA13254A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 DESCARGA
MARCHA
Actividades de fallas
2 Fecha Cadigo Actividad Descripcion | Repuestos 2:‘;‘” % | Homa




ANEXO VIII ‘ HOJA DE VIDA ‘ 8-5
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
%N
: bip
" " Pulpdmiol
1D PR.O1-
ALM1.4.3-
MR.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 009
NOMBRE MESCLADOR CODIGO P | PR.O1-ALM1.4.3-MR.01
CODIGO S |N/A Ubicacion |PROCESQO |Marca SEW
1 EURODRIVE
MODELO N/A; DV1002M4/0S
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 MESCLADOR
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Caodigo Actividad Descripcion | Repuestos 2;‘:"0 oe Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
[V
N: 010 Puk 2
ID PR.O1-
ALM144-
MR.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 010
NOMBRE MESCLADOR CODIGO P | PR.O1-ALM1.4.4-MR.01
cODIGOS |NA Ubicacion |PROCESO |Marca SITL;
1 SIEMENS
MODELO HNHL40/2; 3F MOTOR 1LA7 112-4YAB6 IEO
FECHA EN | 2008-05-08 00:00:00 MESCLADOR
MARCHA
Actividades de fallas
B Fecha Cédigo Actividad Descripcion | Repuestos 2:‘;“” % | Hora




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA \ 8-6
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
P
N: 011 Y gp
ID PR.O1-
ALM1.4.1-
BE.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 011
NOMBRE |BOMBA CODIGOP |PR.O1-ALM1.4.1-BED1 ﬁ_’ =
SUMERGIBL m
cODIGO S |N/A Ubicacién |PROCESO |Marca PEDROLLO Q
! P
£X
MODELO 1C30/50
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 BOMBA SUMERGIBLE
MARCHA
Actividades de fallas
& Fecha Cédigo Actividad | Descripcion | Repuestos 2:':'” % | Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
o0
(4
: Ny
N 012 Pic2,
ID PR.02-
MOL2.1.-
FOR.O1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 012
B ————
NOMBRE |FORMADOR/CODIGOP |PR.02-MOL2.1-FOR.O1
2
L CODIGO S| hua Ubicacion | PROCESO | Marca NIA
MODELO 2 N/A
FECHA EN |2005-02-08 00:00:00 FORMADORA 1
MARCHA
Actividades de fallas
s Fecha Cédigo Actividad | Descripcion |Repuestos [ 1=7P° % | Hora




ANEXO VIII ‘ HOJA DE VIDA ‘ 8-7
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 013 "1,;
' PulodTel
D PR.0O2-
MOL2.1-
BA.O1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 013
NOMBRE BOMBADE |CODIGOP |PR.02-MOL2.1-BA.01
RETORNO
CODIGO S | N/A Ubicacion |PROCESO |Marca PEDROLLO
2
MODELO CF - 680C
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 BOMBA DE RETORNO
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Codigo Actividad Descripcion | Repuestos ::lelt:po de Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 014 " ‘;
: Puip T
ID PR.02-
MOL2.1-
BV.O1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 014
NOMBRE BOMBA DE CODIGO P |PR.02-MOL2.1-BV.O1
VACIC
CODIGO S | PR.O2- Ubicaciéon |PROCESO |Marca RTD; ABB
MOL2.1- 2 MOTORS
MO.01
MODELO KS-12; 3F MOT. M2QA200L6A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 BOMBA DE VACIO
MARCHA
Actividades de fallas
= Fecha Codigo Actividad Descripcion Repuestos E::‘Ipo de Hora




ANEXO VI |

HOJA DE VIDA

8-8

PULPAMOL
HOJA DE VIDA
«%in
: iy
N 016 Pul pg.
1D PR.02-
MOL2.1-
BA.02
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 016
NOMBRE BOMBA DE | CODIGOP |PR.02-MOL2.1-BA.02
RETORNO
F2
CODIGO § |N/A Ubicacion |PROCESO |Marca PEDROLLO
pA
MODELO CF-680C
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 BOMBA DE RETORNO
MARCHA
Actividades de fallas
e 582 S Tiempo de
= Fecha Codigo Actividad Descripcion Repuestos falla Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 015 " ‘;
: PulpS
1D PR.02-
MOL2.1-
FR.02
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 015
NOMBRE FORMADOR{ CODIGO P | PR.02-MOL2.1-FR.02
2
CODIGO S | N/A Ubicacion |PROCESO |Marca N/A
| MODELO < N/A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 FORMADORA 2
MARCHA
Actividades de fallas
£ Fecha Caodigo Actividad Descripcion | Repuestos :;'::PO de Hora




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA \ 8-9
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N
: 19
N 017 Pulodmol
ID PR.02-
MOL2.1-
BV.02
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 017
NOMBRE BOMBADE |CODIGOP |PR.02-MOL2.1-BV.02
VACIO F2
CODIGO S | PR.02- Ubicacion |PROCESO |Marca HCH; ABB
MOL2.1- 2 MOTORS
MO.02
MODELO SK-12; 3F MOT. M2QA200L6A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 BOMBA DE VACIO
MARCHA
Actividades de fallas
# F Tiempo de
echa Codigo Actividad Descripcién | Repuestos falla Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA %
'( .
A 19
N: 019 Pulodniol
ID PR.02-
SEC2.2.1-
MO.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 018
NOMBRE EXTRACTOR CODIGOP |N/A
1
CODIGO S | PR.OZ- Ubicacion |PROCESO |Marca ABB
SEC2.2.1 - 2 MOTORS
MODELO | MO.01 3F MOT. M2QA90S4A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 EXTRACTOR
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Codigo Actividad Descripcion | Repuestos fTai;;npo Lo Hora




ANEXO VIII \ HOJA DE VIDA \ 8-10
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 020 "1‘;
? Pulpdmol
1D PR.O2-
SEC221-
BL.O1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 020
NOMBRE BLOWER 1 |CODIGOP |PR.02-SEC22.1-BL.O1
CODIGO § |PR.O2- Ubicacion |PROCESO |Marca ABB
SEC221- 2 MOTORS
MO.02
MODELO 3F MOT. M2QA132S2B
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 BLOWER
MARCHA
Actividades de fallas
= Fecha Codigo Actividad Descripcion | Repuestos gle::po wle Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
bR
U
: iy
N 021 Pul pt-} =4
ID PR.02-
SEC221-
QE.O01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 021
NOMBRE QUEMADOR| CODIGO P | PR.02-SEC2.2.1 -QE.01
1
CODIGO S |N/A Ubicacion |PROCESO |Marca N/A
2
MODELO N/A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 QUEMADOCR
MARCHA
Actividades de fallas
= Fecha Caodigo Actividad Descripcion | Repuestos Elel;npo de Hora




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA \ 8-11
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N 022 "‘i
5 F\Jos-‘ol
ID PR.02-
SEC222-
MO.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 022
NOMBRE |EXTRACTOR CODIGOP |N/A
2
CcODIGO S |PR.O2- Ubicacion |PROCESO |Marca ABB
- SEP’) 29 2
MODELO MO.01 3F MOT. M2QAS0S4A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 EXTRACTOR
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Cédigo Actividad Descripcién | Repuestos 2:‘:‘” % | Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA -
N 023 "3
' Pulpgmol
ID PR.0O2-
SEC222-
BL.O1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 023
NOMBRE BLOWER?2 |CODIGOP |PR.02-SEC2.22-BL01
CODIGO S | PR.O2- Ubicacion |PROCESO |Marca ABB
SEC222- 2 MOTORS
MO.02
MODELO 3F MOT. M2QA132S2B
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 BLOWER
MARCHA
Actividades de fallas
= Fecha Codigo Actividad Descripcion | Repuestos Ele'tanpo de Hora




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA 8-12
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 024 "1‘;
) Pulpdmol
1D PR.0O2-
SEC222-
QE.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 024
NOMBRE QUEMADOR| CODIGO P |PR.02-SEC2.2.2 -QE.01
2
CcODIGO S | N/A Ubicacion |PROCESO |Marca BALTUR
2
MODELO TBL 45P
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 QUEMADOR
MARCHA
Actividades de fallas
£ Fecha Caodigo Actividad Descripcion | Repuestos Zlel:npo e Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 025 " ‘;
; Pulpglmol
1D PR.02-
SEC2.23-
MO.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 025
NOMBRE EXTRACTOR CODIGOP |N/A
3
cODIGO S |PR.02- Ubicacion |PROCESO |Marca ABB
SEC2.23- 2 MOTORS
MO.01
MODELO 3F MOT. M2QAS0S4A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 EXTRACTOR
MARCHA
Actividades de fallas
= Fecha Codigo Actividad Descripcion | Repuestos Tiempo/de Hora

falla




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA \ 8-13
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 026 " ’;
: Pulpglmol
1D PR.O2-
SEC223-
BL.O1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 026
NOMBRE BLOWER 3 |CODIGOP |PR.02-SEC2.2.3-BL.01
CODIGO S | PR.O2- Ubicacion |PROCESO |Marca ABB
SEC223- 2 MOTORS
MO.02
MODELO 3F MOT. M2QA13252B
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 BLOWER
MARCHA
Actividades de fallas
# Eecha Cédigo Actividad Descriptson: | Repuestos 2;’:” de | hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 027 "lg
: PupSTel
1D PR.O2-
SEC223-
QE.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 027
NOMBRE QUEMADOR| CODIGO P | PR.02-SEC2.2.3-QE.01
3
CODIGO S |N/A Ubicacion |PROCESO |Marca BALTUR
2
MODELO TBL 45P
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 QUEMADOR
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Codigo Actividad Descripcion | Repuestos Ele:po de Hora




ANEXO VIlII | HOJA DE VIDA | 8-14

PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N 028 "1‘;
? Pulpgmol
1D PR.O2-
SEC224 -
MO.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 028
NOMBRE EXTRACTOR CODIGOP |N/A
4
CODIGO § |PR.O2- Ubicacion PROCESO |Marca
e >
MODELO MO.01 3F MOT. M2QQAS0S4A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 EXTRACTOR
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Caodigo Actividad Descripcion | Repuestos f:"e:p o de Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 029 "1’;
' Pulpamol
1D PR.02-
SEC224-
BL.O1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 029
NOMBRE BLOWER4 |CODIGOP |PR.02-SEC2.24-BL.0O1
CODIGO S | PR.O2- Ubicacion PROCESO | Marca ABB
SEC224- 2 MOTORS
IAc-62
(m) A3 M2OA132328
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 BLOWER
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Codigo Actividad Descripcion | Repuestos 2;;“"0 e Hora




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA 8-15
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 030 "12
1D PR.0O2-
SEC2.24 -
QE.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 030
NOMBRE QUEMADOR| CODIGO P | PR.02-SEC2.2.4 -QE.01
4
CODIGO S | N/A Ubicacion |PROCESO |Marca BALTUR
2
MODELO TBL 45P
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 QUEMADOR
MARCHA
Actividades de fallas
Py 0 > e Tiempo de
# Fecha Codigo Actividad Descripcion Repuestos falla Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N 031 g{’;
. R. -
ID PR.02-
SEC225-
MO.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 031
NOMBRE EXTRACTOR CODIGO P |MN/A
5
CcODIGO S | PR.O2- Ubicacion |PROCESQ |Marca ABB
SEC225- 2 MOTORS
MO.01
MODELO 3F MOT. M2QAS0S4A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 EXTRACTOR
MARCHA
Actividades de fallas
2 Fecha Cédigo Actividad | Descripcion | Repuestos E;:"W 9  Hora




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA \ 8-16
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
«iN
o ¢
N: 032 P & >
ID PR.02-
SEC2.25-
BL.O1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 032
NOMBRE |BLOWERS |[CODIGOP |PRD2-SEC2.25-BLD1
cODIGO S |PR.O2- Ubicacion |PROCESO |Marca N/A; ABB
SEC2.25- 2 MOTORS
MO.02
MODELO N/A; 3F MOT. M2QA132528
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 BLOWER
MARCHA
Actividades de fallas
= Fecha Cadigo Actividad Descripcion | Repuestos 2?0 e Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
ad
N: 033 Pk 3 ¥
D PR.02-
SEC2.25-
QEO1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 033
NOMBRE |QUEMADOR|CODIGOP |PR.02-SEC2.2.5-QE01
5
cODIGO S | N/A Ubicacién |PROCESO | Marca NiA
2
MODELO N/A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 QUEMADOR
MARCHA
Actividades de fallas
£ Fecha Cédigo Actividad | Descripcién | Repuestos 2:';“” % Hora




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA \ 8-17
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N 034 " i;
: PuloSTe
1D PR.0O2-
SEC2.26-
MR.O1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 034
NOMBRE CADENA CODIGO P |PR.02-SEC2.2.16-CR.01
DE
RODILLOS
CODIGO S | PR.02- Ubicacion |PROCESO | Marca N/A
SEC226- 2
MODELO | MR.O1 N/A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 CADENA
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Codigo Actividad Descripcion Repuestos ;l;tanpo - Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
L%
N: 035 P M‘lli
ID PR.0O2-
EMP2.3-
EM.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 035
NOMBRE | EMPACADOR CODIGOP |PR.02-EMP2.3-EM.01
CODIGO S |PR.O2- Ubicacion |PROCESQO | Marca Tianylian;
EMP2.3- 2 ABB
MO.01 MOTORS
MODELO | ZCL-4-B;3F MOT. M2QASO34A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 EMPACADORA
MARCHA
Actividades de fallas )
2 Fecha Cédigo Actividad | Descripcién | Repuestos ;ra'ﬁ':'” % ltoa




ANEXO VIlII | HOJA DE VIDA | 8-18

PULPAMOL
HOJA DE VIDA
L
N: 036 P 3{)
ID SA D3
SHD3.1-
BA.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 036
NOMBRE |BOMBA CODIGOP |SA.03-SHD3.1-BA.01
AGUA
PULPER Y
PSC1
| CONIGOS |N/A  |Ubicacién  |PROCESO | Marca PEDROILO |
1
MODELO CP880C
FECHA EN |2005-02-08 00:00:00 BOMBA DE AGUA
MARCHA PULPER Y PSC1
Actividades de fallas
s Fecha Cédigo Actividad | Descripcin | Repuestos ::;'anpo % | Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N 037 o ‘}
: PupSTo
D SA.03-
SHD3.1-
BA.02
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 037
NOMBRE |BOMBADE |CODIGOP |SA.03-SHD3.1-BA02
AGUA PSC
2YPSC3
CODIGO S |N/A Ubicacién |PROCESO |Marca PEDROLLO
1
MODELO PUMP NF 129A
FECHA EN |2005-02-08 00:00:00 BOMBA DE AGUA PSC 2
MARCHA Y PSC 3
Actividades de fallas
# Fecha Cédigo Actividad Descripcién | Repuestos :;';'a“” 9 | Hora




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA \ 8-19
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
7
- , his
N 038 B s, |
D SA.03-
SHD3.1-
BA03
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 038
NOMBRE |BOMBADE |[CODIGOP |SA.03-SHD3.1-BA03
AGUA DEL
SEPARADOR
cODIGO S |N/A Ubicaciéon |PROCESO |Marca PAOLOC
1
MODELO PKm 60-1
FECHA EN |2005-02-08 00:00:00 BOMBA DE AGUA DEL
MARCHA SEPARADOR
Actividades de fallas
g Fecha Cédigo Actividad Descripcion | Repuestos 2:‘3"'” % Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
Q
N: 039 . [ &,
ID SA.03-
SHD3.1-
BA.04
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 039
NOMBRE |HIDRO CODIGOP |SA.03-SHD3.1-BA.04
LAVADORA
CODIGO S |N/A Ubicacion |PROCESO |Marca PEDROLLO
2
MODELO NIA
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 HIDRO LAVADORA
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Cédigo Actividad Descripcién | Repuestos 2;;“'” % |Hora




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA \ 8-20
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
>
- , hio
N 040 A k:
ID SA.03-
SHD3.1-
BA.0O5
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 040
NOMBRE |BOMBADE |CODIGOP |SA.03-SHD3.1-BA.0S
AGUA
CISTERNA
PRINCIPAL
CODIGO S |N/A Ubicacion |ENTRADA |Marca PEDROLLO
PRINCIPAL
ALA
MODELO PLANTA CP220B
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 BOMBA DE AGUA
MARCHA CISTERNA PRINCIPAL
Actividades de fallas
# Fecha Cédigo Actividad | Descripcion | Repuestos 2;‘;‘” % | Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
(R
N: 041 P Ul’i
ID SA.03-
SNE3.2-
CM.01
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 041
NOMBRE | COMPRESO{ CODIGOP |SA03-SNE32-CM.01
1
CODIGO S | N/A Ubicacion |CAMARA | Marca INGRESOLL
DE 2 RAND
MODELO COMPRESIQ R451-A-125
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 COMPRESOR 1
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Cédigo Actividad Descripcion | Repuestos ::';"” % | Hoa




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA ‘ 8-21
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 042 " ’;
; Pulpgmol
1D SA.03-
SNE3.2-
SA1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 042
NOMBRE SEPARADOH CODIGO P | SA.03-SNE3.2-5A.1
DE AGUA
CMP1
CODIGO S |N/A Ubicacion | CAMARA Marca INGRESOLL
S DE RAND
MODELO COMPRESIC D510INASDO
FECHAEN [ 2005-02-08 000000 SEPARADOR DE AGUA 1
MARCHA
Actividades de fallas
= Fecha Caodigo Actividad Descripcion | Repuestos :;'Ie:po de Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 043 " ‘;
: Pulpamaol
1D SA.03-
SNE3.2-
CM.02
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 043
NOMBRE COMPRESO| CODIGO P | SA.03-SNE3.2-CM.02
2
CODIGO S |N/A Ubicacion CAMARA Marca INGRESOLL
DE RAND
MODELO COMPRESIQ N/A
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 COMPRESOR 2
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Codigo Actividad Descripcion | Repuestos ;T:po il Hora




ANEXO VIII | HOJA DE VIDA \ 8-22
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
N: 044 "1‘;
) Pulpdmol
1D SA03-
SNE3.2-
SA2
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 044
NOMBRE SEPARADOA CODIGO P | SA03-SNE3.2-5A.2
DE AGUA
CMP2
CODIGO S | N/A Ubicacion | CAMARA Marca INGRESOLL
: DE RAND
MODELO COMPRESICE N/A
T FECHAEN [ 2005-02-0800700°00 SEPARADOR DE AGUA 2
MARCHA
Actividades de fallas
= Fecha Codigo Actividad Descripcion | Repuestos ':'ai:e:po de Hora
PULPAMOL
HOJA DE VIDA
%
: Y
" 045 PuipdTol
1D SA.03-
SCB3.3-
BD.O1
1. DATOS GENERALES
FICHA TECNICA 045
NOMBRE BOMBA DE CODIGO P |SA.03-SCB3.3-BD.01
DIESEL
CcODIGO S |N/A Ubicacion | TANQUE Marca PEDROLLO
DE
FECHA EN | 2005-02-08 00:00:00 ALIMENTACION DIESEL
MARCHA
Actividades de fallas
# Fecha Cédigo Actividad Descripcion | Repuestos | 1=™P2 %€ | ora




ANEXO IX

FRECUENCIAS DE MANTENIMIENTO

9.1

.,‘ ﬁ PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Codigo:
‘.L e GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
Pulpomol Elaborado por: | Revisado por: Aprobado por:
Fecha de Emision:
BOMBA DESCARGA PULPER
| | | | | | tiembre | Octubre | [ Diciembre Personal
ftem ACTIVIDADES Frec. |'rp_o|1|2 3|4|5|s—l_ls|9|101T[12|13|14|15'|_15|17|1s|E[yzolnlzzlzslm25|2e|27|25-|_z9|30|31|32|L|'34|35|36 37] %8 39|40|4—|_|43|44|45|T|_47|43|49|50 51] 52
M MECANICO
M1 |lubricar rodamientos de bomba -motor M P
M2 |verificar temperatura de rodamientos bomba motor s p
revisar ruidos y vil en el cuerpo de i ple di (
M3 | reemplazar rodamientos y alinear de ser necesario M P
M4 |Reajustar elementos de fijacion del equipo( tuercas , pernos etc) M P
M |realizar limpieza del conjunto de bomba- motor ( carcasa Aletas, etc) M C
M6 ruidos mecanicos D P
M7 |revisar estado de prensa estopa. 6M P
M8 | Analisis de vibraciones A PR
E ELECTRICO
E1 |Verificar estado de aislante en Is cables de potencia 25 P
E2 |reajustar borneras de conexion del motor 25 p
E3 |revisar correcto funcionamiento de botoneras y luz piloto en el tablero de control 25 p
E4 |revisar contactores, yuidos extrafios, calentamiento etc ( cambiar de ser necesario) s p
E5 s ot e ot NS EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE EEEEEEEEEEEEEE NN
E6 |inspeccionar y controlar parametros ( TEMP, AMP) D P




ANEXO IX

FRECUENCIAS DE MANTENIMIENTO

9.2

> 7

PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL

Cadigo:

GESTION DE MANTENIMIENTO

Revision:

k 1 & Elaborado por: i : :
por: Revisado por: Aprobado por:
pUlDomo' Fecha de Emision:
PISCINA 1
| | Enero [ Febrero | Marzo Abril | Mayo | Junio Julio [ Agosto [ Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Personal
ftem ACTIVIDADES Frec |Ti_p_o|1|2—|'a|4|5|s—l7|al9|10]7[12|13|14|15]—16|17|13|19—[y20|21|22|23|7|25|zs|27|23'|—29|30|31|32|33T|'34|35|36 37[38] 39 40 41] 42] 43| 44 45| 46] 47] 48| 49 50]51] 52]
M MECANICO
M1 |Revisar corrosion, grietas o fugas en las tuberias de circulacion de pulpa 25 P
M2 [revisar ajuste de aletas del eje del batidor, M P
M3 [revisar empaques entre bridas y llaves de paso ( reemplazar de ser necesario) M P
M4 |revisar desgaste o presencia de corrosion en riel que sostiene el reductor 3M P
revisar estado de rodamientos y engranajes del reductor, temperatura, ruidos (

M5 |usar estetoscopio) 28 P
M6 [revisar el nivel de aceite del reductor completar si es necesario 2S P
M7 |[revisar que aceite del reductor no presente limallas 25 P
M8 |revisar valvulas y electrovélvulas de paso de aguayy aire 25 P
M9 |reajustar pernos de fijacion del reductor y de las elices del mismo M P
M10 |revisar corrosion, grietas en el eje, y elices del reductor de agitacion M P
M11 |Aanalisis de vibraciones,, alineacion A PR
M-B BOMBA - MOTOR
IM-B1|revisar estado de acople directo M P
|M-B2] ubricar rodamientos del motor - bomba (grasa SKF) M P
IM-B3|verificar fugas por bomba( reemplzar sello mecanico si es necesario) M P
M-B: elementos de fijacion del equipo completo ( pernos , tuercas etc) 2M P
M-B5|revisar ruidos extrafios en motor . Bomba (usar estetoscopio) 25 P
IM-B6|limpieza de motor- bomba,( carcasa, aletas, etc) M P

ELECTRICO Mtto.
E1  |Verificar estado de aislante en los cables de potencia del motor y reductor M P
E2  |reajustar borneras de conexion del motor y del redcutor( cambiar si es necesario) M p
E3  |revisar correcto funcionamiento de botoneras y luz piloto en el tablero de control 25 P

revisar y ruidos extrafios, liento etc, en el armario electrico (

E4__|cambiar e ser necesario s | °
E5 |controlar parametros en motor bomba y motor reductor (TEMP, AMP) D P
E6 |rwisary reajustar sondas de nivel, cableado, correcto 25 P Mtto.
E7  |limpiezayy ajuste de terminal de conexion a tierra ( reemplazdar si es necesario) 6M P Mtto.

OPERADOR Mtto.
| T e p—— BN O I3 I8 I IS I I I 6 % I I S I S S I I 6 % I S I S 6 % S 6 I S I S S I S S




ANEXO IX FRECUENCIAS DE MANTENIMIENTO 9.3

C,‘ 1‘ PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Codigo:
kl e i
GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
Pulpamol _
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha de Emision:
SEPARADOR
Enero | Febrero I Marzo I Abril I Mayo I Junio I Julio I Agosto i | Octubre | Noviembre I Diciembre I Personal

e ACTIVIDADES Frec. [Tim | 1 ]2 afas[6[7]e|ofs0ofulsefsfulwlw]v]wlw]a]ale]as]o]os]o]2r]28]2030]s1]s2]s] 056 er[ e8]l a0] ar] 2] s aa]as s ar]ae] a0 0] sa]5e]
M MECANICO

M e Al 8 I B E BB E R R R RN AR RN ENDE
| —__laqua

M2 [erificar de rodarmientos motor 2 [ | | B | o] | o [l DAl ol [l [l B | | ] [Ba] [l B |

revisar ruidos y vibraci en el cuerpo de i ple di (

M3 reemp lazar rodamientos y alinear de ser necesario M

M4 |Reajustar elementos de fijacién del equipo( tuercas , pernos etc) M

M |realizar limpieza del conjunto de separador - motor ( carcasa, , etc) S

MB [revisar estado de bandas de separador 3M
M7 [iubricar i de motor M

MB8 |revisar estado de malla del separador 3M

M9 |Analisis de vibraciones A

E ELECTRICO

E1 |[Verificar estado de aislante en Is cables de potencia M

E2_[reajustar borneras de conexién del motor M

E3 |revisar correcto i i de botoneras y luz piloto en el tablero de contr 2S

E4 [revisar y_ruidos extrafios, iento etc (cambiar de ser neceg 25

E5 [revisar y reajustar terminal de conexion a tierra 6M

E6 _[controlar (TEMP, AMP) 25

9] OPERADOR

01 [limpieza adecuada del aresa de trabajo 25




ANEXO IX

FRECUENCIAS DE MANTENIMIENTO 9.4

." o PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Cédigo:
p I o‘ﬁl - l GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
vipQamo Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha de Emision:
PISCINA 2
I | Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | i Octubre | Noviembre | Diciembre | Personal
ftem ACTIVIDADES Frec. |TIP0|1|2|3|4|5|s|7|B|9|10|11|12|13|14|15|16|17|18|19|20|21|22|23|24|25|26|27|28|29|30|31|32|33|34|35|36|37|3e|39|40|41|42|43|44|45|46|47|48|49|50|51|52|
M MECANICO
M1 [Revisar corrosion, grietas o fugas en las tuberias de circulacion de pulpa M P
M2__|revisar ajuste de aletas_del eje del batidor, M P || || || [ | || || || || || ||
M3 [revisar empaques entre bridas y llaves de paso ( reemplazar de ser necesario) M P
M4 revisar desgaste o presencia de corrosion en riel que sostiene el reductor M P || [ | || || ||
M5 |revisar estado de rodamientos y engranajes del reductor, temperatura, ruidos ( usar 2 P
estetoscopio)
M P
M6 |revisar el nivel de aceite del reductor completar si es necesario Mtto.
. " n M P
M7 |revisar que aceite del reductor no presente limallas Mtto.
M8 [revisar valvulas y de paso de agua y aire M P Mtto.
M9 |reajustar pernos de fijacion del reductor y de las elices del mismo M P Mtto.
MI0 [analisis vibraciones A PR
M11 |[revisar corrosion, grietas en el eje, y elices del reductor de agitacion M P Mtto.
BOMBA - DESPOSTILLADOR- MOTOR
M-B1 |revisar y alinear acople directo 2M P
M-B2 lubricar rodamientos del motor - bomba (grasa SKF) ™ P
M-B3 | verificar fugas por bomba reemplzar sello mecénico si es necesario) 2M P
M-B4 | reajustar elementos de fijacion del equipo completo ( pernos , tuercas etc) M P
M-B5 |revisar ruidos extrafios en motor . Bomba; motor - i (usar 25 P
IM-B6 |limpieza de motor- bomba, ( carcasa, aletas, etc) 2M P
M-B7 [limpiar las aletas del il 2M P
M-B8 |revisar acople directo del i y motor 2M P
E ELECTRICO
E1  |[Verificar estado de aislante en los cables de potencia del motor y reductor s P
E2 reajustar borneras de conexion del motor y del redcutor( cambiar si es necesario) M P
E3  [revisar correcto funcionamiento de botoneras y luz piloto en el tablero de control M P
E4  [revisar y ruidos extrafios, liento etc, en el armario electrico (cam| 25 P
E5 [controlar parametros en motor bomba y motor reductor (TEMP AMP) S P
E6 revisar y reajustar sondas de nivel, cableado, correcto funci 25 P
E7 limpieza y ajuste de terminal de conexion a tierra ( si es necesario) 6M P
| [©] OPERADOR
JO1  Tlimpieza adecuada del aresa de trabajo D [P
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." “ PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Codigo:
Pul &le I GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
laboral r evisado por: robado por:
vipaAmo Elaborado Revisad Aprobad
Fecha de Emision:
PISCINA 3
| | Enero | Febrero Marzo | Abril | Mayo Junio | Julio | Agosto | i | Octubre | Noviembre | Diciembre | Personal
item ACTIVIDADES Frec. | Tio[ 1 [ 23 [a]s]6]7]8]o]10]u]12]1a]1a]15[16]17]18]10]20]21]22] 23] 24] 25]26] 27 28] 20] 30 31 ] 32 ]33] 34 ] 35| 36 [ 57 [ 38] 30 [ a0 [ a1 ] a2 [ 4] 44 45 ] 46 [ a7 ] 48] a0 [ 50] 51 52|
M MECANICO
M1 Revisar corrosion, grietas o fugas en las tuberias de circulacion de pulpa M P
M2 revisar ajuste de aletas_del eje del batidor, M P
M3 revisar empaques entre bridas y llaves de paso ( reemplazar de ser necesario) M P
M4 revisar desgaste o presencia de corrosion en riel que sostiene el reductor 2M P
revisar estado de rodamientos y engranajes del reductor, temperatura, ruidos ( usar
i 25 P
M5
M6 revisar el nivel de aceite del reductor completar si es necesario 3 P
M7 revisar que aceite del reductor no presente limallas 3 P
M8 revisar valvulas y electrovélvulas de paso de agua y aire M P
M9 reajustar pernos de fijacion del reductor y de las elices del mismo M P
M10 revisar corrosion, grietas en el eje, y elices del reductor de agitacion M P
M11 Analisis de vibraciones A PR
E ELECTRICO
E1l | Verificar estado de aislante en los cables de potencia del motor y reductor 25 P
E2 reajustar borneras de conexion del motor y del redcutor( cambiar si es necesario) M P
ES] revisar correcto funcionamiento de b y luz piloto en el tablero de control 25 P
E4 revisar  ruidos extrafios, etc, en el armario electrico 25 P
E5 revisar y reajustar terminal de conexion a tierra ( reemplazar si es necesario) 6M P
E6 controlar parametros en motor bomba y motor reductor (TEMP, AMP) B [
E7 revisar y reajustar sondas de nivel, cableado, correcto funcionami 25 P
o OPERADOR
01 impieza adecuada del aresa e trabajo o operador
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" 'i‘ PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Codigo: SOP-04-PL-0L
Pul klll GESTION DE MANTENIMIENTO Revision: 02
U DOmO Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Coordinador de Mantenimiento Coordinador de calidad Representante de la direccion. Fecha de Emision: 1/10/2013
PISCINA 4
I Enero I Febrero Marzo Abril I Mayo Junio I Julio I Agosto I i I Octubre I Noviembre | Diciembre I Personal

ftem| ACTIVIDADES Frec. [Tipo| 1 [2 [3[a]56]7] 8]0 10]u1]12]13]14]15]16]17]18[10[20] 2122 23 24] 25] 26] 2728 2050 31 ] 32 33 [34] 35| 36 [ 37 ] 38 [ 30 | 40 [ a1 [ 42 ] 43| 44 45 [ a6 ] 47 48[ 40 [ s0[ 51 [ 52 |
M_|MECANICO
M1 [Revisar corrosion, grietas o fugas en las tuberias de circulacion de pulpa 25 P
M2 |revisar ajuste de aletas_del eje del batidor, M P
M3 [revisar empagues entre bridas y llaves de paso ( reemplazar de ser necesario) 6M P
M4 |revisar desgaste o presencia de corrosion en riel que sostiene el reductor 2M P

revisar estado de rodamientos y engranajes del reductor, temperatura, ruidos ( usar 2 P
M5 |estetoscopio)
MG |revisar el nivel de aceite del reductor completar si es necesario s P

5 ¢ 3 28 P

M7 |revisar que aceite del reductor no presente limallas
M8 |revisar vélvulas y electrovélvulas de paso de agua 25 P
M9 [reajustar pernos de fijacion del reductor y de las elices del mismo 2S P
M1 |revisar corrosion, grietas en el eje, y elices del reductor de agitacion 25 P
M1 [Analisis de vibraciones A PR
E |ELECTRICO
E1 |Verificar estado de aislante en los cables de potencia del motor y reductor 3Mm P
E2 |reajustar borneras de conexin del motor y del redcutor( cambiar si es necesario) 25 P
E3 [revisar correcto iento de b y luz piloto en el tablero de control 25 P
E4 [revisar contactores, y ruidos extrafios, calentamiento etc, en el armario electrico ( S P
E5 |revisar y reajustar terminal de conexion a tierra ( reemplazar si es necesario) 6M P
IEG controlar parametros en electro-bomba y motor reductor (TEMP, AMP) D P
o —— i I I IR RN EEEERENEEEEEEEEEENDND
O _[OPERADOR - ]
IOl limpieza adecuada del aresa de trabajo D P
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. PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Codigo:
GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
p| "D mol Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha de Emisién:
FORMADORA SUR

I I Enero I Febrero I Marzo I Abril | | Junio I Julio I Agosto i Octubre | Noviembre | Diciembre | Personal
ftem ACTIVIDADES FFEC»|Bt|1|2|3|4|5|s|7|8|9|10|11|1z|13|14|15|1e|17|1e|19|zo|21|zz|23|24|25|zs|z7|ze|29|3o|31|32|33|34|35|3e|37|38|39|40|41|42|43|44|45|46|47|4a|49|50|51|52|
M |[MECANICO

Revisar corrosion, grietas o fugas en las tuberias de circulacion de pulpay en la 2 5 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
M1 _|formadora
ubricar pistones de subida - bajaday transportador 25 | P T T T TR TR TR
M4 __|regular presion de aire de moldes D P
lrﬂS revisar fugas de aceite de lubricacion S P
M6__|revisar y/o regular presion del sistema de imiento neumatico D P
M7 |cambiar mangueras interiores del sistema de vacio 6M P
M8 |revisar fugas en el cierre hermetico 25 P
M9 |lubricar guias de formadora parte superior S P
M10_|revisar y reajustar orin: 25 P
M11 |revisar funcionamiento de pistone topes de moldes S P
M12_|revisar valvulas reguladoras de presion del pist6n transportador S P
M13 [revisar de aire ( cambiar d ser necesario) 25 P
M14 |revisar ruidos extrafios, olor a quemado excesiva vibracion o golpeteo fuerte S P
M15 |regular velocidad de formadora (2300) S P
| VS icacion general S P
MZ17 |regular vélvula de retorno de pulpa a piscina 4 S P
M18 |revisar alineamiento de pistones (TODOS), REGULAR PISTON TOPES 2S5 P
M19 [cambio de i de la cremallera 3Mm [
M20_|cambio de oring 3M P
I_E ELECTRICO
E1  |revisar calentamiento en cables S P
E2__|limpiar caja de conexiones de sensores parte superior formadora 25 P
E3 _|limpiar todos los sensores con penetrantes, verificar correcto funcionamiento 25 P
E4 _|revisar y reajustar cableado dentro del tablero de mando 25 P
E5 limpiar con aire el interior del tablero de control (TENER CUIDADO) 25 P
E6  |revisar cableado no se encuentre remordidos o pelados en partes mobiles de la forr S P
E7___|revisar correcto funcionamiento de botoneras y luz piloto en el tablero de control 28 P
E8 _|revisar contactores, y ruidos extrafios, liento etc, en el armario electrico ( 25 P
E9  |revisar justar terminal de conexion a tierra ( reemplazar si es necesario) 6M P
E10 _|reajustar cables de entrada y salidaal PLC ( tener cuidado) 25 P
(0] OPERADOR

Ol _|limpieza adecuada del area de trabajo S P operad.
02 [limpiar toda la tuberia de retorno y abastecimiento de la formadora M P operad.
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,‘ i‘ PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Cédigo: SOP-04-PL-0L
v
GESTION DE MANTENIMIENTO Revision: 02
PulpAmol . ooor .
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Coordinador de Mantenimiento Coordinador de calidad Representante de la direccion. Fecha de Emision: 1/10/2013
VACIO

| Enero Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto i Octubre | Noviembre | Diciembre | Personal
item| ACTIVIDADES Frec. | Bst. 1|2|3|4|5|6|7Is|9|10|11]12[13[14]15]16[17[18]19]20[21[22]23]24[25[26]27]28[29[30]31]32[33[34|35|36|37[35[39]40]41[42I43]44]45[48[47]48]49[50[51]52]

MECANICO

Revisar corrosion, grietas o fugas en las tuberias de circulacion de aire desde la
M1 [formdora s P
M2 revisar cople directo motor-bomba [ BNl EEEE EEE EEE BNl EEE EEE EEEEE EEE EEEE EEE EEE
M3 |revisar execesivo vibraciones, o ruido extrafio en el motor y labomba USAR ESTETq S P
M4 [lubricar rodamientos de motor- bomba M P
M5 |revisar estado de prensa estopa (cambiar de ser necesario) M P
M6 |revisar regulacion de valvulas de paso M P

i ruidos extrafios en la zona 25 P

revisar manometro de presion de tangue de vacio QUE FUNCIONE M P
(s | A P
E
E1 _|Verificar estado de aislante en Is cables de potencia S P
E2_|reajustar borneras de conexion del motor 25 P H B ] [ |
- revisar correcto funcionamiento de botoneras y luz piloto en el tablero de control | g 5 . . . . . . . . . . . . .
E4_|revisar de fuerzay mando, ruidos extrafios, jento etc (cambiar| 25 P HH"E R E R EEEE
ES |revisa y resustarterminal de conexi a terra M| P N N N I O O B
E6 _[controlar parametros (TEMP, AMP) S P
E7_|revisar y reajustar sondas de nivel del tanque, cableado, correcto funcionamiento M P
O |OPERADOR
01 |limpieza adecuada del area de trabajo D P

02 [limpiar toda la tuberia de retorno y abastecimiento de la formadora S




ANEXO IX

FRECUENCIAS DE MANTENIMIENTO

,‘ # PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Codigo:
“l o GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
pUIDO{T\Ol Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha de Emision:
HORNO 1
| Febrero | Marzo Abril | | Junio Julio | Agosto Septiembre | Octubre Noviembre | Diciembre | Personal
item ACTIVIDADES Frec. ITPO|1|2|3|4|5Ie|7|a|9|10]11[12|13]14[15]15]17[18]19]20[21]22[23[24]25[26|27|za|29|3o|31[32]33]34[35]36[37[38]39|40|41]42l4a|44|45|4e|47|43|49|50[51[52]
M _[MECANICO
Revisar que la estructura completa de camara de secado no presente dafios, 25 P . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
M1 |deformaciones,roturas, de ser necesario reparar
M2 revisar correcta presion de diesel en los quemadores s P
Revisar ruidos y vibraciones excesivas en el cuerpo de rodamientos, acop lamiento , I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
bandas de los ventiladores (reemplazar rodamientos y alinear de ser necesario las 25 P
M3 |bandas)
revisar nivel de aceite del bloweers, completar si es necesario, observar que no haya 2 P . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
limalla
m limpieza de quemador, boquilla, conexion de cafierias 25 P
revisar estado de bandas de transmisién de motor-blower M P
revisar y calibrar entrada de aire al quemador S P
revisar y calibrar entrada de diesel al quemador s P
ispeccionar ruidos extrafios en lazona S P
[comprobar hermetismo en puertas de acceso a la camara ( horno) B P
piar el filtro en la bomba del quemador 28 P
isar acople de la bomba interna del quemador M P
analisis de vibraciones, alineacion y balanceo de blowers A PR
E |ELECTRICO
revisar y reajustar borneras de quemador, motor extractor, motor blower cambiar si M P
E1 [es necesario
2 |realizar limpieza al sensor de llama del quemador 25 P
E. revisar funcionamiento de botoneras y luz piloto en el tablero principal 2S P
revisar y ruidos extrafios, i etc, en el armario electrico ( 25 P
revisar borneras del armario electrico estén apretadas 25 P
E6 | revisar termocupla de mediciones correctas M P
revision de modulos del quemador M P
cnnlrolar parametros de motores (TEMP, AMP) S P
E9 [revisary reajustar barras de tiera ew [p [ L T I T T T 1T T 1 [ B [ [ [ ] [ 1 [ 1 [ ]| N N N I N A I
revisar calentamiento en cables 25 P - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
impiar pulverizador 25 P
revisar y reajustar cables del sensor de llama S
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Revisar que la estructura completa de camara de secado no presente dafios,
M1 |deformaciones,roturas, de ser necesario reparar

M2 |revisar correcta presion de diesel en los quemadores

bandas de los ventiladores (reemplazar rodamientos y alinear de ser necesario las
M3 |bandas)

M5 |limalla

M6 _[limpieza de quemador, boguilla, conexién de cafierias

M7 _|revisar estado de bandas de transmision de motor-blower

M8 |revisar y calibrar entrada de aire al quemador

S__|revisar y calibrar entrada de diesel al quemador

M 10finspeccionar ruidos extrafios en la zona

M 11|comprobar hermetismo en puertas de acceso a la camara ( horno)

M12]limpiar el filtro en la bomba del quemador

PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Codigo:
‘.L‘ GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
pU'DOmOI Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha de Emision:
HORNO 2
Enero Febrero Marzo Abril | ayo Junio Julio Agosto Septiembre | Octubre I Noviembre I Diciembre I Personal

item _ ACTIVIDADES Frec. |Tlm|1|2|3|4|5|s|7IaIg|1o|11|12|13[14[15|16|17|18[19[20[21|22|23|24|25|26|27|za|29|30|31|32|33|34|35|36|37|ssl39|40[41|42|43|44|45|4e|47|48|49|50|51[52[
M _|MECANICO

M 13|revisar acople de la bomba interna del quemador

M 15/analisis de vibraciones, alineacion y balanceo de blowers

E |ELECTRICO

E1 _|es necesario

[E2|realizar limpieza al sensor de llama del quemador

E3 | revisr funcionamiento de botoneras y Iuz piloto en el tablero principal

y ruidos extrafios, etc, en el armario electrico (

revisar borneras del armario electrico estén apretadas
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i‘ PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Cédigo:
8 GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
L)lle mOI Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha de Emision:
HORNO 3
I I | Enero I Febrero I Marzo I Abril I Mayo | Junio I Julio | Agosto I Octubre I Noviembre | Diciembre I Personal
ACTIVIDADES Frec. ITDUI 1 I 2 l 3 l 4 I 5 l 6 l 7 I 8 l 9 I10]11[12[13]14[15[16]17[18[19]20[21[22]23[24[25]26[27[25]29[30[31]32[33[34]35|36|37|38|39|40|41[42|43|44|45|46|47|48|49|50|51|52|

item)

M _[MECANICO
M1 |deformaciones,roturas, de ser necesario reparar
revisar correcta presion de diesel en los quemadores

revisar acople de la bomba interna del quemador
analisis de vibraciones, alineacion y balanceo de blowers
ELECTRICO

revisar y reajustar borneras de quemador, motor extractor, motor blower cambiar si
E1 _|es necesario

realizar limpieza al sensor de llama del quemador

E revisar funcionamiento de botoneras y luz piloto en el tablero principal

B controlar parametros de motores (TEMP, AMP)

revisar y reajustar barras de tierra
- revisar calentamiento en cables
lar pulverizador

- revisar y reajustar cables del sensor de llama
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,w. PLAN DE MANTENIMIENTOPULPAMOL Cédigo: SOP-04-PL-01
L)l_)l s l GESTION DE MANTENIMIENTO Revision: 02
laboral r evisal r robaco por:
PAmo Elaborado Revisado bad
Coordinador de Mantenimiento Coordinador de calidad Representante de la direccion. Fecha de Emision: 1/10/2013
HORNO 4
Enero Febrero Marzo I Abil | Mayo l Junio | Julio Agosto Octubre Noviembre I Diciembre | Personal
ftem| ACTIVIDADES FrecITIDOI1|2|3|4|5|6|7Ia|9|10|11|12[13|14[15[16|17[13[19|20[21[22|23|24|25|26|27|28|29|30[31|32|33|34|35|36|37|38|39|40|41|42|43|44|45|46|47|48|49|50|51|szl
M _|MECANICO
M1 |deformaciones roturas, de ser necesario reparar 25 P
M2 |revisar correcta presion de diesel en los S P
M3 |bandas de los ventiladores (reemplazar rodamientos y alinear de ser necesario las 25 P
M5 |limalla 28 P
M6 |limpieza de quemador, boguilla, conexién de cafierias 28 P
M7_|revisar estado de bandas de transmisién de motor-blower M P
M8 |revisar y calibrar entrada de aire al quemador S P
. . . S P
S |revisar y calibrar entrada de diesel al quemador
L - . S P
M10}inspeccionar ruidos extrafios en la zona
M 11|comprobar hermetismo en puertas de acceso a la camara ( horno) S P
M12|limpiar el filtro en la bomba del quemador 28 P
M 13| revisar acople de la bomba interna del quemador M P
M 15|analisis de vibraciones, alineacion y balanceo de blowers A PR
E [ELECTRICO
revisar y reajustar borneras de quemador, motor extractor, motor blower cambiar si M
i P
quemador S P
E. revisar funcionamiento de botoneras y luz piloto en el tablero principal 25 P
E4 _[revisar contactores, y ruidos extrafios, liento etc, en el armario electrico ( 25 P
ES _|revisar borneras del armario electrico estén apretadas 28 P
E6 | revisar termocupla de mediciones correctas M [P
revision de modulos del quemador M e
controlar parametros de motores (TEMP, AMP) N P
6M P
revisar calentamlento en cables 25 P
e pulverizador A B EH EH E E B B DD D EEEEEEEEEEEEEEEE
[E12 [revisar y reajustar cables del sensor de llama S P
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Y PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Cédigo:
, GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
‘ )ulpg mol Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha de Emision:
HORNO 5
l I Enero I | Marzo I Abril I Junio I Julio Agosto Octubre | Noviembre I Diciembre I Personal
item| ACTIVIDADES Frec. |"p°|1|2|3|4|5|6|7|B|9|10|11|12|13|14|15|16|17|18|19|20|21|22|23|24|25|26|27|28|29|30|31|32|33|34|35|36|37|38|39|40|41|42|43|44|45|46|47|4B|49|50|51|52|

M_|MECANICO

M1 |deformaciones,roturas, de ser necesario reparar

M2 |revisar correcta presion de diesel en los

M3 [bandas de los ventiladores (reemplazar rodamientos y alinear de ser necesario las

M5 |limalla

M6 |limpieza de quemador, boquilla, conexion de cafierias

M

=

revisar estado de bandas de transmision de motor-blower

M8 |revisar y calibrar entrada de aire al quemador

S |revisar y calibrar entrada de diesel al quemador

M 10]inspeccionar ruidos extrafios en la zona

M 11fcomprobar hermetismo en puertas de acceso a la camara ( horno

M12]|limpiar el filtro en la bomba del quemador

M 13|revisar acople de la bomba interna del quemador

M 15[analisis de vibraciones, alineacion y balanceo de blowers
ELECTRICO

E1 _[es necesario

E2 _|realizar limpieza al sensor de llama del quemador

E3 _|revisar funcionamiento de botoneras y luz piloto en el tablero principal

E4_|revisar y ruidos extrafios, calentamiento etc, en el armario electrico (

revisar borneras del armario electrico estén apretadas

revisar termocupla de mediciones correctas

controlar parametros de motores (TEMP, AMP)

ES
E6
E7_|revision de modulos del quemador
E8
E9

revisar y reajustar barras de tierra

o

E10 |revisar calentamiento en cables

E11 |limpiar pulverizador

=3

E12 |revisar justar cables del sensor de llama
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T2
Pulp3mol

PLAN DE MANTENIMIENTO ANUAL PULPAMOL

Caodigo:

SOP-04 GESTION DE MANTENIMIENTO

Revision:

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Fecha de Emision:

CADENA DE RODILLOS

| Enero

| Marzo | Abril | | Junio | Julio

Febrero Mayo Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Personal
item ACTIVIDADES Frec. [TPO| 1 [2 [3[ 4[5 [6]7 8|0 10]1]12]13]14]15[16]17]18]10]20]21]22]23]24]25] 26| 27] 28] 20 30| 31 [32] 33 [ 34 ] 35| 36| 37 [ 38 [ 30 | 40 [ 41 [ 42 [ 43 ] 44 a5 [ 46 [ a7 [ 48] 49 [ 50 51 52|
M [MECANICO

Lubricacién cadena S P
alinear cadena M P
revisar adecuada temp e de cadena M P
revisar estado de rodamientos y engranajes del reductor, temperatura, ruidos ( usar
estetoscopio) 2 P
revisar el nivel de aceite del reductor completar si es necesario M P
revisar que aceite del reductor no presente limallas M P
ELECTRICO
Verificar estado de aislante en los cables de potencia del motor y reductor 2S P
1E2_[reajustar borneras de conexién del motor del redcutor( cambiar si es necesario) M P
|E3 revisar correcto funcionamiento de botoneras y luz piloto en el tablero de control 2S P
E4 |revisar y ruidos extrafios, etc, en el armario electrico ( 25 P
|E_5 revisar correcto i i del puLsador de paro de emergenci: 2S P
|E6 [revisar conexion a tierra( si es necesario cambiar) 6M P
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‘xa GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
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EMPAQUE
I Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto i | Octubre | Noviembre | Diciembre | Personal
ftem ACTIVIDADES Frec. [Tio| 1 [2]afals 6780 0]u]se]sa1ass[s6]17[1e]10]20 a1 ][22 2s]oa 25 26 27] 28] 20] 50| 5152334 35|36 37 8] 30 ] a0] 42 ] 42] 4a] 4] a5 a6 [ a7 [ a8 ae] 50 5152 ]
M _[MECANICO
3M

6M
28
25
25
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Q PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Codigo:

GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
L)Uk:)g mol Elaborado por: Revisado por: | Aprobado por:
Fecha de Emision:
| SISTEMANEUMATICO
| Enero [ Febrero ] Marzo Abril Mayo [ Junio ] Julio ] Agosto | Septiembre [ Octul ] Joviel ] Diciembre [ Personal
ite;m' ACTIVIDADES Frec. |Tip_o|1|2|3|4|5|6|7|B|9|10m12|13|14|15|16|17|18|19-|y20|21|22|23|m25|26|27|25—|—29|30|31|32|33|34|35|36|37—|3_|39|40|41T42|43|44|45|4_|—47|48|49|50 5152
MECANICO

revisar mangueras flexiblesy acoplamiento no tengan fugas de aire o estén
M1 [sobrepresionadas
m revisar valvulas de seguridad funcionen eorremamente

[ [Verificar el anclsiey fijacién del compresor y motor a la base
Engrasar puntos de lubricacién

HEINRHEHHEHEHE
| o [o|o|o|o|[o]|c|c]| ©

| [mantto

[E [ELECTRICO

mantto

mantto
mantto
mantto

HEHEHEEE
o|o|v|o|o

mantto




ANEXO IX FRECUENCIAS DE MANTENIMIENTO 9-17

- “ PLAN DE MANTENIMIENTO PULPAMOL Codigo:
‘ » GESTION DE MANTENIMIENTO Revision:
F )U|£)O mol Elaborado por: Revisado por: | Aprobado por:
Fecha de Emision:
SIS. HIDRAULOCO
] Enero I Febrero [ Marzo [ Abril ] May( I Junio Julio Agosto ] [ Octubre ] Noviembre [ Diciembre ] Personal
123456789 ]10[11[12]13[14[15]16[17]18]19[20]21]22[23]24]25[26]27[28[29]30[31[32]33[34[35]36[37]38]39I40]41]42[43]44]45[46]47]48[49]50[51[52]

item| ACTIVIDADES Frec. | Tipo
M _[MECANICO

M1 |Revisar corrosion, grietas o fugas en las tuberias de circulacion de Agua

M3 |revisar rodamientos con estetoscopio de las bombas : B1, B2, B3,B4 ,B5

M4 |revisar fugas de agua de : B1, B2,B3,B4 y B5 si es necesario cambiar prensa estopa
2S |revisar temperatura de hidrolavadora, ruidos extrafios etc,
M7 _|revisar lubricacion de rodamientos de bombas B1,82,83,84,B5
ELECTRICO

| Verificar estado de aislante en los cables de potencia de LAS BOMBAS
reajustar borneras de conexion de las bombas( cambiar si es necesario)

revisar correcto funcionamiento de botoneras y luz piloto en el tablero de control
revisar comx:tores y ruidos extrafios, calentamiento etc, en el armario electrico ( cambiar

[E8 |revisar protecciones de la hidrolavadora, ruidos extraiios, calentamiento etc,
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SISTEMA DE ABASTECIMIENTO DIESEL
| Enero [ Febrero Marzo Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto [ i [ Octubre | Noviembre [ Diciembre | Personal
tem| ACTIVIDADES Frec. [Tipo.| 1 [2[3[4|5][6]7[8of10[11]12]13[14[15]16]17[18[19[20]21 22232425 26[27]28]29]30[31[32[33[34[35]36]37[38[39][40]41]42[43[44]45[a6]47[48]40]50]51]52]

M_[MECANICO
Limpieza de filtros

Verificar que no exista fugas de liquidos por acoples, neplos mangueras

Verificar que la estructura del tanque no presente corrosion, desgaste (pintura en buen

egr
M6 |rwisav ruidos extrafios, calentamiento en motor principal
E |ELECTRICO
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SISTEMA ELECTRICO
[ Enero [ Febrero | Marzo | Abril [ Mayo | Junio | Julio [ Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre [ Diciembre | Personal
ftem| ACTIVIDADES Frec. ]Tip_o.]llz—l'3|4|516—]7ls|9]10]7[12]13]14[15]—16117[18[1#20[21[22]23]7[25]26]27128—1—29130[31[32]33[34[35]36 37]38]39 | 4041 42]43 44]45]46]47]48[49]50]61]52]

E |[ELECTRICO

E1 [Reajustar borneras de todos los dispositivos de proteccion M P Mito.
E2 [Reajuste de barras de cobre (Fases, neutro, tierra) M P Mtto.
E3 |Limpieaza de los tableros de distribucion ( polvo, iones en terminales) 3M P Mtto.
| Verificar estado de aislantes en cables de potencia, en caso de haber novedades respaldar con
E4 |evidencia fotografica M ° Mtto.
E6 |revisar banco de capacitores trabaj M P Mtto.
E7_|verificar no exista ruidos extrafios en i M P Mtto.
E8 |revice sistemas de puesta a tierra, limpiar, reajustas y cambiar borneras si es necesario M P Mtto.
E9 |medir resistividad de la malla a tierra (usar teluror 5M P Mtto.
E 10| Verificar que no haya voltaje en la barra de neutros y tierra fisica. 3M P Mtto.
E11] Limpiar los capacitores M P Mito
E12|Controlar parametros electricos del interruptor i 3M P Mtto,
E13|Controlar la delos ™ P H H H H H Mito
E14|Limpiar el area internay externa del tableros de distribuci 3m P Mtto.
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MANUAL DE USO SOFTWARE ELECTRO

El mantenimiento no implica reparar equipo roto o averiado tan pronto como se pueda,
sino mantener el equipo en condiciones Optimas de operacion a los niveles
especificados.

El software de mantenimiento ELECTRO es una herramienta de soporte de MTTO, el
cual permite de forma ordenada crear procesos y sub procesos que estan presentes en
toda industria, asi como almacenar y procesar informacion de actividades de fallos,
dando como resultados indicadores esenciales en el ambito de MTTO como son
fiabilidad, Mantenibilidad y disponibilidad.

El software Permite generar reportes graficos del nimero de fallas existentes en todas
las maquinas asi como de cada indicador de MTTO.

Programar actividades de mantenimiento es una forma facil y sencilla ya que
ELECTRO dispone de calendario que permite mediante una agenda clasificar las
actividades de acuerdo al tipo como es: eléctrico, mecanico y produccion (operadores),
proporcionando colores distintivos a cada actividad.

Ingreso al sistema
Clic en cualquier médulo y se desplega la pantalla de Login.

Para el ingreso al sistema debe ingresar con un e-mail previamente establecido y la
contrasefia de acceso.

E-mail: admin@admin.com

Password: password

Crear proceso

Clic sobre la carpeta inicio, dar un nombre al procesé de tipo alfanumérico y dar clic
en crear proceso.

Nota: los procesos se deben crear Gnicamente seleccionando la carpeta inicio.

Para modificar el nombre del proceso marcar el proceso y automéaticamente el cursos
se posiciona en el cuadro de dialogo EDITAR PROCESO, editar o cambiar de nombre
y dar clic en ACTUALIZAR PROCESO.



mailto:admin@admin.com

Editar proceso

Nombre de proceso
’; PROCESO 1|

ACTUALIZAR PROCESD

Eliminar proceso
Seleccionar el proceso que desee eliminar, en el cuadro de dialogo ACCIONES y dar
clic sobre ELIMINAR.

Acciones

i Em

Crear sub-procesos
Seleccionar el proceso en la cual se desee asignar el sub procesos, dar un nombre al
sub proceso en el cuadro de dialogo CREAR PROCESO, dar clic en crear el proceso.

------ 4 Inicio

4 | PROCESO1

i L] PESADO

i~ L] PULPADO

i~ L) REFINADO

i 1] ALMACENADO
Crear hojas de vida y ficha técnica

Acciones

Hoja de vida.

La hoja de vida almacena informacion relevante de la maquina, y permite al
almacenamiento de forma ordenada del historial de fallos para ser procesados.

Clic sobre en sub-proceso y en el cuadro de dialogo ACCIONES dar clic en hoja de
vida.




Verificar que todos los campos estén llenos y dar clic en crear hoja de vida.

[~ -]
P
Para modificar la informacion registrada dar clic sobre le hoja de vida que fue creada,
modificar la informacion y dar clic en actualizar hoja de vida.

—_—
= |

Ficha técnica

La ficha técnica almacena informacion de placa de la maquina, datos de fabricante o
casa comercializadora, condiciones de funcionamiento etc.

Crear dando clic sobre el sub-proceso y en el cuadro de dialogo ACCIONES dar clic
en FICHA TECNICA. _

Verificar que todos los campos estén llenos y dar clic en crear Ficha técnica.




Generar formato PDF
Dar clic en reportes diarios y seleccionar la hoja de vida o ficha técnica (el mismo paso
para las dos acciones).

Dar clic sobre informacion ubicado en el cuadro de acciones.

=

Dar clic en ver PDF y la informacion de desplegar en dicho formato.

| DATOS GEMeRALEs
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Registro de actividades
Dar clic en reportes diarios y seleccionar la hoja de vida del equipo el cual presento la
falla, dar clic sobre el calendario situado en el cuadro de acciones.




Se desplegara la siguiente pantalla.

= ' e
=
===

Llenamos todos los campos con informacion exacta de la falla, para guardar dar clic en
crear actividad de falla, las actividades de fallo se almacenaran de forma ordenada.

L&}

)
i

Debido a que las horas por mantenimiento programado no se tienen en cuenta para el
calculo de los indicadores, es posible registrar dichas actividades y anularlas para que
no se tome en cuenta en el analisis de indicadores de MTTO.

Clic en acciones, se desplegara la informacién almacenada con la opcion de dos
condiciones; activo e inactivo. Lo que permite excluir del proceso de indicadores o
eliminarlas definitivamente.

=n




Plan de mantenimiento

Dar clic sobre PLAN MTTO vy se abrira el calendario que permite programar de forma
ordenada las actividades de MTTO, seleccionando un dia y fecha nos muestra una
pantalla de dialogo que muestra los campos correspondiente para generar MTTO
programado.

T . hee V- X - oo o woemw

De acuerdo a la actividad sea eléctrica, mecanica u operadores se pintara de un color
respectivo siendo:

TIPO COLOR
Mecanico Tomate
Eléctrico

Operadores Azul
(Produccion)

Para revisar las actividades semanales de MTTO dar clic en REVISAR
FRECUENCIA DE MTTO y se abrird las actividades en Excel en lo cual verificaremos
que sea el nimero de semana correspondiente, dar clic en borrar y posteriormente dar
clic en generar.
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Las tareas de MTTO se encuentran clasificadas por semanas, lo que significa que la
persona responsable de las actividades tiene la opcion de realizarlas de acuerdo a su
tiempo ya que se encuentran clasificadas de acuerdo al tipo: mecanico, eléctrico,
operario (produccion).

Indicadores

Dar clic en indicadores y se postrara los indicadores de MTTO como son; fiabilidad,
Mantenibilidad, disponibilidad.

Fiabilidad (Tiempo promedio para fallar).- “Se refiere al tiempo promedio que es capaz
de operar un sistema a capacidad requerida sin interrupciones”.

Mantenibilidad (Tiempo promedio para reparar).- Tiempo en horas que transcurre
desde que el equipo falla, hasta que el equipo es nuevamente puesto en servicio.
Confiabilidad (Tiempo medio entre fallas).- Indica el intervalo de tiempo mas probable
entre un arranque y la aparicion de una falla es decir mientras mayor sea su valor, mayor
sera la confiabilidad del equipo.

Para generarlos indicadores seleccionar una hoja de vida y dar clic sobre generar
indicadores.

-




Reporte Gréficos
Proporciona de forma acumulada las fallas que se presentaron en los equipos.
Clic en reporte graficos, permite seleccionar un rango de fechas para generar el reporte.
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