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RESUMEN
El presente trabajo tuvo como objetivo general el desarrollo de una propuesta de
mejora en el area de Mantenimiento para aumentar las eficiencias en los activos
criticos de la empresa Cartavio S.A.A. en el departamento de La Libertad.
Con el diagnostico que se realizé a la empresa Cartavio S.A.A. se determing que
tiene una baja eficiencia operativa debido por el exceso de horas en tiempos
perdidos por paradas no programadas, también se observo que tienen una gran
cantidad de maquinarias muchas de las cuales ya sobrepasaron su vida Uutil;
ademas, se observd que el personal no tiene capacitacién y sus labores de
mantenimiento preventivo resultan ineficientes, sin enfoque de mejora en los
pardmetros de mantenimiento ademas una desactualizacion del programa y falta
de monitoreo a los activos criticos. Todos estos son puntos en contra que hacen
necesario un cambio en los métodos de trabajo de la empresa. Por ello, se
propone implementar una técnica que sirva para ordenar el trabajo teniendo a
todos los miembros de la organizacion involucrados en el proceso con el fin de
lograr el cambio esperado en la empresa.
Para llegar a objetivos de mejoras se elaboraron Gréaficos de Pareto, andlisis de
causa y efecto e histogramas también se aplicdé andlisis de causa raiz, matriz de
criticidad, andlisis modo de fallos, se desarrollé un plan de capacitaciones, cartillas
de lubricacion, programa de mantenimiento proactivo (analisis de vibraciones) y los
resultados son:
se determinaron componentes criticos con el desarrollo de un andlisis criticidad, se
detectaron modo de fallos, se analizaron la causa raiz de las fallas, proponiendo
acciones correctivas y determinando responsabilidades, con eso se harian
monitoreo a los activos criticos y con la implementacion de un programa de
mantenimiento proactivo detectariamos con anticipacion las posibles fallas en los
componentes de los equipos con el fin de minimizar las paradas de planta; ademas
se realiz6 un plan de lubricaciones y un programa de capacitaciones a los
trabajadores, al término del proyecto se analizaron resultados llegando a nuestro
objetivo de aumentar la eficiencia operativa de los equipos criticos, la
disponibilidad de fabrica aumento de un 87.4% a 90.16%; y disminuyendo el indice
de tiempos perdidos de 12.6% a un 9.84%. Logrando asi un control de sus activos,

tareas y responsabilidades.
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ABSTRACT

The objective of the present work was to develop a proposal for improvement in the
Maintenance area to increase efficiencies in the critical assets of the company

Cartavio S.A.A. In the department of La Libertad.

With the diagnosis that was made to the company Cartavio S.A.A. Was determined
to have an excess of hours in times missed by unscheduled stops, in addition;
There is a large number of machinery, many of which have already exceeded their
useful life, it was also observed that the personnel does not have up-to-date
training and their preventive maintenance work based on two maintenance plans
"time and tons" are inefficient, Improvement in maintenance parameters as well as
outdated program and lack of monitoring of critical assets. All these are points
against make a necessary change in the working methods of the company. For this
reason, it is proposed to implement a technique that will serve to organize this work
by having all the members of the organization involved in the process in order to

achieve the expected change in the company.

In order to reach improvement objectives, Pareto Charts, cause and effect analysis,
histograms were also applied root cause analysis, criticality matrix, failure mode
analysis, developed a training plan, lubrication primers, maintenance program
Proactive (vibration analysis) and the results that were achieved with the
application of RCM techniques: critical components were determined with the
development of a criticality analysis, failure mode was detected, the root cause of
the failures were analyzed, proposing corrective actions and Determining
responsibilities, which would monitor the most critical assets and the
implementation of a proactive maintenance program would detect in advance
possible failures in the components of the equipment in order to minimize plant
shutdowns; In addition, a lubrication plan and a training program for the workers
were carried out. At the end of the project, results were analyzed, reaching our
objective of increasing the operational efficiency of critical equipment, factory
availability increased from 87.4% to 90.16%; and reducing the lost-time index from
12.6% to 9.84%. Thus achieving control of their assets, tasks and responsibilities.
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INTRODUCCION

En el presente trabajo se desarrolla una propuesta de mejora en el area
de mantenimiento para aumentar las eficacias en los activos criticos de la
empresa Cartavio S.A.A., se recopil6 informacidon mediante observacion
directa, conversaciones y entrevistas con los trabajadores y supervisores
de la empresa, quienes brindaron informacion importante que sirvieron de
mucha utilidad. De esa manera, obtuvimos datos necesarios para realizar
el diagnéstico real de la empresa y proceder con la mejora planteada.

En el Capitulo |, se muestran los aspectos generales sobre el problema de
la investigacion, la baja eficiencia en los activos de la empresa Cartavio
S.AA., enfocandose en el area de mantenimiento y sus principales
problemas, planteando objetivos generales y especificos para el estudio.
En el Capitulo Il, se describen los planteamientos tedricos de la técnica de
mantenimiento centrado en la confiabilidad, también una lista de términos
utilizados y antecedentes relacionados con la presente investigacion.

En el Capitulo Ill, hacemos un diagnostico de como estd actualmente la
empresa, cual es su cultura organizacional, que tipo de organigrama tiene,
cudl es el proceso productivo, asi como también la identificacion de los
problemas que tiene, utilizando la herramienta del diagrama de Ishikawa y
el grafico de Pareto, encontrando que la empresa presenta un 12.6% de
tiempos perdidos y un 87.4 de disponibilidad operativa en fabrica.

En el Capitulo IV, presentamos la solucién de la propuesta, se establecen
los procesos de implementacion, técnicas andlisis criticidad, andlisis
modos de fallos, analisis causa raiz, un programa de capacitacion al
personal, la creacion programa de mantenimiento proactivo, cartillas de
lubricacion.

En el Capitulo V, se describe los resultados de la aplicacion, comparativos
entre el plan antiguo y los resultados de las técnicas de RCM.

En el Capitulo VI se desarrolla una evaluacion econémica para encontrar
si el presente estudio seria rentable implementarlo.

Finalmente en el Capitulo VII se plantean las conclusiones vy

recomendaciones como resultado del presente estudio.
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CAPITULO |
GENERALIDADES DE LA
INVESTIGACION



1.1 Realidad problemética

Actualmente la produccion de azucar en el mundo constituye un motor
econdmico en la zona donde se encuentra y esta afrontando constantes
cambios en su entorno. Mercados altamente competitivos hacen que las
empresas estén a la vanguardia en tecnologia e informacion; ademas, el
desarrollo de una economia globalizada ha logrado que las industrias
tradicionales se adapten a estos cambios; implementando nuevas
tecnologias y procedimientos e invirtiendo en maquinarias, equipos y en
recursos humanos a una mayor y mejor especializacién; ademas de

nuevas herramientas de gestion para mejorar la productividad.

La competencia internacional ha logrado que el sector industrial
azucarero varie continuamente sus estrategias y técnicas, mejorando asi
la calidad de su proceso y de su producto. Producir con calidad implica
en su empresa, mantener y preservar la vida atil en sus activos, con la
finalidad de que el rendimiento y operatividad de estos equipos sean
mas eficientes; con el fin de evitar quiebres en su produccién y asi
obtener un O6ptimo resultado. Cabe resaltar que un plan de
mantenimiento en su empresa, permite disminuir las paradas
inesperadas y aumentar la vida util de los equipos para que estos operen

con buenos resultados.

Actualmente los principales productores de azlcar a nivel nacional se
dividen en 5 regiones, donde la region La Libertad destaca como primer
productor de azucar con el 56.28%, seguido de la region Lambayeque
con 17.25%, y 16.46% la regidén Lima respectivamente. Es asi como se
muestra en la tabla N°1 las 5 regiones productoras de azucar en el Peru

y la Libertad destacando como primer productor a nivel nacional.

Tabla N° 1: principales Regiones productores de azucar en el Perua

2010 2011 2012 2013 2014 2015 (est)
Perti 1,038,176 | 1,076,215 | 1,106,280 | 1,174,068 | 1,203,492 | 1,119,425
Lambayeque | 286,096 [ 291544 | 279666 | 284904 | 257,084 193,053
| | La Libertad 519,448 | 543,624 | 562,107 | 515,405 | 570,516 630,030
Ancash 67,028 80,112 83,717 90,274 85,787 108,149 |
Lima 160,644 | 157,134 | 175,852 | 157,708 | 166,242 184,268
Arequipa 4,059 3,800 4,938 7,444 6,453 3,926

Fuente: Estados Financieros Auditados 2015 — Cartavio S.A.A.
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En La Libertad como primer productor de azucar a nivel nacional, existen
tres ingenios azucareros que son: Casa Grande; la mas importante con
273.4 mil TN de azucar; seguida de Cartavio, con 166.8 mil TN de
azucar; y Laredo con 157.8 mil TN de azucar; siendo estas, las tres
principales productoras de azucar a nivel nacional. Asi se muestra en el
gréfico N° 1; dénde se puede observar la produccion nacional de azucar
de todos los ingenios, presentando los indices de produccion

expresados en miles de toneladas de cafia.

Grafico N° 1: produccion Nacional de Azucar

Produccion Nacional de Azucar
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Fuente: Minag. Elaboracién Propia. 2015 Estimado Miles de TM

Fuente: Estados Financieros Auditados 2015 — Cartavio S.A.A.

La cantidad de hectareas cosechadas a nivel nacional ha incrementado
con el tiempo, la producciéon y el rendimiento de la cafia de azucar
también ha ido creciendo y mejorando respectivamente; pero a su vez
también han aumentado las fallas y problemas en su produccion por la
caducidad en la vida (til de esos equipos que son importantes para
poder producir; en ese sentido, las empresas productoras de azucar
adoptan modernas técnicas de mantenimiento que puedan mejorar la

actividad y operatividad de sus activos, a fin de evitar parar la produccién
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por cualquier eventualidad; por tanto, un plan de mantenimiento y una
adecuada gestion de sus recursos aportan soluciones inmediatas para

mejorar la disponibilidad de sus activos.

Casa Grande, Cartavio y Laredo son las tres principales productoras de
azucar y etanol en el norte del Per(; en ellas hay una gran variedad de
magquinaria y equipos que se utilizan para la produccién de azlcar y sus
derivados; sin embargo, algunos de estos equipos cuentan con varios
afios de antigiedad y permanentemente estan incurriendo en fallas;
estas paradas ocasionan quiebres en la produccion y en muchos casos

hace que no se logren cumplir con su meta planificada.

Cartavio S.A.A. cuenta con un alto potencial de desarrollo, posee una
propiedad mayor a las 11 mil hectareas, de las cuales todas estan
cultivadas, su produccién el afio 2015 fue 1,628.998 TM/cafia con un
rendimiento del 10.24% mayor al del afio 2014 que fue 9.30%,
produciendo un total de 166.832 toneladas de azucar, siendo el 59.96%
azucar rubia y 40.04% azulcar blanca. Es asi que se muestra la tabla N°
2, donde se observa un comparativo de produccion de Azlcar en los
afos 2015 — 2014 de la empresa Cartavio.

Tabla N° 2: Comparativo en produccién azucar 2014 - 2015

Var.

|CANA TOTAL |TM| 1,628,998 \ 1,643,021 \ -0.85%
Azilicares:

Total Azicar Rubia TM| 100,025 3,334

Total Azlicar Blanca |TM 66,807 148,308

Total Azlicar Refinada |TM - 1,162

Total Azlcar Neta ™ 166,832 152,805 | 9.18%
Rdto Comercial % 10.24% 9.30%| 10.12%
%BRUBIA Yo 59.96% 2.18%
%LBLANCA Yo 40.04% 97.06%
%REFINADA Yo 0.00% 0.76%

Fuente: Estados Financieros Auditados 2015 — Cartavio S.A.A.




Como es de observarse, Cartavio tiene una alta capacidad de
produccion, esto sin contar las 972.33 horas que las maquinas dejan de
operar por las paradas inesperadas para el mantenimiento correctivo y
1044 horas por paradas programadas o por mantenimiento preventivo;
ademas, se ha observado que esas 972.33 horas de paradas
inesperadas que tiene la empresa Cartavio, es por no tener un control de
sus activos criticos; debido que no cuenta con personal ni metodologia
para llevar un monitoreo a estos activos. También se observo que la
empresa si cuenta con su programa de mantenimiento preventivo, con
dos tipos de planes: por “tiempo” y por “toneladas Cafa”, pero en el
transcurso del afio 2015 y a pesar de tener su plan de mantenimiento, la
empresa ha dejado de moler 228,574.54 toneladas métricas de cafia por
esas 972.33 horas de paradas inesperadas. En el aiflo 2015, las horas
de tiempos perdidos corresponden al 12.60%, asi como se muestra en la
tabla N° 3 donde se observa los meses y las 972.33 horas perdidos

registradas en el transcurso del afio

Tabla N° 3 Tiempos perdidos Afio 2015 por meses

TIEMPOS PERDIDOS - ANO 2015
TChE T|emp0 Perdido total dias Tlempo total { Tiempo D|spon|b|e TM Cafia - mes TM Cafia -
Laborables hora

1 Ene-15 100.84 708 607.17 141,354.07 232.81
2 Feb-15 110.13 648 537.87 134,265.46 249.62
3 Mar-15 111.83 31 696 584.17 135,627.31 232.17
4 Abr-15 17.75 30 48 30.25 7,267.26 240.24
5 May-15 99.90] 31 720 620.10 149,389.26 240.91
6 Jun-15 76.58 30 684 607.42 138,515.35 228.04
7 Jul-15 34.88 31 720 685.12 146,274.80 213.50
8 Ago-15 74.66 31 720 645.34 144,034.25 223.19
9 Set-15 108.08 30 672 563.92 142,562.08 252.81
10 Oct-15 88.36) 31 708 619.64 143,438.40 231.49
11 Nov-15 66.98 30 696 629.02 144,236.89 229.30
Dic- o 6OR Q

6743.67 1,573,459.20

Fuente: Cartavio S.A.A.

Como se observa en la tabla anterior, se puede determinar que los
meses de enero, febrero, marzo y setiembre fueron los meses en los que
se registraron el mayor numero de horas en paradas no programadas; y
por eso, los indicadores en tiempos disponibles de fabrica son menores

al 92% y no cumplen con la meta planificada. A continuacion, en la tabla




N° 4 -- mostramos los indicadores de tiempos disponibles por meses y

se constata que no cumplieron con la meta planificada por la empresa.

Tabla N° 4: tiempos disponibles — tiempos perdidos Mes

% tiempo % tiempo disponible
Items Mes .
perdido mes mes

1 Ene-15 14.24% 85.76%
2 Feb-15 17.00% 83.00%
3 Mar-15 16.07% 83.93%
4 Abr-15 36.98% 63.02%
5 May-15 13.87% 86.13%
6 Jun-15 11.20% 88.80%
7 Jul-15 4.84% 95.16%
8 Ago-15 10.37% 89.63%
9 Set-15 16.08% 83.92%
10 Oct-15 12.48% 87.52%
11 Nov-15 9.62% 90.38%
12 Dic-15 11.83% 88.17%
META 92.00%
DIFERENCIA 4.60%

Fuente: Cartavio S.A.A.

El indicador de tiempo disponible planificado por mes es de 92%, siendo
lo real un promedio de 87.40% de tiempo disponible para la produccion;
Asi mismo, el 12.60% es el indicador actual de tiempo perdido para el
afio 2015, siendo lo planificado menor o igual al 8%; Por lo tanto, la
empresa ha dejado de producir un 4.60% en horas por paradas
inesperadas. La empresa Cartavio clasifica esas paradas no
programadas por tipos de fallas, asi se muestra la siguiente tabla N° 5 --
donde se observa los tiempos perdidos y los tipos de fallas; ademas, se
muestra la cantidad de 14,043,619.72 soles que la empresa deja de

producir por el 12.60% de tiempos perdidos de paradas inesperadas.

Tabla N°5: Indicadores tiempo perdidos por tipo Falla

TIEMPO % i % tiempo Deja de producir
b tiempo .
TIPOS DE FALLA . . perdido (Soles)
PERDIDO (HRS.) perdido fabrica i
planificado 12.60%
Mecanica 504.74 6.54% 2.70% 7,290,123.73
De Operacion 263.69 3.42% 2.20% 3,808,499.21
Instrumentacion 47.42 0.61% 0.50% 684,853.86
Eléctrica - Generacidn y Media Tension 20.08 0.26% 0.75% 290,069.91
Eléctrica - Taller Eléctrico 56.81 0.74% 1.10% 820,515.11
Otros 79.59 1.03% 0.75% 1,149,557.90
TOTAL 972.33 12.60% 8.00% 14,043,619.72

Fuente: Cartavio S.A.A.




Con respecto a las metas establecidas por la empresa Cartavio en las
diferentes areas tenemos: en elaboracién <=1.8% de tiempos perdidos;
en el area de Extraccion <=3.5%; y en el area de Energia <=2.2%; asi,
en la siguiente tabla N° 6 -- se muestra los tiempos perdidos por areas y
con sus respectivos indicadores actuales y planificados donde ademas
se muestra la cantidad en soles que la empresa ha dejado de producir

en esas diferentes areas.

Tabla N° 6 Indicadores tiempo perdidos por Area

TIEMPO % tiempo % tiempo Deja de producir

. 0

A did Sol

B EMIE PERDIDO (HRS.) perdido fabrica P o'o© (Soles)
planificado 12.60%

Elaboracion 495.01 6.42% 1.80% 7,149,570.21

Extraccidn 286.13 3.71% 3.50% 4,132,723.55

Energia 111.59 1.45% 2.20% 1,611,768.06

Otros 79.59 1.03% 0.50% 1,149,543.46

12.60% 8.00% 14,043,605.28

Fuente: Cartavio S.A.A.

A continuacioén la tabla N° 7 -- donde se muestra un resumen de los

indicadores de tiempo perdidos del afio 2015 y sus metas planificadas.

Tabla N° 7 porcentajes de tiempos perdidos por area y tipo de falla

enero ebrero arzo ab a0 0 0 agosto  septiembre  octubre  noviembre diciembre
Elaboracion<L8%|  10.27%|  11.2% 6.76% 6.61%) 6.73%) 2.88% 2.93% 5.87% 14.63% 800%| 4650, 8.45%

Energia<2. 2| 1.03%) 0.95% L75% 5.70%) 14%% 0.26% 1.90%) 161% 0.65% 1.33% 0.71%
Extraccion<d.5%|  4.08% 445, 6.28%|  31.68% 3.63%) 177, 110% 3.73%) 281% 5.11%) 3.05%) 3.78%,

De Operacion<2.2% 6.24% 8.27% 4.5%% 2.20%) 1.50% 1.22% 119% 4.57%) 1.64% 2.66% 3.02%) 3.3%

Eléctrica- Generacion y Media Tension<0.75% 0.50% 0.44% 0.52%) 1.55% 0.01% 0.08% 0.23% 0.03%
Eléctrica - Taller Eléctrico<1.1% 1.24%) 0.48%, 0.26% 2480 0.94%) 0.21% 0.86% 0.58% 1.05% 1430 132% 0.76%
Instrumentacion<0.5% 0.34% 0.53% 2.68% 1.88% 0.36% 0.0%% 0.09%) 118% 0.35%) 0.12% 0.37%

Mecanica<2.T% 7.55%) 6.91% T80 3361 11.21% 8.81% 1.14% 6.1%%) 9.18% 9.09%| 457 8.38%)

Fuente: Cartavio S.A.A.

El siguiente Grafico N° 2 -- se muestra un ejemplo del formato que la
empresa Cartavio utiliza para registrar los tiempos perdidos y luego

ingresarlos al SAP.
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Grafico N° 2: Formato utilizado por Cartavio
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De acuerdo a lo expuesto, el presente proyecto de investigacion se va a
fijar en la implementacion de un plan de mantenimiento centrado en la
confiablidad para la empresa Cartavio S.A.A. orientado a mejorar la
operatividad de sus equipos criticos, disminuyendo el tiempo de paradas
de planta por averias imprevistas que impidan cumplir con los planes de

produccion, lo cual favorecera a la mejora, estandarizando estratégicas

Fuente: Cartavio S.A.A.

para conservar en estado operativo a dichos equipos.

1.2 Formulacién del Problema

¢,De qué manera la propuesta de un plan de mantenimiento centrado en

confiabilidad impacta en la eficiencia de los activos criticos de la

empresa Cartavio S.A.A.?

1.3 Hipotesis

La propuesta de un plan de mantenimiento centrado en confiabilidad, mejora la

eficiencia de los activos criticos en la empresa Cartavio S.A.A.




1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo General

1.4.2.

Mejorar de la eficiencia de los activos criticos mediante la propuesta de
un plan de mantenimiento centrado en la confiabilidad para la empresa
Cartavio S.A.A.

Objetivos especificos

Diagnosticar la situacion actual de la gestion de Mantenimiento en la
empresa Cartavio S.A.A.

Identificar cuéles son los principales Activos Criticos de la Empresa
Cartavio S.A.A.

Determinar las principales causas de la baja eficiencia en los activos
criticos de la empresa Cartavio S.A.A.

Analizar la interaccion entre las técnicas de Mantenimiento actual y su
eficiencia con los activos de la empresa Cartavio S.A.A.

Aplicar estrategias de confiabilidad y de mejora continua para los
activos de la empresa Cartavio S.A.A.

Elaborar un plan de mantenimiento, utilizando lineamientos para aplicar
técnicas de confiabilidad a maquinarias y equipos.

Realizar la evaluacién econdmica de la propuesta de implementacion del
plan de mantenimiento centrado en la confiabilidad para la empresa

Cartavio.

1.5 Justificacion.

Con la propuesta de implementar un plan de mantenimiento centrado en
la confiablidad, lo que busca mejorar la operatividad los activos de la
empresa, para asi lograr disminuir los fallos inesperados, aumentando la
produccion y las eficiencias de los activos, disminuyendo asi las paradas

no programadas que son ocasionadas por mantenimientos correctivos.

Primero, la propuesta de implementacion se basa en identificar los
principales activos criticos de la empresa; Segundo, recopilar la
cantidad de fallas que han venido generando los equipos (frecuencias) y

los tiempos perdidos que han venido acumulando (horas de paradas); y
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tercero, buscar e identificar oportunidades de mejora aplicando técnicas
y herramientas de confiabilidad para un control de los equipos con el fin
de mejorar la disponibilidad de estos. Este Trabajo de investigacion se
realizara en conjunto con el personal de las areas de la empresa
(Divisiones y Departamentos) y esta informacion nos permitird identificar
mejoras y dimensionar recursos necesarios para implementar los planes
de confiabilidad que permitan aumentar la eficiencia y operatividad de

los equipos para evitar quiebres en la produccion.

Por consiguiente, el presente proyecto tiene como objetivo mejorar sus
operaciones, generar un incremento de confiabilidad y mantenibilidad de
equipos, maquinas e instalaciones, lo cual favorecerd a la mejora
continua, estandarizando estratégicas para conservar el buen estado de

operatividad dichos equipos.

En el aspecto Académico, se justifica ya que la presente investigacion al
aplicar herramientas y técnicas de ingenieria de mantenimiento, servira

como guia o instrumento de consulta para futuras investigaciones.

1.6 Tipo de Investigacion

1.6.1 Por la orientacion
Aplicada.
1.6.2. Por el disefio

Pre experimental.

1.7 Disefio de la investigacion
1.7.1 Localizacion de la investigacion
La Libertad, Ascope, Santiago de Cao; Plaza La Concordia N° 18,

Cartavio
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1.7.2 Alcance

La investigacion se va a desarrollar en

los Departamentos de

planificacion y en la division de mantenimiento de la empresa Cartavio

S.AA.

1.7.3 Duracion del proyecto

Cuadro N° 01: Cronograma de investigacion

Meses g o % g . _&g o fé

N Els e 5l e|e|<|e|e|lcl|b|E]2]c¢
Actividades g | 8| 8| 2| & || s|s|s|5[35]|2|8|8]3%2
2|3 2|3 2|3 2|3 2|3 2|3 2|3 2|3 2|3 2|3 2|3 2|3]4]1]2(3 2|3 2|3

andlisis del problema de investigacion

recopilacion de informacion

elaboracion del proyecto tesis

Revision del proyecto

recopilacion de datos de la empresa

Rev.y Aplic. de herramientas de Mantenimiento

procesar informacion de la aplicacion

Determinar beneficios del nuevo Sistema

determinar resultados

contrastar con la Hipdtesis

Analiza los resultados obtenidos

Se determinan las recomendaciones

procesar conclusiones

Redaccion de la Tesis

presentacion y sustentacion Final

1.8 Variables

Variable independiente:

Propuesta de un Plan de Mantenimiento Centrado en confiabilidad.
Variable dependiente:

Eficiencia de los Activos Criticos de la empresa Cartavio S.A.A.

Fuente: Elaboracion Propia
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Variable Método Indicadores

V. Independiente:
propuesta de
implementacion de
un plan de
Mantenimiento
Centrado en la
confiabilidad

1.9 Operacionalizacion de variables

Cuadro N° 2: Operacionalizacion de variables

Formula

T. total disponible - T. perdido x 100%

V. Dependiente:
mejorar la
eficiencia de los
activos criticos de
la empresa
Cartavio S.A.A.

CRM Disponibilidad de Fabrica T. total disponible
MTBE Tiempo medio entre horas totales por periodo  x 100%
Fallas Numero de averias
Tiempo medio de N° horas por paro de averia x 100%
MTTR ” -
Reparacion de fallas Numero de averias
CRM % tiempos perdidos T. perdido total x 100%
fabrica T. total disponible
. . . T. perdido equipo x 100%
CRM Disponibilidad por equipo T. total disponible
% de tiempo perdido por T. perdido por area x 100%
CRM . - .
area total T. disponible
% de tiempo perdido por T. perdido por tipo de operacion x 100%
CRM ; o - -
tipo de operacion total T. disponible
0 L
OEE % de Eficiencia del Disponibilidad * rendimiento * Calidad

Equipo/linea Produccion

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO I
MARCO REFERENCIAL




2.1 Antecedentes de la Investigacion
Ambito internacional
El estudio publicado por Carlos Roberto Coérdova Morales (2002) nos
muestra el disefio de un plan de mantenimiento centrado en la Confiabilidad
(RCM) a los hornos convertidores de la fundicion de cobre de SOUTHERN
PERU COPPER CORPORATION, en ese trabajo hace una referencia las
estrategias de mantenimiento a lo largo de los afos, asi como en la
actualidad. Se centra la atencion en la definicion de la filosofia del RCM y al
proceso légico de implementacion, los criterios para seleccionar las
estrategias efectivas de mantenimiento.
Esta investigacion publicada en el 2002, ayudo6 en la comprensiéon sobre el
mantenimiento industrial y cémo influye en el proceso de produccion, ya que
el objetivo de éstos permitié profundizar en los conceptos y en el desarrollo
de las tematicas de la gestion de activos, con el fin de estructurar su
concepcion integral basica sobre los temas de mantenimiento y produccion
en el &mbito de la industria.
La finalidad de este estudio sirvié en dar el apoyo a todas las actividades del
levantamiento de informacion de la empresa, ademas que nos orientd en la
elaboracion del proyecto de implantacion de un Mantenimiento Centrado en
la confiabilidad o RCM en la empresa CARTAVIO S.A.A. Por otro lado esta
investigacion nos permiti6 conocer el proceso que permite determinar
cudles son las tareas de mantenimiento adecuadas para cualquier activo
fisico, ademas nos ensefia la norma SAE JA1011 que especifica los
requerimientos que debe cumplir un proceso para poder ser denominado un
proceso RCM.
Por otra parte se consulto el libro Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y
control del Ing. Luis Alberto Mora Gutiérrez publicado el 2009, Esta obra
contiene numerosos graficos, cuadros y otros recursos para despertar el
interés del estudiante, y facilitarle la comprension y apropiacion del
conocimiento. Cada capitulo se desarrolla con argumentos presentados en
forma sencilla y estructurada claramente hacia los objetivos y metas
propuestas ademas cada capitulo concluye con diversas actividades
pedagogicas para asegurar la asimilacion del conocimiento y su extension y

actualizacion futuras. Tiene experiencias relevantes en mantenimiento,
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produccion, prondsticos, inventarios, estudios de manejo de materiales,
produccion y repuestos

En el texto se abordan varios temas de importancia clave para muchas
empresas industriales, y que han generado una auténtica revolucion en los
altimos afios sobre la temética del mantenimiento, de la produccion y su
entorno. Con este liboro se ha podido dar paso firme a varios conceptos,
como los del RCM, el TPM, la confiabilidad, la disponibilidad, la
mantenibilidad, los inventarios de repuestos, el PMO, el CMD, segun el
Autor del libro Indica: “suponen en parte el triunfo del paradigma de la
Calidad Total en el a&mbito del mantenimiento. Estos y otros temas se
presentan y analizan con suficiencia y practicidad cientifica y empresarial,
junto con otros planteamientos mas clasicos, pero de vigencia
incuestionable”.

El mantenimiento centrado en confiabilidad se basa en el andlisis de fallos,
tanto aquellos que ya han ocurrido, como los que se estan tratando de evitar
con determinadas acciones preventivas como por ultimo aquellos que tienen
cierta probabilidad de ocurrir y pueden tener consecuencias graves.

Ambito Nacional

También se consulto el trabajo especial de grado que en Agosto de 2010,
fue presentado por la Martin Da Costa Burga, como requisito para optar
Tesis para optar el Titulo de Ingeniero Mecénico, Facultad de Ciencias e
Ingenieria de la PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL PERU. Con
titulo “Aplicacion Del Mantenimiento Centrado En La Confiabilidad A
Motores A Gas De Dos Tiempos En Pozos De Alta Produccion”.

El trabajo de investigacion tiene como objetivo calcular y mejorar los
parametros de confiabilidad que afectan a los motores de dos tiempos que
funcionan en pozos de alta produccién, con la aplicacion del RCM. Ello
permiti6 que el investigador disponga de una guia fundamentada en un
conjunto de indicadores generalmente empleados en el analisis de la
informacion. Al mismo tiempo, podra usar los disefios mas convenientes
basados en criterios de muestras probabilisticas, para poder cumplir con
sus objetivos, optimizar el tiempo de vida util de los motores de dos tiempos
y ademas de optimizar los planes de mantenimiento eliminando las fallas de

mantenimiento que son cronicas; también de disminuir las paradas no
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programadas y estos resultados nos permitieron establecer programas mas
eficaces de mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo y la frecuencia
correspondiente aplicados a nuestro trabajo de investigacion.

El objetivo fundamental de la implantacion de un Mantenimiento Centrado
en Fiabilidad o RCM en una planta industrial es aumentar la disponibilidad y
disminuir costes de mantenimiento. El analisis de una planta industrial
segun esta metodologia aporta una serie de resultados Ante el escenario
planteado, ésta propuesta busca desarrollar implantacion de un
Mantenimiento Centrado en Fiabilidad o RCM en la empresa CARTAVIO
S.A/A., que optimice el mantenimiento de los equipos, mejorando la
confiabilidad de las plantas para minimizar paradas imprevistas que puedan
provocar costos adicionales a las obras por el manejo de juntas frias en sus

elementos.

2.2 Base Teorica

Mantenimiento Industrial.

Se define como la disciplina cuya finalidad consiste en mantener las
maquinas y el equipo en un estado de operacion, lo que incluye servicio,
pruebas, inspecciones, ajustes, reemplazo, reinstalacion, calibracion,
reparacién y reconstruccion. Principalmente se basa en el desarrollo de
conceptos, criterios y técnicas requeridas para el mantenimiento,
proporcionando una guia de politicas o criterios para toma de decisiones en

la administracién y aplicacién de programas de mantenimiento.

Confiabilidad.
La confiabilidad puede ser definida como la “confianza” que se tiene de que
un componente, equipo o sistema desempefie su funcidn béasica, durante un
periodo de tiempo preestablecido, bajo condiciones estandares de
operacion. Otra definicion importante de confiabilidad es; probabilidad de
gue un item pueda desempefar su funcion requerida durante un intervalo
de tiempo establecido y bajo condiciones de uso definidas
La confiabilidad de un equipo o producto puede ser expresada a través de la
expresion:

R (t)= e-M
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Donde:

R(t): Confiabilidad de un equipo en un tiempo t dado

e: constante Neperiana (e=2.303..)

A: Tasa de fallas (nUmero total de fallas por periodo de operacion)

t: tiempo La confiabilidad es la probabilidad de que no ocurra una falla de
determinado tipo, para una misién definida y con un nivel de confianza
dado.

Mantenibilidad.

La mantenibilidad se puede definir como la expectativa que se tiene de que
un equipo o sistema pueda ser colocado en condiciones de operacion
dentro de un periodo de tiempo establecido, cuando la accion de
mantenimiento es ejecutada de acuerdo con procedimientos prescritos.

En términos probabilisticas, Francois Monchy, define la mantenibilidad como
‘la  probabilidad de reestablecer las condiciones especificas de
funcionamiento de un sistema, en limites de tiempo deseados, cuando el
mantenimiento es realizado en las condiciones y medios predefinidos”. O
simplemente “la probabilidad de que un equipo que presenta una falla sea
reparado en un determinado tiempo t.

De manera andloga a la confiabilidad, la mantenibilidad puede ser estimada

con ayuda de la expresion:
M(t) = 1—e*!

Donde:
M(t): es la funcibn mantenibilidad, que representa la probabilidad de
que la reparacion comience en el tiempo t=0 y sea concluida
satisfactoriamente en el tiempo t (probabilidad de duracion de la
reparacion).
e: constante Neperiana (e=2.303..)
u: Tasa de reparaciones o numero total de reparaciones efectuadas
con relacion al total de horas de reparacion del equipo.

t: tiempo previsto de reparacion TMPR
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Ademas de la relacion que tiene la mantenibilidad con el tiempo medio de
reparacion, TMPR, es posible encontrar en la literatura, otro tipo de
consideraciones, entre las que se cuentan:

v El TMPR esta asociado al tiempo de duracion efectiva de la
reparacion, todo el tiempo restante, empleado por ejemplo en la
espera de herramientas, repuestos y tiempos muertos, es retirado
generalmente del TMPR.

v La suma del TMPR con los demas tiempos, constituye lo que
normalmente es denominado como down-time por algunos autores,
otros denominan ese tiempo como MFOT (Mean Forced Outage
Time).

v' Sin embargo, al calcular la disponibilidad, la mayoria de autores
indican que el tiempo a ser considerado, es el tiempo de reparacion

mas los tiempos de espera, que es ldgico.

Normalmente los tiempos que ocurren entre la parada y el retorno a la
operacion de un equipo son presentados en el cuadro N° 3.

Cuadro N° 3 Tiempos entre paradas

Instante en que se verifica la falla

Tiempo para la locahizacion del defecto
Tempo para el diagnidstico

Tiempo para el desmontaje (Acceso)
Tiempo para la remocion de la pleza
Tiempo de espera por repuestos (logistico)
Tiempo para la substitucion de piezas
Tiempo para el remontaje

S0 | = |20 L | e | | B [ |

Tiempo para ajustes y pruebas
Instante de retorno del equipo a la operacion

-
o

Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control

Cuando se analizan los tiempos descritos anteriormente, se verifica que
directa o indirectamente, todos ellos son responsabilidad del personal de
mantenimiento. Aunque se puede afirmar que existen otros tiempos
empleados, por ejemplo en la consecucion de informaciones, aspectos
relacionados con la planificacion de los servicios, problemas de liberacion
de equipo y calificacion de personal. En este sentido, el TMRP puede
considerarse, no solo comprendido por todos los tiempos que son

pertinentes a las acciones de mantenimiento en si, sino que hay que
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entender que el tiempo en el que el equipo esta fuera de operacion debe ser
reducido y ese debe ser el objetivo de todos los involucrados en el proceso

de organizacion del mantenimiento.

Disponibilidad.

La disponibilidad, objetivo principal del mantenimiento, puede ser definida
como la confianza de que un componente o sistema que sufrid
mantenimiento, ejerza su funcion satisfactoriamente para un tiempo dado.
En la practica, la disponibilidad se expresa como el porcentaje de tiempo en
que el sistema esté listo para operar o producir, esto en sistemas que
operan continuamente. En la fase de disefio de equipos o sistemas, se debe
buscar el equilibrio entre la disponibilidad y el costo. Dependiendo de la
naturaleza de requisitos del sistema, el disefiador puede alterar los niveles
de disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad, de forma a disminuir el
costo total del ciclo de vida. Cuadro N°4 muestra que algunos equipos
necesitan tener alta confiabilidad, mientras que otros necesitan tener alta
disponibilidad o alta mantenibilidad.

Cuadro N° 4 Requisitos del sistema

REQUISITOS EIEMPLOS
I | Alta confiabilidad Gieneracion de electricidad
Poca disponibilidad Tratamiento de agua
2 | Alta dispomibilidad Retinerias de petraleo
Acerias
3 | Alta confiabilidad Incineradores hospitalarios

Alta mantenibilidad
4 | Dusponibilidad basada en | Procesamiento por etapas
buena practica
Alta dispomibilidad Sistemas de emergencia
Alta confiabilidad Plataformas petroleras

L

Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control

Matematicamente la disponibilidad D(t), se puede definir como la relacion
entre el tiempo en que el equipo o instalacion qued6 disponible para
producir TMEF y el tiempo total de reparacion TMPR. (158 Scientia et
Technica Ao Xll, No 30, Mayo de 2006. UTP)

Es decir:

Ellﬂm disponibles para la pdesn

t=
E tiempos disponibles para la pd-:lt'rn+z tiempos en mio
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TMEF
Difj=—————
TMEF + TMPR
El TMPR o tiempo medio de reparacion, depende en general de:

v’ La facilidad del equipo o sistema para realizarle mantenimiento.
v La capacitacion profesional de quien hace la intervencion.
v' De las caracteristicas de la organizacion y la planificacion del

mantenimiento.

El mantenimiento como focalizador de la disponibilidad.

El factor primario que distingue a las empresas lideres en disponibilidad, es
gue ellas reconocen que la confiabilidad no es simplemente un resultado del
esfuerzo de reparacion, ellas estan convencidas de que la eliminacién de
las fallas cronicas es su misién primordial. Las reparaciones en el
mantenimiento, en este tipo de industria, son vistas de forma diferente. Las
reparaciones no son esperadas, son vistas como casos excepcionales y
resultantes de alguna deficiencia en la politica de mantenimiento o descuido
de la gerencia de mantenimiento.

Un analisis detallado del problema, acompafiado por un programa
sélidamente estructurado de mejora de la confiabilidad, es la base para la
eliminacion de mucho trabajo innecesario. La organizacion es dimensionada
para gerenciar un sistema de monitoreo basado en la condicion y fija una

alta prioridad para eliminar fallas

Relacion entre disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad.

Para aumentar la produccién en una planta, es indispensable que las tres
disciplinas disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad se relacionen entre
si, de tal manera que:

Si se quiere aumentar la disponibilidad en una planta, sistema o equipo, se
debe:

v' Aumentar la confiabilidad, expresada por el TMEF.
v" Reducir el tiempo empleado en la reparacion, expresado por el TMEF

v' Aumentar el TMEF y reducir el TMPR simultaneamente.
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Como la tasa de fallas expresa la relacion entre el numero de fallas y el
tiempo total de operacion del sistema o equipo, se puede expresar el TMEF
como el inverso de la tasa de fallas A, asi que:

1

TMEF=—

)
Analogamente a la definicion de la tasa de fallas, es también definida la tasa
de reparaciones \, por:

Nimmero de reparaciones indicadas

p=
Tiempo total de reparacion de lo unidad

Consecuentemente, el TMPR se puede definir también como el inverso de

la tasa de reparaciones, asi:

1
TMPR = —

Fi

Mantenimiento Correctivo.

Aquel que corrige los defectos observados en los equipamientos o
instalaciones, es la forma mas basica de mantenimiento y consiste en
localizar averias o defectos y corregirlos o repararlos. Histéricamente es el
primer concepto de mantenimiento y el Unico hasta la Primera Guerra
Mundial, dada la simplicidad de las maquinas, equipamientos e
instalaciones de la época. El mantenimiento era sinébnimo de reparar aquello

gue estaba averiado.

Este mantenimiento que se realiza luego que ocurra una falla o averia en el
equipo que por su naturaleza no pueden planificarse en el tiempo, presenta
costos por reparacion y repuestos no presupuestadas, pues implica el

cambio de algunas piezas del equipo.

Mantenimiento Preventivo.

En las operaciones de mantenimiento, el mantenimiento preventivo es el
destinado a la conservaciéon de equipos o instalaciones mediante realizacion
de revision y reparacién que garanticen su buen funcionamiento y fiabilidad.
El mantenimiento preventivo se realiza en equipos en condiciones de
funcionamiento, por oposicion al mantenimiento correctivo que repara o
pone en condiciones de funcionamiento aquellos que dejaron de funcionar o

estan dafados.
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El primer objetivo del mantenimiento es evitar o mitigar las consecuencias
de los fallos del equipo, logrando prevenir las incidencias antes de que
estas ocurran. Las tareas de mantenimiento preventivo pueden incluir
acciones como cambio de piezas desgastadas, cambios de aceites y
lubricantes, etc. El mantenimiento preventivo debe evitar los fallos en el
equipo antes de que estos ocurran.
Algunos de los métodos mas habituales para determinar que procesos de
mantenimiento preventivo deben llevarse a cabo son las recomendaciones
de los fabricantes, la legislacion vigente, las recomendaciones de expertos y
las acciones llevadas a cabo sobre activos similares.
Con un buen mantenimiento preventivo de la maquinaria, se llega a conocer
mejor el estado cada maquina, sus condiciones de trabajo y sus puntos
débiles para determinar el origen de averias. Con esta inteligencia, se
consigue:

v" Mayor seguridad para el operario.

v' Méaxima disponibilidad de la maquinaria.

v" Mayor productividad.

v" Menor coste en mantenimiento y en reparaciones.

v Mayor duracion de los equipos.

Mantenimiento Predictivo.

Este mantenimiento naci6 basado en la automatizacion y avances
tecnoldgicos en la actualidad, la base de este tipo de mantenimiento se
encuentra en el monitoreo de una maquina, ademas de la experiencia
empirica, se obtienen graficas de comportamiento para poder realizar la
planeacién de mantenimiento. Este mantenimiento como su nombre lo dice,
realiza una prediccion del comportamiento en base al monitoreo del
comportamiento y caracteristicas de un sistema y realiza cambios o plantea

actividades antes de llegar a un punto critico

Mantenimiento proactivo
Las técnicas de Mantenimiento Predictivo, nos indican el momento en el que

la pieza o componente esta préximo a la falla, pero no nos dice como
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evitarla. - Afortunadamente, existe una nueva alternativa conocida como
"Mantenimiento Proactivo”.

Es una filosofia de mantenimiento, dirigida fundamentalmente a la deteccion
y correccidén de las causas que generan el desgaste y que conducen a la
falla de la maquinaria. Una vez que las causas que generan el desgaste han
sido localizadas, no debemos permitir que éstas continien presentes en la
maquinaria, ya que de hacerlo, su vida y desempefio, se veran reducidos.
La longevidad de los componentes del sistema depende de que los
pardmetros de causas de falla sean mantenidos dentro de limites
aceptables, utilizando una practica de "deteccién y correccion" de las
desviaciones segun el programa de Mantenimiento Proactivo. Limites
aceptables, significa que los pardmetros de causas de falla estan dentro del
rango de severidad operacional que conducira a una vida aceptable del
componente en servicio.

El Mantenimiento Proactivo utiliza técnicas especializadas para monitorear
la condicién de los equipos basandose fundamentalmente en el analisis de
aceite para establecer el control de los pardmetros de causa de falla.

El Mantenimiento Proactivo, establece una técnica de deteccion temprana,
monitoreando el cambio en la tendencia de los parametros considerados
como causa de falla, para tomar acciones que permitan al equipo regresar a
las condiciones establecidas que le permitan desempefiarse

adecuadamente por mas tiempo.

RCM, Mantenimiento centrado en la confiabilidad

Es una metodologia utilizada para la obtencion de planes de mantenimiento
basados en herramientas de confiabilidad, que persigue una combinacion
Optima de tareas de mantenimiento preventivo, predictivo, detectivo,
correctivo y rediseilos, para que un activo cumpla sus funciones en un
contexto operacional establecido.

El RCM se puede definir como un proceso usado para determinar lo que
debe hacerse para asegurar que cualquier recurso fisico continde
realizando lo que sus usuarios desean que realice en su produccién normal
actual (Moubray@, 2001, 2004).
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La filosofia del RCM se fundamenta en:
v' Evaluacion de los componentes de los equipos, su estado y su
funcion.
v' Identificacion de los componentes criticos.
v Aplicacién de las técnicas de mantenimiento proactivo y predictivo.
v" Chequeo en sitio y en operacion del estado corpéreo y funcional de

los elementos, mediante revisidon y analisis permanentes.

El mantenimiento centrado en confiabilidad es una filosofia de gestion de
mantenimiento, que sirve de guia para identificar las actividades de
mantenimiento con sus respectivas frecuencias a los activos mas
importantes de un contexto operacional.
Esta no es una férmula matematica. Su éxito se apoya principalmente en el
analisis funcional de las fallas de un determinado contexto operacional
realizado por un equipo de trabajo multidisciplinario, el cual desarrolla un
sistema de gestibn de mantenimiento flexible que se adapta a las
necesidades reales de mantenimiento de la organizacién, tomando en
cuenta la seguridad personal, el ambiente, las operaciones y la relacion
costo-beneficio (Jones, 1995).
El RCM es una técnica de organizacion de las actividades y de la gestion
del mantenimiento para desarrollar programas organizados que se basan en
la confiabilidad de los equipos, en funcibn de su disefio y de su
construccion. El RCM asegura un programa efectivo de mantenimiento que
se centra en que la confiabilidad original inherente al equipo se mantenga
(Marks, 1997).
Los objetivos del RCM son los siguientes:
v Eliminar las averias de las maquinas.
v' Suministrar fuentes de informaciéon de la capacidad de produccién de
la planta a través del estado de sus maquinas y equipos.
v" Minimizar los costos de mano de obra de reparaciones, con base en
el compromiso, por parte de los responsables del mantenimiento, en
la eliminacion de fallas de maquinas.

v Anticipar y planificar con precisién las necesidades de mantenimiento.
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v Establecer horarios de trabajo mas razonables para el personal de

mantenimiento.

v' Permitir a los departamentos de produccién y de mantenimiento una

accion conjunta y sincronizada, a la hora de programar y mantener la

capacidad de produccion de la planta.

v" Incrementar los beneficios de explotacion directamente mediante la

reduccion de los presupuestos del departamento de mantenimiento.

El RCM tiene numerosas ventajas en cuanto al aumento de la disponibilidad

y confiabilidad de la maquinaria; a continuacion se mencionan las mas

importantes:

v

v
v

D N N NN

Crea un espiritu altamente critico en todo el personal frente a
condiciones de falla y averias.

Logra importantes reducciones del costo del mantenimiento.

Optimiza la confiabilidad operacional, maximiza la disponibilidad y/o
mejora la mantenibilidad de las plantas y sus activos.

Integra las tareas de mantenimiento con el contexto operacional.
Fomenta el trabajo en grupo, lo cual se convierte en rutinario.
Incrementa la seguridad operacional y la proteccion ambiental.
Optimiza la aplicacién de las actividades de mantenimiento, tomando
en cuenta la criticidad y la importancia de los activos dentro del
contexto operacional.

Establece un sistema eficiente de mantenimiento preventivo.
Aumenta el conocimiento del personal tanto de operaciones como de
mantenimiento, con respecto a los procesos operacionales y sus
efectos sobre la integridad de las instalaciones.

Involucra a todo el personal que tiene que ver con el mantenimiento
en la organizaciéon (desde la alta gerencia hasta los trabajadores de
planta).

Facilita el proceso de normalizacion a traves del establecimiento de

procedimientos de trabajo y de registro (Moubray, 2004).

Las limitaciones del RCM radican mas que todo en el factor humano con

gue cuenta la organizacion, ya que de éste depende el éxito de la

metodologia. En este punto el equipo natural de trabajo juega un papel muy
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importante, debido a que sera el Unico responsable de divulgar de manera

correcta y eficiente esta filosofia de modo que las personas involucradas

con el RCM no vean este cambio como un problema, sino como una

solucién a sus problemas.

El equipo natural de trabajo sera el que defina a qué equipos y

componentes se les aplicara dicha filosofia, ya que no se puede esperar

aplicar RCM a toda una planta y a todos sus equipos, pues seria un proceso

demasiado lento e inoficioso. Por todo lo mencionado anteriormente, se

debe tener demasiado cuidado a la hora de seleccionar las personas que

conformaran el equipo natural de trabajo. En el cuadro N°5 mostramos:

Cuadro N°5 Beneficios del mantenimiento centrado en confiabilidad

disponibilidad en al
maenas un 8%, por
al sdlo hecho de
implemantiar.

Elimina las fallas
cranicas y alimina
CAausas mices.

Aumeanta la fledbilidad
oparacional.

La programacidn de
mantenimianio sa basa
an hecho reales.

Proporciona el
complalo conocimianta
da las fallas reales

y potenciales de las
maquinas, asi coma de
SUS CAUSES

un major clima
amanizacional para
&l frabajo en equipo.

Ayuda a entender
major las
necasidades y los
requanmiantos da
los cliantes.

Disminuya
las paradas
impravistas.

Ganera un ambiante
da investigacian y
desamalio al redador
da los analisis da
fallas.

manteénimianto al manos
an un #0%

Optimiza los programas da

mantenimianta.

Readuce los costos
planeados o no da
manteénimianto al manos
an un 40%.

Alarga la vida de los
equipos para propasitos
espaciales.

Todas las actividades da

manteénimianto se analizan

an un contaxto de costal
banaficia.

medios de confiabilidad,
mantenibilidad y
disponibilidad al manos
anun 25%.

Aumenta los iempos
de funcionalidad de los
equipos al menas an un
150% an promedio.

Reduca o elimina los
tiampos de demaora

an suministros a
bisqueda de mcursasa
o repuastos.

Jaramuiza las
actividades da
mantenimianio, logranda
su reduccion en al
tiampao.

- Tipo de -
Calidad sanvicio Costo Tiempo Riesgo
Aumeanta la Proporciona Raduce los niveles da Majora los iempos Brinda seguridad &

integridad ambiental
an tado al desamralla
dal procesa, a nivales
muy suparnoras da los
qua sa lienan anies da
implemantaria.

Las fallas con
consecuencias sobra
&l madio ambianta o
la sagurndad son las
que mas se alacan y
aliminan.

Reduca al minima la

posibilidad de fallas en
cadena o superpuestas.

Su razdn de calificacion
al riesgo la hace coma
una de las tacticas mas

SBqUras.

Fuente: Mantenimiento Planeacion, ejecucion y control

Las siguientes son algunas acciones que se pueden diferenciar dentro del

RCM:

Accion correctiva: Reparacion o remplazo sobre las fallas. El costo de

control o deteccion de fallas excede los beneficios.

v Accion preventiva: Reparacion o reemplazo sobre tiempos o ciclos.

v' Accién predictiva: Se emplean condiciones de monitoreo para

detectar facilmente etapas de falla. Reemplazo o reparacién sobre

condicion.
v' Ademas de estas acciones, el

confiabilidad combina algunas actividades del

mantenimiento centrado en la

mantenimiento
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proactivo para detectar y analizar la presencia de causas de falla,
para reducirlas en un periodo determinado.
El RCM es una tactica procedimental que basa su esquema en el
permanente cuestionamiento de las actividades de mantenimiento, y que
sigue un proceso logico, coherente y normativo.
La norma SAE JA1011 especifica los requerimientos que debe cumplir un
proceso para poder ser denominado un proceso RCM. Segun esta norma,
las 7 preguntas basicas para poder usar el RCM son:
v' ¢Cudles son las funciones deseadas para el equipo que se esta
analizando?
v’ ¢Cudles son los estados de falla (fallas funcionales) asociados con
estas funciones?
v' ¢ Cudles son las posibles causas de cada uno de estos estados de
falla?
v' ¢ Cuales son los efectos de cada una de estas fallas?
v' ¢ Cual es la consecuencia de cada falla?
v' ¢ Qué puede hacerse para predecir o prevenir la falla?
v' ¢ Qué hacer si no puede encontrarse una tarea predictiva o preventiva
El RCM utiliza no soOlo los cuatro tipos de acciones (correctivas,
modificativas, predictivas, preventivas), sino la mayoria de los instrumentos
avanzados especificos de orden técnico. Y se apoya en la mayoria de
herramientas basicas y avanzadas genéricas; esta es la gran diferencia con
el TPM, que es de enfoque social humanista, mientras que el RCM es
basicamente técnico.
La aplicacion del RCM es muy util en empresas con un gran clima
organizacional, donde el recurso humano es motivado y consciente de la
importancia del trabajo en equipo de mantenimiento y produccién alrededor
de las maquinas.
Esto hace posible aplicar el RCM, sin tener que haber desarrollado en forma
previa el TPM, pero se requiere ese componente humano muy desarrollado
en la empresa donde se desea aplicar el RCM sin el TPM.
Es muy recomendable que la organizacion esté madura en los niveles uno y
dos de mantenimiento, con al menos unos cinco afos de experiencia, para

luego proceder a implementar alguna tactica.
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Obtencién y manejo de Datos
Desde el nivel basico de mantenimiento, el instrumental, es necesaria la
recoleccion exhaustiva de datos, como tiempos de fallas y reparaciones,
unidades de horas utiles sin fallas, medidas de tiempo de retrasos y
demoras en la realizacion de los mantenimientos y adquisicion de
suministros. Asi mismo, registros de unidades en inventarios, como
consumos Yy entradas, historia de repuestos y reparaciones realizadas,
costos de las 6rdenes de trabajo realizadas, modificaciones a equipos, y
demas informacion pertinente que proporcione las bases para avanzar a los
niveles superiores de mantenimiento.

v En la recoleccion de informacién se pueden establecer tres objetivos

importantes:
v' Control y monitoreo del proceso integral y especifico de
mantenimiento.

v Analisis de todo lo que esté fuera del estandar.

v" Inspecciones de los servicios de mantenimiento realizados.
Lo primero que debe tener todo proceso de manejo de datos e informacion
es un objetivo claro y alcanzable. Para cada propdsito de cualquiera de los
cuatro niveles de mantenimiento se establecen objetivos y, por ende, la
informacién requerida que permita su andlisis, su comparacion, su
estratificacion y su grado de dispersion frente al propésito deseado, con el
fin de proveer la argumentacion necesaria frente a la toma de decisiones.
El segundo aspecto que se tiene en cuenta es la validez y la oportunidad del
registro de informacién. Es necesario validar mediante dos o mas
metodologias la informacion adquirida y debe ser registrada por personas
debidamente entrenadas para ello. De igual manera, la informacién se
obtiene en tiempo real con el fin de decidir oportunamente toda accion de
mantenimiento requerida.
Los formatos y hojas fisicas (o digitales) de registro deben ser
cuidadosamente elaboradas con el fin de establecer la cantidad basica, de
tal forma que no se vaya a caer en el exceso de informacién. El sistema de
informacion debe proveer la debida arquitectura para el registro, el

manipulacion y el analisis de los datos en tiempo real (Kume, 1992).
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Andlisis y Gréficos de Pareto.

Es una metodologia que permite ver el grado de influencia de unos pocos
elementos en el total de los resultados obtenidos. Es notoria su bondad en
el sentido de que puede registrar la influencia de unos cuantos elementos
en un gran porcentaje del fenémeno final.

Permite descartar la influencia de muchos elementos triviales en la
consecuencia de una actividad o falla. Asi lo vemos en el Ejemplo siguiente
grafico. N° 3y 4

Grafico N° 3: ejemplo de Grafico Pareto.
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Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control

Grafico N° 4: ejemplo de Grafico Pareto
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Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control
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Gréficos causa-efecto.

Los instrumentos avanzados de mantenimiento pueden contar con una
herramienta vital en los procesos de causas de fallas o productos y/o
servicios defectuosos, la cual es el Grafico causa-efecto, desarrollado en
Japén por Kaoru Ishikawa en 1953 (Ishikawa, 1985); el método también

aplica a cualquier analisis de los cuatro niveles de mantenimiento.

El Grafico de Ishikawa también recibe el nombre de espina de pescado o
Gréfico de arbol o de rio. En primera instancia, ubica y esquematiza todas
las causas potenciales que generan la falla o el defecto en el servicio de
mantenimiento o de produccion. Posteriormente establece planes para su
control y eliminacion. Su utilizacion es préctica, sencilla, grupal y muy
aplicada en todo el mundo (Ishikawa, 1985). Asi mostramos un ejemplo de
Espina de Ishikawa en el grafico N° 5

Gréfico N° 5: ejemplo de Gréfico Espina Ishikawa.

[FIM IS L ER=0 S R I Fata cassante pxtanaal ... 1
[ o i \ i e ; T = e
& i r Posferweran 1-n

Arwa posmeial 5-A

Caractaristica
funcional o
combraa
Efacto-
Consecuandcia

Arwa el n - A

Arwa pod il 3-4

i o ol 3 - 8-

il i el - -

Factor cassanta pofanc a2 I |chmm poiendal .. m |

Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control
Histograma.
Sirve para identificar la distribucion de actividades relevantes de
mantenimiento o de produccion y permite visualizar de un modo especial los
sucesos a través del tiempo.
Ejemplo de disponibilidad operacional AO, célculos con distribuciones en el

grafico N° 6.
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Grafico N° 6: ejemplo de Histograma.

Arcusriess que pars Disponibilidades A, 8, 8.y 05, e anme que
FAF 2 UT § BT = FrR

Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control

Los tiempos en horas en que el equipo se ve afectado en no funcionalidad
son:

0,2,0,9 2,10,0,1, 10, 0,3, 26, 34, 0,4, 10, 10, 3, 10, 9 y 10 (para simplificar
el ejemplo se asumen como eventos independientes). En total son 16
eventos. En el grafico N° 7 mostramos un ejemplo.

Gréfico N° 7: ejemplo de Histograma de Frecuencias.
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Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control

Las medidas de posicién: moda, el evento que mas se repite es 10,0 horas
y la mediana que es el numero del medio donde la mitad de los niumeros del
conjunto esta por encima de ella y la otra mitad por debajo es 9,50 horas.

La media aritmética de los eventos de no funcionalidad tomados

independientemente es de 8,49 horas.

Herramientas Usadas por El RCM
Los métodos para ahorrar recursos en mantenimiento pueden ser varios,

pero sobresalen dos: uno que consiste en ampliar los periodos entre
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mantenimientos planeados (esto se puede lograr mediante el control de los
parametros CMD, Beta y asociados, con el fin de que no se incrementen las
fallas conocidas ni aparezcan nuevas en estos periodos de expansion entre
tareas proactivas). Y el segundo método, y quiz4 el mas exitoso para lograr
grandes ahorros en mantenimiento, es el andlisis de fallas que sirve para

erradicar o controlar fallas reales o potenciales en los elementos o equipos.

v' Matriz de criticidad: permite apreciar el impacto de las fallas de los
equipos sobre criterios tales como la seguridad, la disponibilidad y la
calidad.

v' Analisis de modos de falla: (AMF) define la importancia relativa de
las fallas, sus causas y efectos.

v' Arboles de falla: en funcién de la falla, a identificar el tipo de
consecuencia sobre el equipo y definir los niveles de acciones de

mantenimiento a realizar.

Anélisis De Fallas - FMECA, RCA Y RPN

La metodologia de analisis de fallas se constituye por si misma en uno de
los instrumentos avanzados de mantenimiento mas Utiles y usados. Tanto el
TPM como el RCM la aplican, aunque es independiente de ellos, y se aplica
indiferentemente del nivel en que se encuentre la empresa, y no pertenece

a ninguna de las tacticas conocidas.

RCA

El andlisis de causa raiz de las fallas es un método riguroso para la solucion
de problemas en cualquier tipo de falla, que se basa en un proceso légico y
en la utilizacibn de arboles de causas de fallas. Consiste en una
representacion visual de los eventos de una falla, en el cual, por
razonamiento deductivo y mediante la verificacion de los hechos que
ocurren, se puede llegar de una manera facil y fluida a las causas originales
de las fallas.

Con el RCFA se puede llegar a deducir hasta tres niveles de causa raiz.

Permite aprender de las fallas mediante la eliminacion de las causas, en vez
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de corregir los sintomas. El método RCA es una ayuda complementaria al
método de analisis de falla que perfecciona las etapas requeridas en él,
para encontrar las diferentes causas inmediatas, basicas y raiz.
Las ventajas que presenta el método son: permite establecer un patron de
fallas en elementos o0 maquinas, aumenta la motivacion del recurso humano
del grupo caza fallas, ya que en la mayoria de los casos es muy exitoso en
la busqueda de causas raices, mejora las condiciones ambientales de
trabajo, como también las de seguridad industrial y reduce sustancialmente
los tiempos de no funcionalidad y de no disponibilidad en los equipos.
Habitualmente, las organizaciones se conforman con encontrar las causas
inmediatas y esporadicamente algunas basicas. Pero sin un proceso de
andlisis de fallas y de RCA, y sin utilizar los fundamentos de la ingenieria o
de otras ciencias es practicamente improbable alcanzar la raiz de las fallas.
El tiempo que toma el RCA para casos particulares de falla puede ser de
entre uno y cuatro meses en promedio, dependiendo de las habilidades de
las personas del grupo, de la cantidad de reuniones y del conocimiento
técnico que se maneje.
Aunque ya esta descrito anteriormente, se recalca que los métodos de
analisis de fallas y RCA se deben usar mas en las fallas crénicas o
recurrentes.
Los pasos que se desarrollan en la metodologia RCA, para encontrar la
causa raiz de las fallas, son:

v' Responder a una condicion fuera de estandar y conservar la mayor

cantidad de evidencias validas posibles.
v" Organizar el grupo que opere bajo un sistema de analisis de fallas y
de RCA.

v' Analizar la falla y verificar las causas raices.

<\

Comunicar los resultados.
v" Implementacién, monitoreo y nuevo analisis RCA después de un
tiempo prudencial.

En el grafico N° 8 presentamos un ejemplo de arbol de fallas.
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Grafico N° 8: RCA — Analisis de Fallas
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Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control
Paso 1
Considera que las condiciones humanas fuera de estandares, como
accidentes, lesiones, etc., son prioritarias en las acciones de los grupos bajo
la metodologia RCFA; también la restauracion de equipos a sus condiciones
estandar debe considerarse como relevantes.
Se deben conservar las evidencias, tales como fotografias, grabaciones de
video, elementos dafiados, mediciones al momento del evento,
conversaciones con las personas involucradas en la falla, circunstancias
propias y exégenas, informes del suceso, etc.
Las evidencias son vitales en los procesos exitosos de andlisis de fallas y
de RCFA; se deben facilitar los medios para que cualquier miembro del
grupo, que esté cercano al sitio del suceso en el momento en que ocurra,
pueda reunir las pruebas circunstanciales del hecho.
Paso 2
Se debe mantener un GCF permanente, con reuniones periodicas, con
suficientes miembros principales y suplentes, que cubra la mayor cantidad
de operaciones de la empresa. Sus miembros deben tener un completo
entrenamiento en analisis de fallas, en RCFA y en los procesos técnicos
gue se desarrollan en la empresa, con un adecuado conocimiento de todos
los equipos relevantes de la organizacion.
Conviene que al menos una persona del GCF ignore los eventos de la falla,
y actuar como critico constructivo con respecto a una de las teorias y

posibilidades que surjan de la tormenta de ideas o con el método de El
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Vaticano. También se debe promover el pensamiento no formal que facilite
la discusion de ideas no convencionales.

El Grupo debe tener un lider permanente con suficiente carisma y
entrenamiento, y debe tener un representante de todos los niveles
jerarquicos verticales y organizacionales horizontales de la empresa.

Debe contar con una adecuada sala de reuniones con todos los recursos
necesarios que propendan a realizar las diferentes tertulias, y facilite la
aplicacion de El método de El Vaticano en las diferentes practicas de
andlisis de fallas y RCA.

Paso 3

Implica seguir la metodologia planteada para hallar las causas inmediatas,
las béasicas, la raiz y definir las politicas de control necesarias, con el fin de
asignar responsabilidades y recursos a las personas competentes que
garanticen el control o la erradicacidon de la cusa raiz. Se lanzan hipotesis y
éstas se van comprobando una a una.

Y se deben validar todos los hechos hasta alli descritos para que se
convierta de inmediata a basica y de bésica a raiz.

Paso 4

Implica que toda la informacién quede plasmada en medios fisicos y
electronicos, en documentos, en informes, en el ordenador, en
comunicaciones verbales y escritas, etc. Todas las causas basicas e
inmediatas, como la raiz, deben ser suficientemente divulgadas a todo el
personal pertinente para queden en la historia de las personas de la
empresay no se vuelvan a presentar.

Paso 5

Consiste en vigilar permanentemente la implementacion de las politicas, las
acciones y los controles conducentes a la erradicacién o el control de la
falla, su monitoreo y su medicibn de efectividad de las soluciones
practicadas. Al cabo del tiempo se debe revisar el RCFA del mismo caso y
comprobar que todo esté dentro de los estandares de funcionamiento
(fisicos, humanos y del sistema) y con las politicas de control en marcha
(Wilson y otros, 1993).

En Resumen para la implementacion de la metodologia RCFA sigue las

siguientes etapas:
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Describir el evento de la falla en forma clara y concisa

Reunir las evidencios circunstanciales y propias del evento

Realzar la tormmenta de ideas sobre las causas de la falla o aplicar & método de B Vaicano
a. Detectar las causas posibles de fallas

b. Verificar las causas de las fallas

Encontrar la causa raiz v verificar la que explique todos los hechos gue suceden
Detemminar la posible cauwsa raiz humana y verificarla

Detemninar la factible cawsa raiz latente v verificarla

Comunicar los resultados v las recomendaciones de conirol disefodas

Monitorear, vigilar, hacer el costeo final v establecer un seguimiento
hasta la eradicacion o el confrol total de la falla.

o0& >

TO Mmoo

Procedimiento FMECA-RPN
La funcion principal del FMECA es organizar las tareas correctivas,
modificativas o proactivas de mantenimiento que se deben realizar, después
de haber ejecutado exhaustivamente el andlisis de fallas y el RCA. El
método procedimental FMECA parte del concepto de que ya se conocen
todas las fallas reales y potenciales, se sabe de los modos de fallas en que
se pueden presentar y se tiene un perfecto dominio de todas las funciones
principales y auxiliares de los elementos o maquinas por evaluar con el
procedimiento.
Por su parte, lo que hace el RPN es jerarquizar cada una de las tareas por
realizar en los diferentes elementos o equipos, con el fin de priorizar los
esfuerzos en los equipos que mas lo requieran, de acuerdo con su grado de
criticidad.
El procedimiento FMECA se puede aplicar en forma independiente2; sin
embargo, el RPN es parte fundamental del FMECA.
Las etapas de desarrollo del procedimiento FMECA son:
v Describir las funciones primarias y secundarias de los equipos.
v' Establecer todas las fallas funcionales reales y potenciales
conocidas.
v" Los modos de fallas.
v' Evaluar las consecuencias y los efectos de cada modo de falla, con
su falla y su funcion.
v' Medir el RPN mediante la evaluacion de la severidad, la probabilidad
de ocurrencia y la posibilidad de deteccion.
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v’ Establecer las acciones correctivas o planeadas.

v Realizar las tareas

v" Medir nuevamente el RPN y replantear las acciones
Inicialmente se debe definir el volumen de control del elemento o maquina
por evaluar. La recomendacion es comenzar con equipos conocidos de
mediana criticidad e importancia, que sean bien conocidos por el GCF, para
gue todos los miembros del equipo participen y sirva de plan piloto en el
aprendizaje y el dominio del procedimiento FMECA. El volumen de control
define los elementos que han de ser estudiados, y s6lo se tienen en cuenta

los que estan considerados dentro de los limites establecidos.

Grafico N° 9: ejemplo de practico 1
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Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucién y control

Posteriormente se establecen las fronteras del sistema por evaluar,
mediante los limites y las condiciones de entrada y salida, como las

unidades y los elementos que las componentes
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Grafico N° 10: ejemplo de practico 2.
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Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control
A continuacién se describen las unidades que componen el sistema

principal en el grafico N°11.:

v' Bomba.
Motor.

v

v' Tuberia y accesorios de agua.

v' Tablero de control y potencia eléctrica.
v

Componentes de apoyo para el control de agua o electricidad.
Grafico N° 11: diagrama de proceso de motor - FMECA.
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Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control
Cada unidad a su vez esta compuesta por elementos. En la Grafico N° 12
se muestran varios de los elementos que componen algunas de las

unidades del sistema principal.
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Grafico N° 12: elementos bomba.

Unidad de
Bomba

Unidad
Tuberia y accesonios agua

=
Unidad de Tablero | ‘ "
de control y

potencia eléctrica

Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control
En cada elemento, unidad y sistema se denotan las caracteristicas técnicas,
por medio de las cuales se pueden identificar las fallas funcionales, los

modos de fallas y las funciones. Como mostramos en el cuadro N° 6.

Cuadro N° 6: caracteristicas Técnicas

Uniidad Campon enle Detedipeiten
Coudal - Q Hasta 20 galones por minu o
Presiin -H Hasta 74 pd
Bomiba Temperatura -T | Entee -30y 100 5C

Rotoddn-RPM_ |Hasta 3300
Presitin salido-Ps | Hasta 2390 pd

Tenddn nominal | 230 woltios

Comenta 3.1 ampetos
Potenoo 0.9 kilovwatios
%5 temnd oo
Mechor Cowna fi 085
Freciusncs &0 Hercos

Rotoddn- RFM | 343D

Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control
Luego se describen las condiciones ambientales (condiciones fisicas y
climaticas exdégenas e internas de los fluidos que tienen lugar en el
proceso), y operacionales (variables propias y externas de la produccion y el

medio empresarial), en el caso particular del sistema de bombeo:

v' Condiciones ambientales: Las bombas y los motores operan a la

intemperie, al aire libre, con temperaturas exteriores entre 14 y 28
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grados centigrados, con una humedad relativa entre 65 y 85%. El
agua es de recirculacion permanente, lo cual hace que se endurezca
en forma constante. Cada seis meses se le hace tratamiento quimico
al agua, la cual es utlizada en otros procesos de laboratorios
académicos.

v' Condiciones operacionales: El sistema funciona en forma continua
todo el tiempo, en un sistema cerrado de succidn, compresion,
descarga. Operan cinco bombas en paralelo en forma permanente y
una adicional permanece en stand by.

El siguiente paso consiste en describir las funciones del equipo, tanto la

principal (primaria) como las secundarias:

La funcién primaria es la razén de ser del equipo. Es la que explica por qué
es adquirido y la mision que debe cumplir3 dentro del proceso productivo, y
normalmente es la salida principal del sistema (producto del sistema). En la
mayoria de las veces, la funcion primaria es el verbo del nombre del equipo,
por ejemplo, la funcién primaria de un compresor es comprimir, de una
licuadora licuar, de un transformador transformar energia, de un calentador
calentar, etc. La funcion primaria esta vinculada a conceptos como
velocidad, produccion, calidad, servicio al cliente, caracteristicas técnicas,

entre otros.

Las funciones auxiliares de apoyo logistico o secundario: son actividades

que le ayudan al sistema a cumplir su funcion primaria.

Eventualmente el sistema o equipo puede funcionar sin ellas (aunque no es
lo ideal). En otras palabras, son aquellas otras funciones que el activo esta
en capacidad de cumplir de forma adicional a la funcidn primaria. Asi

mostramos un ejemplo en el cuadro N° 7

- 40 -



Cuadro N° 7: Ejemplo de Funciones de un equipo

Las funciones se deben describir en forma clam, dnica y concreta, de
tal forma que =& entiendan shempre gual

Constan de vardos elementos

Verbo

Objeto o accidn Estédndar | Condiclonantes

Raodhwscir

la velecidad do gire a 90 RPM oo un motoseduecior do 5
HP, con wn vohao oo

1190 y 125 wolios, oon
il oy | il e

o cib o s .

a ‘ad

La funcinn daha S5 alcamrania, madibls ¥ sosanibe an ol Tampa

Loes o IChonand & mesponden a preguntss ooma: JDuando? ¢ Donda? | Porqus? | Fara qua?
Lomal ¢ Luey B,

Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control

Los estandares establecidos en la descripcion de la funcién son los que

determinan si el equipo o la maquina entran o no en estado de falla; pueden

ser de varios tipos:

v' Mudltiples, valores simultaneos como de un sistema eléctrico: voltios,

amperaje, potencia, etc.

v Cuantitativos, como un valor de rango de presiones en psi4.

v Cualitativos, es el caso de color azul o turbio, como también que el

agua no presente oleaje.

v' Absoluto, el valor de una variable adquiere una temperatura absoluta
de 1.232° Rankin.
v Variables, en funcién de los valores de atributos.

La denominacion de las funciones se realiza con nUmeros enteros, asi

mostramos en el cuadro N° 8.

Cuadro N° 08: Ejemplo de Funciones de un equipo

Fum.cian Ciadigo D e CripCin
frimaria lu] 0. Becroulor ogua en un sshema de bomibeo

oemod o 5N deier elewor o oormen e por
encima de 4.5 ampenos y manienendo un
couda minmo de 80 golones por minuto

Secumndkarna 1 1. Encendery agpogar tod o el ssiema en o
oo ce accionar un intermapkor

Sescumnckana 2 2. Pemmifirlo comservadidn del fuido dentro ded sskema

Sescumckano 3 3. Pomariodo & fundonamiento ol opime
un intemsptor de smengencio

Sescunckana & 4. Momtener una polencia minima de 0.5 Bw

Secuncana 5 5. Reskringr fohal o porcioimente =l fujo
cle ogua deniro ded ssiema

Secumndkana & 4. Filirr el ogua

Sescumnckana r T. Evitar el refujo

Secuncana -] A sombener la temperohuo de openocidn
oo o e oo de FO ST

Secundarna 1 2. nlernompr &l ssherma cuando la
termp eraluro_ clconza 80 9T

Secundarna 10 10, Marmtener un nivel oo de vibrocones

Secundana 11 11, Maortener un mivel oo de nuido

Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucién y control
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En seguida, se definen las fallas funcionales reales y potenciales para cada
una de las funciones descritas (primaria y secundarias), y se denotan con
letras mayusculas. La aplicacion del procedimiento FMECA implica conocer
de manera profunda todas las circunstancias y eventos que llevan a la falla
de funcidn principal o secundaria del sistema, tanto para casos reales como

potenciales.

Se deben conocer todas las causas inmediatas, basicas y raices de las
diferentes fallas funcionales. Para eso es necesario aplicar los métodos de
analisis de fallas y RCFA en forma previa, para determinar las causas de

falla que hace que el sistema deje de operar y/o funcionar.

Posteriormente se describen los modos de falla de cada una de las fallas
funcionales, para cada una de las funciones descritas. A partir de aqui el
proceso toma la forma de un arbol I6gico de fallas, pues en la medida en

gue se avanza de nivel crece en la base.

Los modos de falla son los que causan el estado de falla en el equipo, o los
gue inciden indirectamente para que este evento ocurra. La definicién de los
modos de falla consiste en establecer todas las fallas reales o potenciales, o
similares en equipos idénticos o afines. Se deben listar todas las factibles,
con el fin de que al llevar a cabo las operaciones de mantenimiento se

eliminen o se controlen, mediante su reparacién o mantenimiento.

Los modos de fallas pueden ser fisicos, de desgaste, humanos, etc. Se
debe trabajar estrictamente con causas raices y no con sintomas o efectos,
ni con causas basicas ni inmediatas ya que ellas no erradican el problema.
Se presta mas relevancia a la falla en si y a su modo de falla que a los
eventos o circunstancias anexas. La nomenclatura de los modos de fallas se

hace con niUmeros enteros.
Los modos de falla se pueden clasificar en:

v' Falla completa: Se pierde totalmente la funcionalidad del sistema o
equipo.
v' Falla parcial: El sistema opera adecuadamente, pero con posibles

restricciones.
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v' Falla intermitente: La falla se presenta en forma discontinua en el
tiempo, pero lo ideal es que falle permanentemente para evaluar sus
posibles causas raices.

v' Falla con el tiempo: Sucede en elementos con el uso, el abuso, el
desgaste, etc.

v’ Sobre desempefio de la funcién: ElI equipo se utiliza
inadecuadamente por encima (o por debajo) de sus capacidades.

Las consecuencias de las fallas se miden mediante la evaluacion de su
impacto sobre la organizacion, sus componentes, las maquinas o sus
componentes. La funcion principal de mantenimiento es atenuar o eliminar
estas consecuencias mediante la utilizacion de las herramientas basicas o
avanzadas, con las operaciones, las tacticas y la estrategia integral de
mantenimiento. Es probable que las consecuencias sean mas importantes
gue las caracteristicas técnicas de las fallas en si mismas. Consiste en la

descripcion de lo que ocurre en cada modo de falla.
RPN

El calculo de la severidad se realiza en dos partes, una de las cuales asigna
unos valores probabilisticos a cada criterio, y en la segunda parte que se
obtiene por analisis y discusion del GCF, al utilizar las tablas internacionales

de valores de los distintos criterios de severidad.

|RP?‘-."— Severidad x Posibilidad de ocurrencia x Probabilidad de Datecoidn =5 x Ox D |

La calificacion de la severidad se realiza mediante el concurso de cinco

criterios:

v" FO: Fallas ocultas

v' SF: Impacto seguridad fisica

v MA: Impacto medio ambiente

v IC: Impacto en Grafico corporativa

v' OR: Costos de reparaciones o mantenimientos
v' OC: Efectos en clientes.

Estimacién de la severidad

[Severidad=FO XK, +SFx K +MAx K, +ICXK _+ORXK, =5
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Donde los coeficientes de los factores son constantes (su suma es de 1.0 o
del 100%), asi:

K, =005 05%; K,= 0,20 20% ; K, =010 0 10%;

K =0Xo3% K =030030% K =00503%

Los valores de los criterios de severidad se discuten entre los miembros, de
acuerdo con el caso especifico y con las circunstancias, mediante la
obtencién de los valores a partir de las siguientes opciones como en el
cuadro N° 9 mostramos un ejemplo de criterios de severidad, ocurrencia y

deteccion:
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Cuadros N°09 valores de criterios de severidad, de ocurrencia y deteccion.
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Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control

Los valores de posibilidad de ocurrencia y probabilidad de deteccién se
logran por andlisis del Grupo, de acuerdo con las circunstancias propias de
la falla y el equipo en cuestion; y se determinan a partir de las tablas
descritas en el cuadro N° 09
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Una vez ejecutadas todas las actividades planeadas o no, derivadas del
procedimiento FMECA, se realiza nuevamente la evaluacion del RPN
mediante la valoracion vigente (después de realizadas las tareas acordadas)
de los parametros de severidad, ocurrencia y deteccion. Y se establecen en
forma reiterativa la jerarquizacion, la asignacion de recursos, la logistica y
asi sucesivamente, hasta algin momento en que se tenga control absoluto

de las fallas, o se hayan controlado de forma significativa.
Valoracion Cualitativa Del Riesgo

En ocasiones es importante graficar el riesgo de cada uno de los modos de
falla descritos. Esta aplicacion tiene dos dimensiones: en el procedimiento
FMECA se habla de un volumen de riesgo, ya que enfrenta tres variables en
un plano volumétrico de tres ejes que son severidad, ocurrencia y deteccion.
Esto se puede realizar con la ayuda de Excel procedimiento FMECA adjunta
en la Web, Programa - Organizador Excel FMECA, y enfrentar Sy D, Sy O,
Dy Oyenellase puede enfrentar Sy D, Sy O, Dy O con el fin de observar

su comportamiento, segun la criticidad de la falla.

En el caso particular del RCM, en el que solo se trabaja con severidad y
ocurrencia, se grafica como un mapa de riesgo de RPN. En ese mapa cada
una de las tareas por realizar se ubica en una matriz para jerarquizarlas y

clasificarlas, segun sus efectos y consecuencias.

El riesgo se modela mediante una matriz en donde se exponen en el eje de
las ordenadas las probabilidades de falla de cada uno de los equipos (de
sus respectivas funciones, fallas funcionales y modos de falla). Mientras que
en el eje de las abscisas se encuentra la severidad de las consecuencias de
la falla funcional en su modo especifico de falla. El objetivo final es

determinar los niveles de riesgo.

Para determinar la matriz modeladora del riesgo se establecen rangos de
escalas de frecuencia, y una clasificacion de la severidad de las

consecuencias, tal y como se muestra en el Cuadros N° 10, 11y 12:
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Cuadro N°10 Escala de frecuencia - Riesgo - RPN.

Escala Tipe de evento Prebabilidad
Extremodamente improbable .10+
2 Improbatie 2104
3 Algo probable 4107
Probable &.10°
5 Muy probable 210

Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control

Cuadro N°11Clasificacion de la severidad de las consecuencias

MNivel Severidod delas consecuencias
A Mo severcs
2 Poco severas
3 Medianaoments severas
Severas
5 Muy severas

Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control
Cuadro N°12 Matriz modeladora del riesgo. Relacién probabilidad /

consecuencia

Severidod de las consecuencias
MATRIZ DECRMCIDAD
A B c D E

5 Medio Alto Alto Muy alto Muy o
Medio Medio Alto Ao Muy ato
PROBABILUDAD 3 Bajo Medio | Medio Ao Muy abo

2 Bajo Bajo Medio Ao Alto

hMuy Bajo Bajo Medio Medio Alto

Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control

Una vez se establece la matriz de prioridad, se da curso a las acciones
correctivas y tareas proactivas con mayor nivel de criticidad, en su orden
jerarquico.

v' Los mapas y volimenes de riesgo son Utiles cuando se desea:
Aplicar sistemas de inspeccion basada en riesgos
Revisar frecuencias de inspeccion de riesgos
Optimizar los costos asociados a los riesgos

Cuantificar y mejorar los niveles de riesgos

AN N NN

Mejorar la productividad y el rendimiento.
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Grafico N° 13 Volumen de riesgo en el procedimiento FMECA.
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Fuente: Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control
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2.3 Definicién de Términos
Calidad.

Cociente de la Produccion Buena, entre la Produccion Real. El porcentaje
de calidad se ve lastrado por re-trabajos o piezas defectuosas.

CMD.

La actividad del mantenimiento industrial, esta compuesta por tres

elementos fundamentales: Confiabilidad, mantenibilidad, disponibilidad
Confiabilidad.

Designa la probabilidad de que un sistema cumpla satisfactoriamente con la
funcion para la que fue diseflado, durante determinado periodo y en
condiciones especificadas de operacion. Asi un evento que interrumpa ese

funcionamiento se denomina falla.
Disponibilidad.

Cociente del Tiempo Productivo, entre el Tiempo Disponible, para un
periodo de produccion determinado. Se ve afectada por las paradas que se
producen en el proceso de fabricacion como por ejemplo: arranques de

maguinas, cambios, averias y esperas.
FMECA (anélisis de los modos)

Los efectos, las causas y las criticidades de las fallas. Es un método amplio
pero sencillo para identificar formas en que un sistema de ingenieria puede
fallar. El objetivo principal de FMECA es el desarrollo de las prioridades para

acciones correctivas basadas en el riesgo estimado.
Mantenibiildiad.

Es la propiedad de un sistema que representa la cantidad de esfuerzo
requerida para conservar su funcionamiento normal o para restituirlo una
vez se ha presentado un evento de falla. Se dira que un sistema es

Altamente mantenible cuando el esfuerzo asociado a la restitucion sea bajo.
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OEE (Overall Equipment Efficiency)

Eficiencia General de los Equipos es una razon porcentual que sirve para
medir la eficiencia productiva de la maquinaria industrial. Esta herramienta
también es conocida como TTR (Tasa de Retorno Total) cuando se utiliza

en centros de produccion de proyectos.
PMO (Planned Maintenance Optimization)

Optimizacion del mantenimiento planeado. Como una herramienta
fundamental en el aseguramiento de la confiabilidad, brindando al
participante las pautas que le permitan gestionar de mejor forma esta

metodologia en su lugar de trabajo.
RCFA, andlisis de la causa raiz de las fallas.

Es un método para la resolucién de problemas que intenta evitar la

recurrencia de un problema o defecto a través de identificar sus causas.
RCM (Reliability Centered Maintenance)

Mantenimiento centrado en la confiabilidad, es una técnica mas dentro de
las posibles para elaborar un plan de mantenimiento en una planta industrial

y que presenta algunas ventajas importantes sobre otras técnicas.
RPN, Nimero de riesgo prioritario.

Es un elemento importante utilizado en FMEA es integral a la eleccion de
una accion en contra de los modos de fallo. Son los valores de umbral en la
evaluacion de estas acciones. Después de clasificacion de la severidad,
ocurrencia y deteccién de la RPN se puede calcular facilmente multiplicando

estos tres niumeros: RPN =S x O x D.
Rendimiento:

Cociente de la Produccion Real, entre la Capacidad Productiva, para un
periodo de produccion determinado. El rendimiento se ve afectado por las

microparadas y la velocidad reducida.
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TPM (Total Productive Maintenance)

Manejo y mantenimiento productivo total. Es una filosofia de mantenimiento
cuyo objetivo es eliminar las pérdidas en produccién debidas al estado de
los equipos, 0 en otras palabras, mantener los equipos en disposicion para
producir a su capacidad maxima productos de la calidad esperada, sin

paradas no programadas.
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3.1. Descripcion general de la empresa
En el siglo XV, y es a partir de 1782 que la propiedad toma el nombre de
Cartavio. En 1872 fue adquirida por la W. R. Grace & Co., quien amplié
la propiedad y las instalaciones fabriles. La empresa fue expropiada en
el afo 1968 y convertida en empresa. En 1996, la empresa, por decision
de sus propietarios, se convirtié en sociedad anénima y en Abril de 1997
tom¢ la actual denominacion Complejo Agroindustrial Cartavio S.A.A. En
octubre de 1998 el accionista mayoritario Azucarero S.A. asumio la
conduccién empresarial. Cartavio se une al Grupo Gloria desde el 3 de
mayo de 2007 mediante la adquisicion del 52% de las acciones a través
de su subsidiaria Corporacion Azucarera del Pera S.A. (COAZUCAR). El
complejo esta ubicado en la margen izquierda del rio Chicama, en el
distrito de Santiago de Cao, provincia de Ascope, departamento de La
Libertad.
La actividad econdémica de este complejo consiste en el cultivo e
industrializacion de la cafia de azucar, asi como la comercializacion de
los productos y subproductos derivados de su actividad principal.
Cartavio produce azlcar, que representa el 88.5% de las ventas y el
restante 11.5% corresponde a las ventas de melaza, alcohol y bagazo.
El complejo actualmente elabora azucar rubia y blanca para el consumo
doméstico e industrial, siguiendo parametros internacionales de calidad
en sus procesos. Su produccién es comercializada en el mercado
interno y también les permite exportar azlcar a granel a otros mercados
como el norteamericano.
Dentro de sus operaciones fabriles también se tiene la produccion de
alcohol y, se puede sefalar, que Cartavio es el Unico ingenio en el Peru
gue cuenta con instalaciones para la produccion de etanol. Actualmente
exporta alcohol etilico a mercados como el europeo y préximamente se
producira alcohol anhidro (etanol), destinado a reemplazar los
combustibles. Cartavio cuenta con 11 000 hectareas cultivadas que se
suman a las propiedades de la Empresa Agroindustrial Casagrande
S.A.A,, Sintuco S.A. y Chiquitoy S.A., colocandose el Grupo Gloria como
el primer grupo agroindustrial del Peru.
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3.1.1. Estructura Organizacional
Para poder formular un Sistema de Gestién de Mantenimiento centrado
en la confiabilidad, es necesario conocer la estructura organizacional del
departamento de mantenimiento. Ademas se requiere conocer si cada
funcién establecida esta siendo correctamente realizada, y si se dispone
de capacitaciones y herramientas adecuadas.
Otro aspecto a considerar es el niumero de personas con las que
cuentan los departamentos, asimismo la cantidad de personas que
dependen de la administracion directa del area, o personal que labora en
mantenimiento pero de manera indirecta, es decir a través de la
contratacion de empresas que se dedican expresamente a dar
mantenimiento.
Todo esto es fundamental para poder emitir un criterio sobre la
organizacion del personal, conocer si el plan de organizacion es flexible
a una expansion o a algun cambio organizacional que se quiera realizar
en un futuro.
La Divisibn de Mantenimiento se encuentra dividido en seis talleres o
Departamentos:

v' Dpto. Mantenimiento Mecanico de Elaboracién (labora de manera

directa),

Dpto. Predictivo y Lubricacion,

Dpto. Extraccion,

Dpto. Maestranza,

Dpto. Taller Eléctrico,

AN NN NN

Dpto. de Instrumentacion.

A continuacion mostramos el organigrama de la empresa Cartavio
S.A.A,, en el gréafico N° 14.
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3.1.2. Organigrama de la Empresa

Grafico N° 14 Organigrama de la empresa Cartavio S.A.A. — Planta

[ G. P. COAZUCARUN ]

|Ing. Hermando Montalvo Mena

[ GERENTE DE PRODUCCION ]
|Ing. Hugo Davila

[ Superintendente de Planta

Ing. Humberto Mendizabal

Div. Mantenimiento

1

Div. Energia y Proyectos ] Div. Produccion

Ing. Jaime Cabellos
*Iinterino

Mtto. Elaboracion J

Ing. Elvis Lecca

Mtto. Predic. ¥ Lubr. J

Ing. Marco Alayo

Extraccion J

Ing. Manuel Lujan

Maestranza

Ing. Anghelo Alcalde

Instrumentacion J

Ing. Max Valderrama

Taller eléctrico

J

Ing. Carlos Movya

Planificacion ]

Ing. Jaime Cabellos Ing. Jorge Morales

(Energia) Generacién de vapor J Destileria J
Ing. Gerardo Magan Ing. Richard medina
N Jefe de Destileria
(Energia) Generacién Eléctrica J .
Ing. Richard Alvarez Secado y Envase J

. Ing. Jesus Araujo
(Proyectos) Supervisor de Obras Civiles J Jefe de Secado y Envase

Ing. VWictor Haire . T .
Clarificaciéon y Evaporacion ]

(Proyectos) Dibujante de Proyectos J Ing. Wilfredo Villanuewva

Sr. Valdemar Espinosa

Srta. Irene Aquino

Analista de costos y presupuestos

Ing. Jorge Sabana

Planificador de Prod. ¥ Mantto.

Ing. Julio Garcia

Aux. Produccion ¥ Mantenimiento SJ

Ing. Enrique Chiclayo

Aux. Produccion ¥ Mantenimiento CG

Cristalizacion y Centrifugacion

Ing. Jesus Crespo

Ing. David WVaras
Jefe de Cristal. y Centri.

Ing. Raul Bejarano
Guardia
Ing. Félix Esquivel
Guardia

Ing. David Olano
Guardia

Fuente: Cartavio S.A.A.
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3.1.3. Actividad Econdmica.
Azulcar elaborado con 100% jugo de cafia de los campos nortefios
del Pera.
e Azlcar Blanca Cartavio,
e Azlcar Rubia Cartavio.
e Azucar Refinada Cartavio.
Presentacion: Bolsa de 5 kg, 2 kg, 1 kg, 500 g y 250 g. como muestra
el grafico N° 15

Grafico N° 15 presentacion de productos Cartavio

Fuente: Cartavio S.A.A.
3.1.4. Materias Primas e Insumos.

Anticrustante

El anticrustante es un insumo que se utiliza para evitar que los
fluidos se adhieran a las paredes de cualquier equipo de la linea
de produccién. Este se aplica en los evaporadores de cuadros
Cartavio, contando con tres entradas. La primera se realiza en el
tanque de jugo claro, el cual entra hacia los evaporadores. La
segunda se realiza en el iv efecto y la tercera en el v efecto,

directamente del tanque de anticrustante.

Floculante para jugo
El floculante para jugo es un insumo que se utiliza para acelerar la
precipitacion de la materia extrafia al fondo del clarificador. Se

utiliza tanto en la produccion de azucar rubia y blanca.
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Floculante para jarabe

El floculante para jarabe es un insumo que interviene en el
proceso de flotacion. Al jarabe se le agrega aire por lo que la
materia extrafia sale a flote. Se utiliza solo en la produccion de

azUcar blanca.

Alcohol isopropilico

El alcohol isopropilico es un insumo que se mezcla con el aztcar
fondant para la formacion de jalea o semilla. Esta mezcla se
agrega al semillero (tachos) para la cristalizacion del azdcar. Para
la mezcla se utiliza 3 kilos de azucar fondant x 10 litros de alcohol

isopropilico.

Tensoactivo

El tensoactivo es un insumo que rompe la viscosidad que trae la
masa del azucar que impide su cristalizacion. Se aplica en la
masa a, masa b o masa c dependiendo de la viscosidad. Si es

mMAs viscoso se aplica en la masa A o B.

Antiespumante

El antiespumante es un insumo que se utiliza para evitar la
generacion de espuma y se rebalsen los tanques de jugo
encalado y meladura. Se utilizan 4kg de antiespumante por cada

guardia (8 horas).

Hidrosulfito de sodio
El hidrosulfito de sodio es un insumo que se utiliza para blanquear
el azlcar y se aplica en tachos. Se utiliza solo en la produccion de

azucar blanca.

Hipoclorito de sodio / soda caustica liquida

Dichos insumos son utilizados en la limpieza de los equipos.
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Bactericida
El bactericida es un insumo que se aplica en el area de
extraccion, dosificandose en la olla de imbibiciébn que luego es

distribuida hacia los molinos.

Azufre
El azufre es un insumo que se aplica en la etapa de sulfitacién del
jugo mixto. Se utiliza para la decoloracidon de azlcar Unicamente

en la produccién de azlcar Blanca.

Acido fosférico grado
El &cido fosférico grado es un insumo que se utiliza para atrapar
Impurezas y reacciona conjuntamente con el sacarato de calcio.

Se aplica en el jugo mixto y clarificador de meladura.

Insumos utilizados en el area de envasado

v Bolsa papel Az. rubia doméstica 50kg cartavio
Bolsa pp rubia doméstica 50kg cartavio

Bolsa pp rubia industrial x 50kg cartavio

Cinta de papel

Hilo de algodon pabilo

Solvente videojet (insumo quimico fiscalizado)

NN N N N SR

Tinta videojet (insumo quimico fiscalizado)

3.1.5. Descripcion de los procesos de Produccion.
3.1.5.1. Recoleccion de cafia
En la actualidad casi la totalidad de la cafia recibida en el ingenio
de CARTAVIO S.A.A. es cortada manualmente y con maquinaria
especializada, Una vez cortada, la cafia es cargada a los
vehiculos de transporte a granel utilizando tractores.
Los terrenos de la Empresa estan distribuidas en diferentes zonas
del pais. Por tal razén la empresa cuenta con varios centros de

pesaje que permiten tener un adecuado control de la cafia desde
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gue sale de las fincas hasta que entra a la Planta. Dichos centros
estan ubicados estratégicamente segun las zonas de cultivo en
los siguientes lugares: Cartavio cuenta con 11 000 hectareas
cultivadas que se suman a las propiedades de la Empresa
Agroindustrial Casagrande S.A.A., Sintuco S.A. y Chiquitoy S.A.,
colocandose el Grupo Gloria como el primer grupo agroindustrial
del Pera. En el grafico N° 16 muestra el proceso de cosecha de
cafia de Azucar

Grafico N° 16 Acopio, cosecha de cafia de azucar

Fuente: Cartavio S.A.A.

3.1.5.2. Pesaje

Toda la cafia que ingresa al Ingenio es pesada en la Romana
Central (Balanza) que se ubica a la entrada de la Planta y que
estd diseflada para 60 toneladas. Cada vez que ingresa, el
conductor del vehiculo entrega al operador de la romana un
documento llamado “Boleta de despacho” que contiene, entre
otros datos, el registro del lugar de procedencia y la variedad de
la cafia. Normalmente se reciben alrededor de 2500 a 2700
toneladas diarias de las cuales aproximadamente un 60 %
proviene nuestras fincas. El peso registrado por la balanza y
demas datos se envia al Laboratorio para su posterior
procesamiento.

Asi mostramos el grafico N° 17 donde se observa como es el

pesaje de la cafia de azUlcar.
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Grafico N° 17 Balanza, pesaje de azUcar

Fuente: Cartavio S.A.A.

3.1.5.3. Muestra

El proposito de las muestras es determinar la cantidad de sélidos,
sacarosa, porcentaje de fibra y cantidad de impurezas presentes
en la cafia que entra al Ingenio.

Haciendo uso de maquinas disefiadas para tal propédsito se
extraen muestras de aproximadamente 5 kg. Seguidamente la
muestra se pasa por una maquina desfibradora. Del producto
resultante se toma una segunda muestra de 500 g a la cual se le
realizan diferentes analisis.

El resultado de dichos analisis junto con el registro de peso en la
balanza determina el precio a pagar al productor. Asi, la cafia con
mayor contenido de sacarosa tendra un mayor precio. Un ejemplo

de muestreo de sacarosa se observa en el grafico N° 18.

Grafico N° 18 muestreo de Sacarosa

Fuente Cartavio S.A.A.
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3.1.5.4. Descarga
Una vez que las muestras son tomadas, la cafia es llevada a la
zona de descarga. Esta consiste en un amplio patio con espacio
suficiente para almacenar 4000 toneladas.
El método de descarga varia segun el modo de transporte de la
cafa. La cafa a granel es descargada y posteriormente puesta en
la mesa de la cafia por un tractor. Para la descarga por volteo y
de cafia Cartavio S.A.A. cuenta con dos graas.
Grda Hilo N°2: Se utliza para descarga por volteo. Tiene
capacidad para 10 toneladas. Funciona por medio de un tambor
giratorio movido por un motor eléctrico en que se enrollan los
cables de acero. Esta puede desplazarse linealmente una
longitud de 15 metros.
Grua Hilo N° 1: Es la grua principal. Se ubica en el centro del
patio. Esta montada sobre una estructura metalica de
aproximadamente 20 metros de altura, a partir del cual baja o
sube el gancho que se acopla a la carga.
El ritmo de molienda y la agilidad en la descarga deben ser
coordinados adecuadamente puesto que no es conveniente
almacenar la cafia por periodos largos de tiempo. Generalmente
luego de 24 horas inicia la formacion de hongos y bacterias lo
cual disminuye el contenido de sacarosa en la cafa.
El proceso de descarga de cafia se muestra en el grafico N° 19.

Grafico N° 19 Descarga de cafia de azucar

e T ! A

Fuente Cartavio S.A.A.
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3.1.5.5. Preparacion de Cafia
La preparacion de la cafia persigue dos propoésitos
fundamentales:
v Incrementar el volumen de alimentacion hacia los molinos y
v Facilitar la extraccion del jugo al romper la estructura de la
cafa.
Las gruas depositan la cafia en la mesa que consiste en una
plataforma metalica con 15 grados de inclinacién provista de un
conductor de cadena con velocidad variable.
Luego la cafia es conducida hasta las cuchillas. Estas cortan por
impacto la cafia en partes pequefias. Inmediatamente la cafia cae
al segundo conductor que acarrea los trozos hacia las segundas
cuchillas.
Finalmente la cafia pasa por una maquina desfibradora la cual
consiste en un tambor giratorio provisto de 46 martillos que
desmenuzan completamente la cafia. De esta forma la fibra
queda totalmente accesible para iniciar la operacion de molienda.
Un ejemplo de preparacion de cafa se observa en el grafico N°
20.

Grafico N° 20 Preparacion de Cafa

1. Preparacion de cana

Fuente Tecnicafia
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3.1.5.6. Extraccion
La extraccidon del jugo de cafa se lleva a cabo en los molinos y
consiste en la compresion de la fibra de cafia entre cilindros de
gran tamafio llamados mazas.
Molinos: Son estructuras compuestas por bases metalicas que
brindan el soporte a los ejes que mueven las mazas. Los molinos
se colocan de forma tal que la fibra que sale de un molino sea
acarreada y entre a un siguiente molino, logrando extraer la
mayor cantidad de sacarosa que contiene la fibra de la cafa.
Estos arreglos de molinos se conocen como Tandem de Molinos.
En Cartavio S.A.A. el tandem esta compuesto por seis molinos.
Mazas: son cilindros acanalados construidos de hierro fundido y
acero con un peso de aproximadamente 10 toneladas. La
compresion de la cafia se da por el propio peso de las mazas y
por la presiébn que ejerce un piston sobre la maza superior. La
apertura entre las mazas se regula de modo que la salida sea
menor que la entrada.
Imbibicion: Este proceso consiste en agregar agua al bagazo
antes de su paso por el molino final con el fin de mejorar la
extraccion de la sacarosa hasta un 15 %.
Maceracion: Este es un proceso que se aplica paralelo a la
imbibicion y que tiene la misma finalidad de aumentar la
extraccién de la sacarosa. Este proceso consiste en remojar el
bagazo con el jugo diluido producto de la imbibicion. En otras
palabras, el jugo extraido por un molino se aplica a la entrada del
molino anterior.
Tratamiento: El jugo de cafa es tratado tanto para regular el color
final del azucar, como para favorecer el proceso de clarificacion
en el cual se separa cualquier impureza del jugo.

Ejemplo de tandem de molinos, en el grafico N° 21.
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Grafico N° 21 Tandem de Molinos, Trapiche

Filtro separador de 2. Molienda
bagacillo en juge

Bagazo
final

Fuente: Tecnicafia

3.1.5.7. Filtracion

La mezcla depositada en la parte inferior de los clarificadores es
transportada al Filtro de Cachaza. Este consiste en un cilindro
rotatorio provisto de una superficie porosa en la que la cachaza
se adhiere y a la vez que se le rocia agua caliente.

La sustancia producto del lavado de la cachaza se trasporta por
una serie de conductos en la parte interna del cilindro.
Posteriormente esta mezcla de jugo y agua es enviada al tanque
de depdsito. La cachaza por su parte es utilizada para la

elaboracion de abono orgéanico.

3.1.5.8. Calentamiento

Esta operacion tiene por objeto calentar el jugo que sale del
tanque hasta que éste alcance la temperatura de ebullicion.
Calentadores: Consisten en intercambiadores de calor
horizontales. El intercambio de calor se da a partir de vapor de
escape proveniente de las turbinas.

Grafico N° 22 Proceso de Calentamiento de jugo de cafa

Tanque
de jugo

4. Calentamiento

e -

Calentador Tanque de Calentador
de jugo encalado de jugo

Fuente: Tecnicaifa
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3.1.5.9. Clarificacién

El propdsito del proceso de clarificacion es separar las impurezas
presentes en el jugo. El jugo contiene una considerable cantidad
de materia fina coloidal en suspension que debe eliminarse para
conseguir azucares de alta pureza al final del proceso. En la
clarificacion también se extraen algunos constituyentes solubles.
Clarificadores: Son tanques o depositos de gran tamafio por los
que el jugo circula a una velocidad lo suficientemente lenta para
que el precipitado producido se asiente en la parte inferior y
pueda ser extraido. El jugo clarificado es enviado a los
evaporadores por medio de un sistema de bombeo. En la figura
N° 23 presentamos un ejemplo de proceso de clarificacion.

Grafico N° 23 Proceso de clarificacién de jugo de cafia

5. Clarificacion

Lodo Clarificacion:

Fuente: Tecnicafa

3.1.5.10. Filtracion de Cachaza

La mezcla de floculante y materia organica depositada en la parte
inferior de los clarificadores es transportada al Filtro de Cachaza.
Este consiste en un cilindro rotatorio provisto de una superficie
porosa en la que la cachaza se adhiere a la vez que se le rocia
agua caliente. La adhesion se da por medio de la presion de
vacio dentro del cilindro. La sustancia producto del lavado de la
cachaza se trasporta por una serie de conductos en la parte
interna del cilindro. Posteriormente esta mezcla (jugo y agua) es
enviada al tanque de depdésito de la romana de jugo. La cachaza
por su parte es utilizada para la elaboracion de abono orgéanico.

En la figura N° 24, se observa el proceso de filtracion.
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Grafico N° 24 Proceso de filtracion de jugo de cafia

6. Filtracion Vacio

Bagacillo
Filtro

(on

Mezclador

Cachaza
Fuente: Tecnicafna

3.1.5.11. Evaporacién
El jugo clarificado contiene entre 15 y 20% de solidos, (segun la
concentracion del jugo original de la cafia y el procedimiento de
maceracion empleado). Para conseguir la formacion de cristales
de azlcar el jugo debe ser concentrado hasta el estado de
mieles, por lo que es necesario eliminar la totalidad del agua
presente. En la Evaporacion, el jugo se concentra en un jarabe de
uso llamado Meladura. Evaporadores: El evaporador consiste en
un intercambiador de calor de gran tamafio dotado de espejos en
su nivel medio e inferior y de tubos verticales por donde fluye el
jugo Estos conforman el area de calefaccion en que el jugo recibe
el calor proporcionado por vapor de baja presion que fluye
externamente.
En el grafico N° 25, se observa el proceso de evaporacién de
jugo.

Grafico N° 25 Proceso de evaporacion de jugo

7. Evaporacion

Condensador
baromeétrico

Ewaporadores

Tanque de
condensados

Evaporacion:

Fuente: tecnicafa
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3.1.5.12. Cristalizacion
La cristalizacion consiste en la formacion de cristales de azucar a
partir de las diferentes mieles producidas durante la evaporacion.
Primeramente se concentra la Meladura hasta que esta alcanza el
punto de saturacion. En tal condicién se introducen cristales de
siembra que sirven de nudcleos a los cristales de azlcar. A medida
que se evapora el agua se agrega Meladura con el fin de
aumentar el tamafio de los cristales. La mezcla de cristales de
siembra y meladura se concentra hasta formar una masa densa
llamada “Masa Cocida”. Para la elaboracion de azucar blanco se
utiliza un proceso especial que tiene como propdsito principal
minimizar las pérdidas de azucar en la miel final. Como parametro
aceptable se considera que la pureza de la miel final no debe ser
mayor de 35% de sacarosa en su contenido. El proceso de
cristalizacion se efectla en evaporadores al vacio comunmente
llamados tachos.
Tachos: Son evaporadores al vacio de efecto sencillo disefiados
para la manipulacibn de materiales viscosos. El tacho es un
cristalizador evaporativo en el que el grado de sobresaturacion se
controla y se mantiene por medio de la evaporaciéon del
disolvente, en tanto que el material disuelto se cristaliza.
Asi lo vemos en el grafico N° 26, el proceso de cristalizacion y
centrifugacion.

Grafico N° 26 Proceso de Cristalizacion y Centrifugacion

8. Cristalizacion y centrifugacion

) Cenirifugas de C
Centrifugas de A Centrifugas de B

a : - h

Equipo de cristalizocian
en frio

Fuente Tecnicafia
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3.1.5.13. Centrifugas.
Las masas cocidas resultantes de la cristalizacion se depositan
en tanques para pasar seguidamente al area de centrifugas en
donde se consigue la separacion de las masas en cristales y miel.
Centrifugas: Son maquinas dotadas de una canasta cilindrica
giratoria forrada internamente por una delgada tela de cobre o
acero inoxidable perforada con infinidad de agujeros de pequefio
diametro que permiten el paso de la miel a la vez que retienen los
cristales de azucar. La separacion se da a partir de la fuerza
centrifuga que se genera en la maquina por el giro de la canasta
a gran velocidad. Cuando el ciclo finaliza se descarga el azucar a
un conductor que lo transporta hasta la parte alta de la fabrica en
donde se ubican las maquinas secadoras.
3.1.5.14. Secado

El contenido de humedad del azucar al finalizar la separacion
centrifuga no tiene un nivel apropiado para su manipulacién y
almacenamiento. La funcién de secado busca entonces reducir el
contenido de humedad del azucar hasta un valor lo bastante para
impedir el desarrollo de microorganismos que pueda ocasionar el
deterioro de producto o en el peor de los casos su perdida.
Secadoras: Consiste en un cilindro giratorio por el que se hace
pasar el azucar a la vez que fluye una corriente de aire caliente
en sentido contrario. ElI movimiento permite la adecuada
exposicion de los cristales al calor y por ende, la disminucién de
la humedad. Asi lo vemos en el grafico N° 27el proceso de
secado.

Grafico N° 27 Proceso de Secado

9. Secado

oleoley -

oy &

Secado:

Proceso que se efectia con aire caliente para retirar
la mayor cantidad de humedad posible del azicar.

Fuente: tecnicafa
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3.1.5.15. Envase
La parte final de proceso es el envase. El AzGcar es empacada
por maquinas automaticas y son empacadas en bolsas de 50
kilogramos y azucar a granel en bolsas de 500 kilogramos,

llamados Big Bags
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3.1.6. Proceso productivo: Ingenio Azucarero. El proceso productivo de Azucar, lo resumimos en el siguiente grafico.

Gréfico N° 28 Grafico proceso productivo: ingenio Azucarero.

3. Genreracidon de Vapor
Electricicdad ¥

Fuente Tecnicarfia
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3.1.7. Operaciones: elaboracion de Azucar.

Grafico N° 29 Grafico operaciones.
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3.2 Descripcion particular del area de la empresa objeto de analisis
Para la propuesta de implementacion de un plan de mantenimiento centrado
en la confiablidad se tenia que revisar como esta conformada la organizacion,
por lo tanto se analizO6 de qué forma esta establecida la Division de
mantenimiento y que departamentos estan involucrados; para ver cuéles son
sus diferentes actividades de mantenimiento y de esta forma se conocera

detalladamente las actividades que se desarrolla.

Tipos de mantenimiento Cartavio S.A.A.
De acuerdo con la recopilacion de informacion de las actividades de
mantenimiento que se realizan en los equipos de la empresa, se puede decir
gue son tres tipos de mantenimiento que tienen:

v' Mantenimiento Predictivo,

v" Mantenimiento Preventivo,

v" Mantenimiento Correctivo o Reactivo.
El mantenimiento preventivo de la empresa, se realiza cada 20 dias, lo que se
denomina una parada corta preventiva y que tiene una duracién de 36 a 48
horas y una parada de planta anual que se realiza una vez al afio y que tiene
una duracion de 30 dias calendarios segun lo planificado y establecido por
gerencia. Esta parada larga o parada anual se realiza en los meses de febrero;
marzo o abril en todas las areas de fabrica; en este periodo de tiempo, los
responsables se encargaran de hacer cumplir el programa de mantenimiento
gue ha sido establecido a base de los indicadores con los que trabaja La
empresa.
Actualmente Cartavio S.A.A. no ha analizado los equipos que comunmente se
averian y cuales son sus posibles causas, a pesar de que la empresa cuenta
con un programa de mantenimiento ya mencionado lineas arriba; todavia van
dandose fallas en los equipos, esto se debe a que los planes de
mantenimiento y sus periodos de tiempo son muy largos; por esa razon, van
ocurriendo estos fallos en sus activos.
Esta problematica del no haber un control o monitoreo a los principales activos
gue criticos, han llevado a que la empresa tenga un 87.40% de disponibilidad

para su produccion, tal y como se observa en lo calculos presentados a
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continuacion. Ademas teniendo como indicador de tiempos pedidos un 12.6%
siendo lo planificado por la empresa una disponibilidad de 92% y para los
tiempos perdidos menor o igual a 8%. Esta informacion se recopilé durante el
periodo 2015.

Célculo del indicador de disponibilidad y tiempos perdidos de Fabrica.
Datos:

Horas totales afio: 8760 horas/afio

Horas de Mantenimiento programado afio: 1044 horas/afio.

Horas de tiempo perdido afo: 972.33 horas.

N° horas total afio - N° horas Mantenimiento.
programado

N° horas disponibles

N° horas disponibles 8760 horas — 1044 horas

N° horas disponibles 7716 horas

. . _ N° horas total afio — N° horas de tiempo perdido afio
Disponibilidad =
N° horas totales en operacion
disponibilidad = 7716 - 972.33 x 100
7716
disponibilidad = 87.40%

Para el célculo del indicador de tiempo perdido (T.P.) de fabrica, lo

calculamos segun la siguiente formula

Indicador T.P. = N° horas de tiempo perdido afio
N° horas disponibles
Indicador T.P. = 972.33 horas x 1000
7716 horas
Indicador T.P. = 12.60%

Es asi que este indicador de T.P., 12.6% representa las horas
improductivas que la empresa tiene, un nimero de horas elevado y esto por

no llevar un control a equipos criticos de la empresa. En el siguiente
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histograma se aprecia la variacién en proporcién a las horas perdidas en
cada mes registradas en la fabrica en el afio 2015. Asi lo vemos en el
grafico N° 30, histograma de los tiempos perdidos del 2015.

Grafico N° 30 Histograma: proporcion tiempos perdidos afio 2015

Tiempos Peridos - 2015
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Fuente: Cartavio S.A.A.
Claramente se observa los meses que han tenido mayor numero en horas
de tiempos perdidos en diferentes areas y por diferentes causas.
Las paradas no programadas se han producido en todas las areas de la
empresa y por diferentes tipos de fallas. Entre algunas fallas podemos

mencionar y apreciar en los graficos que a continuacion se presentan:

Desmontaje de vigas pivotantes y
bastidor — Graa Hilo N° 1
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Grafico N 32 Falla en Conductor Faja Magnético

Desmontaje de tambor motriz de conductor magnético
por presentar eje y rodamientos de chumaceras
fallados

Gréafico N° 33 Falla en Bomba helicoidal de Melaza

Falla en componentes interiores, poleas, valvulas y Falla en componentes interiores, poleas, valvulas y
accesoriosde la Bomba Helicoidal de Melaza. accesoriosde la Bomba Helicoidal de Melaza.

Gréafico N° 34 Falla en Motor COP -5

Desmontaje del motor Cop 8- pesado,falla Electrico para inspeccion y
mantenimiento.
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Grafico N° 35 Fallaen COP 5
—

A o = ® .

Cambio de rodaje de rodillo esférico de lado acoplamiento, el cual
salié con pérdida de medida en la pista interior y presencia de
humedad - COP

Grafico N° 36 Falla en conjunto rotorico COP 5

Cambio de machetes y nivelacion reductor

- conjunto rotérico - COP

Grafico N° 37 Falla en Tandem de Molinos

% _ . ) W »

Falla en molino N° 1 - desmontaje de mazas, cuchillas centrales,
bronces, acoples ACIP
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Grafico N° 38 Falla en Conductor Faja magnética

SEEES PR T — y = 0

Falla en el tambo motriz para
conductor magnético

Muchas de estas fallas son ocasionadas por el tiempo de trabajo, fatiga,
desgastes y también muchas de ellas por el tiempo de vida de dichos
equipos, ya que en algunos equipos han pasado el tiempo de vida; como

ejemplo:

Grafico N° 39 Estado de los motores eléctricos — Area Trapiche (extraccion)

N
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Grafico N° 40 Estado de las tuberias — Area Calentamiento

Tuberias de jugo crudo — Area Calentadores

Grafico N° 41 falla en Bomba de jugo Crudo

; N
_ < o M ol s
cambio de eje del impulsor, rodajes,
retenes, reparacion de voluta, alabes para
bomba de jugo crudo

Como se observa, la empresa cuenta con maquinaria que trabaja
normalmente, sin embargo muchas de ellas ya han alcanzado su tiempo de
vida tope y algunas han sobrepasado los 10 a 20 afios a mas de dicho

l[imite.
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Estos equipos por ser antiguos, no cuentan con fichas técnicas, lo que
tampoco la empresa ha elaborado o verificado que equipos son criticos y los
cuales deberian llevar un monitoreo.

Estos equipos a pesar de tener un plan de mantenimiento, siguen teniendo
problemas y fallas en su operacién, lo que hace que sea muy bajo su
eficiencia y operatividad.

El monitoreo de los equipos se debe hacer periédicamente, para asi poder
minimizar las fallas. Este monitoreo se debe de planificar y realizar por
personal capacitado. Debe de tener detallado los equipos y su
funcionabilidad; componentes; procedimientos y cdmo se debe de realizar
Su mantenimiento, etc.

Entre los componentes mas comunes y frecuentes a fallos tenemos los
rodamientos, ya que por el tiempo de operacidon se desgastan, y a falta de
un debido mantenimiento van incurriendo en fallos. Asi mostramos algunos
gréficos de los rodamientos con desgaste.

Grafico N° 42 falla en rodamientos de Conductor Carfia

Detectado mediante
analisis vibracional

. \\\
Conductor N° 3 de Caina - Motor Eléctrico: Rodamiento (lado acoplamiento)
salio oxidado.

Grafico N° 43 Falla en eje motriz de Conductor Cafia N° 7

Conductor N° 7 de Caiia: Los dientes del semi-acoplamiento del eje motriz presentan pérdida de
material, desgaste y deformacion plastica.
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Grafico N° 44 Falla en Rodamientos del Mezclador de Maza “A”

Falla en Mezclador de Masa "A" / Centrifugas Bateria "A" / Rodamiento (lado Punta) del Eje Motriz: Se
encontré el rodamiento totalmente taconeado con masa solidificada; asimismo, huellas de Deslizamiento Circular
entre las superficies exteriores de las Pistas Externas y las superficies de apoyo (alojamiento) de los rodamientos.

Gréafico N° 45 Falla en rodamientos del Conductor Cafia N° 4

Conductor N° 4 de Caiia - Reductor de Velocidad
Componente: Pistas Externas de los Rodamientos N* 1y 2

Modo de Falla: Deslizamiento Circular entre las superficies exteriores de
las Pistas Externas y las superficies de apoyo (alojamiento) de los
rodamientos.

Causa: Interferencia insuficiente.

Accion Correctiva:

* Verificar y/o corregirla interferencia

* Aplicar lainas en las superficies de apoyo (alojamiento) si fuera necesario.

Gréafico N° 46 Falla en el rodamiento del COP 5

Componente: Elementos Rodantes del Rodamiento.

Modo de Falla: Oxidacion.

Causa: Contaminacion del lubricante con agentes provenientes del exterior (agua y bagacillo con jugo).
Accion Correctiva:

+Mejorar el sistema de sellado del rodamiento.
+Mejorar el sistema de sellado de las bridas laterales de los conjuntos rotéricos del COP-5
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Grafico N° 47 Falla en conjunto Rotorico del COP 5

w

Placas de conjunto rotorico en
mal estado producto del impacto
al que son sometidas - COP

3.3 Identificacion del problema e indicadores actuales

3.3.1. Gréfico Ishikawa Baja eficiencia operativa.
Grafico N° 48 Baja eficiencia operativa Activos

Inadecuado Exceso
Control de mantenimiento tiempos perdidos

Baja Eficiencia
Operativa
En los Activos

A 4

Maquinas y equipos
deficientes

Fuente: Elaboracion Propia

Después de haber realizado el Grafico N° 48, se puede observar que
las principales causas de la baja operatividad de los activos se deben
a 3 factores fundamentales como son: Exceso de tiempos perdidos,
un inadecuado control de mantenimiento a equipos criticos Yy por
altimo son los equipos y maquinaria defectuosas. Son tres causas

principales de las cuales en el siguiente Grafico se analizar4 cuales
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son los problemas que ocasionan el exceso de tiempos perdidos, que
genera a su vez una baja operatividad en los activos de la empresa.

3.3.2. Grafico Ishikawa de Tiempos Perdidos
Grafico N° 49 baja eficiencia de activos

Problemas con la

Magquinaria Falta Materiales
. ” Desabastecimiento de
inadecuada operacion Inadecuado repuestosy equipos
mantenimiento
Maquinas inadecuadas mecanico Mal uso Mala calidad
Equipos de Repuestos de repuestos

Falta Detectar, analizar y controlar de mala calidad

fallas en los equipos

A 4

Inadecuados programas

Baja Eficiencia Operativa

Falta de seguimiento
a los equipos

de mantenimiento por area

Falta técnicas control Falta incentivos

Equiposautomaticos  Falta de

Falta de Personal

documentacion Falta monitoreo Turbinas

generadoras
Falta programa

Falta mejorar programa de capacitacion

Mantenimiento en extraccion

Falta mejorar programa de
mantenimiento eléctrico

Mano Obra

Métodos No Calificada

Inadecuados

Fuente: Elaboracion Propia

En este Grafico N° 49, se analiza cuéles fueron las principales
causas del exceso de tiempos perdidos, las cuales fueron
ocasionados por diversos factores y estos a su vez afectaron el
tiempo de disponibilidad operativa en la empresa Cartavio S.A.A.

Esto indica que el exceso de horas en tiempos perdidos en la
empresa Cartavio S.A.A ha sido por no llevar un control en los activos
criticos en la empresa, esto porque no hay personal, metodologia ni
capacitacion adecuada para poder llevar un monitoreo a estos
equipos; Sin embargo, como ya se habia mencionado, la empresa
cuenta con un programa de mantenimiento preventivo para sus
equipos, los cuales se definen en dos tipos de planes: “Tiempo” y
“toneladas Cana”, pero a pesar de ello, ha resultado insuficiente,
debido a que en el transcurso del tiempo planificado o de las

toneladas cafias molidas han surgido quiebres en su produccion.
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Matriz de priorizacion.

Tabla N° 08 tabla de causas raiz de area de mantenimiento.
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ENCUESTADO / CAUSAS RAICES

José Infantes Mauricio

Antonio Garcia

Jorge Valderrama

Elvis Lecca

Valdemar Espinoza

MANTENIMIENTO

Delis Castillo

Max Valderrama A

Campos Ventura

Manuel Lujan

Manuel Calvo

Donde el nivel de influencia que se propuso como valor de medicion para evaluar la importancia y el impacto de las

son las mostradas en la siguiente tabla.

z

causas raiz,
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Tabla N° 09 Priorizacién de causas de Area de mantenimiento

> Impacto (segun

Fuente: Elaboracion propia

-84 -

CAUSA encuesta) % Impacto % Acumulado

Crl falta detectar, analizar y controlar fallos a equipos 37 7% 7%

Cr5 falta seguimiento a equipos operando 36 7% 14%
Crl2 inadecuada operacion a los equipos 35 7% 20%
Cr3 falta mejorar programa en mantenimiento eléctrico 34 6% 27%
Cr9 falta técnicas de control equipos automaticos 34 6% 33%
Crl0 Inadecuado programas de mantenimiento por areas 34 6% 40%
Crl3 inadecuado mantenimiento mecénico 34 6% 46%
Crl8 Falta mejorar programa mantenimiento equipos extraccion. 34 6% 53%
Cr2 falta programa de capacitacion 33 6% 59%
Cr4 falta monitoreo turbinas generadoras 32 6% 65%
Crl5 Mal uso de repuestos 28 5% 70%
Crl4 Equipos de mala calidad 27 5% 75%
Crll magquinaria inadecuada 24 5% 80%
Crl6 Mala Calidad de los repuestos 24 5% 84%
Crl7 Desabastecimiento de repuestos y equipos 23 4% 89%
Cr8 falta de documentacion 22 4% 93%
Cr7 falta incentivos 21 4% 97%
Cr6 falta de personal 17 3% 100%

TOTAL 529




Grafico N° 50: Pareto de Priorizacién de causas
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Fuente: Elaboracion propia
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En la siguiente tabla N° 10 mostramos un resumen con los tiempos
perdidos de Enero a Diciembre registrados en el afio 2015.

Tabla N°10 Resumen de horas de tiempos perdidos - 2015

. Horas Total / Horas
dias Laborables . )
n Mes TotaI mes Dsiponibles /

Ene-15 100.84 31 708 607.17
Feb-15 110.13 28 648 537.87
Mar-15 111.83 31 696 584.17
Abr-15 17.75 30 48 30.25
May-15 99.90 31 720 620.10
Jun-15 76.58 30 684 607.42
Jul-15 34.88 31 720 685.12
Ago-15 74.66 31 720 645.34
Set-15 108.08 30 672 563.92
Oct-15 88.36 31 708 619.64
Nov-15 66.98 30 696 629.02
Dic-15 82.35 31 696 613.65
TOTAL 972.33 365 7716 6743.67

Fuente Cartavio S.A.A.

La cifra registrada fue de 972.33 horas que corresponde al 12.60%
tiempos perdidos de Fabrica. Solo en mantenimiento correctivo,
Siendo su meta planificada del 8% como méaximo. Sin contar el
tiempo de mantenimiento programado. Es un tiempo improductivo
para la empresa, lo que se puede mejorar reducir los tiempos
muertos con una adecuada planificacion. Con respecto a la
frecuencia o nimero de paradas registradas en el 2015, de las
972.33 horas fueron 639 incidencias, tal como se muestra la siguiente
tabla N°11, resumiendo las frecuencias de cada mes en lo que fue
del afio 2015.

Tabla N°11 Resumen frecuencia de Tiempos de Perdido por meses

Valores
B s HORAS.  FRECUENCIA..
Ene-15 100.84 58.00
Feb-15 110.13 71.00
Mar-15 111.83 83.00
Abr-15 17.75 21.00
May-15 99.90 50.00
Jun-15 76.58 48.00
Jul-15 34.88 31.00
Ago-15 74.66 47.00
Set-15 108.08 52.00
Oct-15 88.36 60.00
Nov-15 66.98 55.00
Dic-15 82.35 63.00
TOTAL 972.33 639.00

Fuente: Cartavio S.A.A
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El nimero de incidencias registradas en las diferentes areas de la

empresa se muestran en el siguiente cuadro, ordenado de mayor

menor. Siendo el area de mayor numero de incidencias extraccion

(Trapiche), con 274 incidencias, seguida de Elaboraciéon con 244

incidencias registradas. Asi mostramos en la tabla N° 12.

Tabla N° 12 de Incidencias Registradas por area de la empresa

Area Frecuencia. % Acumulado
Extraccion 274 42.88%
Elaboracion 244 81.06%
Otros 61 90.61%
Energia 51 98.59%
Otros - Falta de Cana 5 99.37%
Otros - Hidrandina 4 100.00%
Total general 639

Fuente: Cartavio S.A.A

Asi mostramos el siguiente Gréafico N° 51 Pareto, con los indices de

incidencias registradas por area de trabajo en el afio 2015.

Mes
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98.59% 99.37% 100.00%
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Gréfico N° 51 Pareto: ocurrencias por area de Trabajo
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Fuente Cartavio S.A.A
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Por otra parte, el nUmero de incidencias mas representativas por tipo

de fallas registradas, se muestran de la siguiente tabla N° 13 Ia

manera
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Tabla N°13 de incidencias Registradas por area de la empresa

Tipo de Falla Frecuencia. % Acumulado

Mecanica 353 55.24%
De Operacion 124 74.65%
Otros 70 85.60%
Electrica - Taller Electrico 43 92.33%
Instrumentacion 38 98.28%
Electrica - Generacion y Media Tension 11 100.00%
Total general 639

Fuente Cartavio S.A.A

Las incidencias o fallas mecanicas tuvieron mas representacion con
353 fallas, seguidas de Fallas de operacion (operativas) con 124; sus
indicadores lo mostramos en el siguiente Pareto. Asi lo vemos la

representacion en Pareto en el grafico N° 52.

Grafico N° 52 Pareto: incidencias Tipo de fallas
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Fuente Cartavio S.A.A.

La disponibilidad de fabrica para su produccion, se ve en el siguiente
cuadro y sobrepasa lo planificado por Gerencia, siendo la meta
planificada por la empresa de 92%, de disponibilidad, pero lo que
realmente se pudo cumplir en lo que fue del afio 2015, es un de
87.40% de disponibilidad, teniendo un excedente de 4.6% en horas

en tiempo perdidos. Asi se presenta en el siguiente grafico N° 53
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Horas

Grafico N° 53 Resumen de indicadores de Disponibilidad afio 2015
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Fuente: Cartavio S.A.A.

Es asi, que en el siguiente Grafico N° 54 Pareto, se hizo un resumen
del total de equipos que registraron fallas en la empresa Cartavio
S.AA. en el afio 2015, y fueron 187 equipos, lo que se extrajo los
primeros 30 activos con mayor numero de horas que han tenido

paradas inesperadas provocando quiebres en la produccion.

Gréfico N° 54 Pareto de Activos con mayores horas Acumuladas
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Fuente: Cartavio S.A.A.
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Continuacion se presenta la tabla N° 14 de los 30 activos, los mas
criticos fueron solo 10:

Tabla N° 14 Equipos Criticos con mayor nimero de horas perdidas

Evaporadores Cartavio 86.57
COP-5 54.08
Conductor de Faja Magnética 43.08
Elevador de Azlcar Himeda 41.25
Molino N° 1 31.83
Elaboracién 27.04
Grua HiloN°1 26.21
conductor Donnelly N° 1 20.08
Turbogenerador 18.17
Centrifuga 17.94

Fuente: Elaboracion Propia

Calculo de MTBF y MTTR

v' Evaporadores Cartavio

MTBF = Numero horas totales por periodo MTTR = Numero horas por paro de averia
Ndmero de averias Ndmero de averias
MTBF= 7716 MTTR= 86.57161111
395 395
MTBF= 19.53 MTTR = 0.22

Tasa de Falla

u= 1
MTTR
u= 1
0.219

u= 4.56269665

v COP5
MTBF = Numero horas totales por periodo MTTR = Numero horas por paro de averia
NUmero de averias Numero de averias
MTBF= 7716 MTTR= 54.08333333
75 75
MTBF= 102.88 MTTR = 0.72
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Tasa de Falla

u= 1
MTTR

u= 1
0.721

u= 1.38674884

v' Conductor de Faja Magnética.

MTBF = Numero horas totales por periodo
NUmero de averias
MTBF= 7716
57
MTBF= 135.37

Tasa de Falla:

u= 1
MTTR

u= 1
0.756

u= 1.32301741

v Elevador de AzlGicar Himeda

MTBF = Numero horas totales por periodo
Numero de averias

MTBF= 7716
109
MTBF= 70.79

Tasa de Falla:

u= 1
MTTR

u= 1
0.378

U= 2.64242424

MTTR = Numero horas por paro de averia
NUmero de averias

MTTR= 43.08333333
57
MTTR = 0.76

MTTR = Numero horas por paro de averia
Ndmero de averias

MTTR = 41.25
109
MTTR = 0.38
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v" Elevador de AzlUcar Seca

MTBF = Numero horas totales por periodo
Ndmero de averias

MTBF= 7716
67
MTBF= 115.16

Tasa de Falla:

u= 1
MTTR

u= 1
0.480

u= 2.08290155

v" Molino N° 1

MTBF = Numero horas totales por periodo
NuUmero de averias

MTBF= 7716
42
MTBF= 183.71

Tasa de Falla

u= 1
MTTR

u= 1
0.758

u= 1.31937173

v" Grua Hilo N° 1

MTBF = Numero horas totales por periodo
NuUmero de averias

MTBF= 7716
37
MTBF= 208.54

MTTR = Numero horas por paro de averia
NUmero de averias

MTTR = 32.16666667
67
MTTR = 0.48

MTTR = Numero horas por paro de averia
NUmero de averias

MTTR = 31.83333333
42
MTTR = 0.76

MTTR = Numero horas por paro de averia
NUmero de averias

MTTR = 26.21266667
37
MTTR = 0.71

-92 -



Tasa de Falla

u= 1
MTTR

u= 1
0.708

u= 1.41153132

v' Conductor Donnelly N° 1

MTBF = Numero horas totales por periodo
NuUmero de averias
MTBF= 7716
22
MTBF= 350.73

Tasa de Falla

u= 1
MTTR

u= 1
0.913

u= 1.09543568

v Turbo Generador

MTBF = Numero horas totales por periodo
NUmero de averias
MTBF= 7716
2
MTBF= 3858.00

Tasa de Falla

u= 1
MTTR

u= 1
9.083

u= 0.11009174

MTTR = Numero horas por paro de averia
Numero de averias
MTTR = 20.08333333
22
MTTR = 0.91
MTTR = Numero horas por paro de averia
Ndmero de averias
MTTR = 18.16666667
2
MTTR = 9.08
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v' Centrifuga
MTBF = Numero horas totales por periodo MTTR = Numero horas por paro de averia
NUmero de averias Numero de averias
MTBF= 7716 MTTR = 17.93966667
84 84
MTBF= 91.86 MTTR = 0.21

Tasa de Falla

u= 1
MTTR

u= 1
0.214

u= 4.68236125

Asi como estos equipos se suman a una lista de muchos equipos con
fallas provocando ineficiencia en su plan de mantenimiento actual.
Comprendemos que la empresa posee una secuencia de
produccion, en la cual el proceso comienza en el prensado de cafa,
pasando por la molienda y otras etapas como la cristalizacion y
secado hasta culminar con su envase del azucar. La empresa
programa un plan de produccion y para ellos tiene que cumplir con
algunos parametros de mantenimiento y segin esto se programa
indicadores que lo clasifica por indicadores de fallas:

v' Fallas De Operacion <2.2%

v Fallas Mecénicas <2.7%

v’ Fallas por Instrumentacién <0.5%

v" Fallas por Eléctrica - Generacion y Media Tension <0.75%
v’ Fallas por Eléctrica - Taller Eléctrico <1.1%

Los indicadores de mantenimiento, nos muestran un desempefio casi
constante, que en promedio no se encuentra cercana a cumplir las
metas estimadas, a continuacion en los siguientes graficos con los
histogramas de los indicadores de mantenimiento segun su tipo de

fallas.
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Grafico N° 55 tiempos perdidos en operacion por mes

% tiempo Perdido por Fallas en operacién

Fuente: Cartavio S.A.A.
Se puede observar en el Grafico N° 55, que los indicadores de
tiempos perdidos por meses en operacion, solo los meses de abril,
mayo, junio y julio lograron alcanzar la meta programada.

Grafico N° 56 tiempos perdidos falla mecanica por mes

% tiempo Perdido por Fallas en operacién
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Fuente: Cartavio S.A.A.

En este grafico N° 56, el histograma de indicadores de

mantenimiento por fallas mecénicas, siete meses cumplieron la meta

establecida con excepcién de Febrero, Marzo, mayo y Setiembre.
Gréfico N° 57 tiempos perdidos en fallas de Instrumentacion x mes

% tiempo Perdido por Fallas en Instrumentacién

Fuente: Cartavio S.A.A.
En el grafico N° 57, los indicadores de tiempos perdidos por fallas de

instrumentacién se observa que ocho meses cumplieron la meta

programada.
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Grafico N° 58 tiempos perdidos Generacion Eléctrica x mes

% tiempo Perdido por Fallas en Generacion Eléctrica
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Fuente: Cartavio S.A.A.

Con respecto al grafico N° 58, los indicadores de tiempos perdidos
por Generacion Eléctrica se ve que si se logré cumplir con la meta
esperada en lo que va del afio, con la excepcion de Junio, que no
pudo llegar la meta establecida por la empresa.

Grafico N° 59 tiempos perdidos fallas en Taller Eléctrico x mes

% tiempo Perdido por Fallas en Talleres Eléctricos
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Fuente: Cartavio S.A.A.

Por consiguiente en la siguiente Grafico N° 59 se hizo un Pareto de
los tiempos perdidos por tipo de falla, horas acumuladas, lo que se
observa que en lo que va del afio, el mayor nimero de horas

acumuladas de tiempos perdidos fueron por fallas mecéanicas.

Grafico N° 60 Pareto tiempo perdidos por tipo de falla - 2015

Mes T Indicador Tiempo perdido x tipo falla
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Fuente: Cartavio S.A.A.
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De lo escrito lineas arriba y habiendo evidencias en planta, que
reflejan la realidad del mantenimiento en la empresa Cartavio S.A.A.
Podemos comprender como es el proceso de produccion y cuales
son sus partes criticas ademas que tipo de mantenimiento y se
observa un gran problema para tener un Optimo resultado en sus

programas.

La empresa Cartavio ha venido planificando para el 2015 los
indicadores en tiempos perdidos por area de trabajo y lo clasifica
segun los indicadores enunciados a continuacion:

v' Fallas en Elaboracién (Div. De Produccion) <1.8%
v' Fallas en Extraccion <4.5%
v Fallas en Energia <2.2%

Asi mismo se mostraran los graficos con los histogramas de los

indicadores durante el afio 2015 segln Area.

Grafico N° 61 Tiempos perdidos en Area de elaboracion
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Fuente: Cartavio S.A.A.

El grafico N° 61, donde se observa el histograma de indicadores de
Tiempos perdidos en el Area de elaboracién, donde se observa que
en lo que va del afio 2015, no se ha logrado cumplir con la meta

establecida. Lo nos da a conocer que en esta area es muy critica.

Grafico N° 62 Tiempos perdidos en Area de extraccion
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Fuente: Cartavio S.A.A.
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En el siguiente grafico N° 62, del histograma de indicadores de
mantenimiento en el area de extraccion, donde se ve un buen

desemperio y que se encuentra cercana a las metas establecidas.

Grafico N° 63 Tiempos perdidos en Area de Energia
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Fuente: Cartavio S.A.A.

Posteriormente se muestra el grafico N° 63, histograma de
indicadores de mantenimiento en el area de Energia donde se
observa que si se lograron cumplir con las metas establecidas pero
con la excepcion de Marzo y mayo que no cumplieron.

Asi mismo se realizara un Gréfico N° 64 de Pareto donde se aprecia
los tiempo pedidos por area, las horas acumuladas y el porcentaje
acumulado de incidencia, el cual vemos que en el Area de
elaboracion se ha producido mayor cantidad de horas acumuladas de
tiempos perdidos con 495 horas, seguido de extraccion con 286.1
horas, juntos las dos é&reas acumulan un 81.06% de tiempos
perdidos.

Grafico N° 64 Pareto Tiempo perdidos por Area de trabajo

Mes ~

Indicador tiempos perdidos por Area

TIEMPO PERDIDO (HRS.) Cuenta de Tiempo Perdido (Hrs)

495.0

SI%

L
K}O
G

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

L&)
o

Area

<
&

81.06%

286.1

L
(-}O
<
2

89.05%

=

<&

Fuente: Cartavio S.A.A.
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3.3.3. Lucro cesante:

El lucro cesante es una forma de dafio patrimonial que consiste en la
pérdida de lo que hubiera sido una ganancia legitima o una utilidad
econOmica para la empresa Cartavio S.A.A. como consecuencia del
dafio falla u eventualidad en la produccién, y que ésta no se habria
producido si este evento dafiino no se hubiera producido

Como podemos observar en el siguiente cuadro, el lucro cesante por
los por los 12.60% de tiempos perdidos que tiene la empresa
Cartavio S.A.A. es de 14, 043,619.72 soles. Esa es la cantidad en
soles que la empresa esta dejando de ganar por los quiebres en su
produccion debido a fallas en sus activos. Asi se observa la tabla N°

15 de la clasificacion de las pérdidas por los tipos de fallas en soles:

Tabla N° 15: Lucro Cesante por tipo de falla

TIEMPO % tiempo % tiempo Deja de producir

TIPOS DEFALLA PERDIDO (HRS.) perdido fabrica perdido (Soles)

planificado 12.60%
Mecdnica 504.74 6.54% 2.70% 7,290,123.73
De Operacion 263.69 3.42% 2.20% 3,808,499.21
Instrumentacion 47.42 0.61% 0.50% 684,853.86
Eléctrica - Generacién y Media Tension 20.08 0.26% 0.75% 290,069.91
Eléctrica - Taller Eléctrico 56.81 0.74% 1.10% 820,515.11
Otros 79.59 1.03% 0.75% 1,149,557.90

12.60% 14,043,619.72

Fuente: Elaboracion Propia

Por otro lado, también se observa el lucro cesante en cada tipo de

Area de la empresa, y como el Area de elaboracién tiene 7,

149,570.21 soles en pérdidas con tan solo 6.42% de participacion de

los 12.60% total de tiempo perdidos. Asi mismo para las siguientes

areas de la empresa, 4, 132,723.55 soles; 1, 611,768.06 soles en

Extraccion y energia respectivamente. Asi mostramos la tabla N° 16
Tabla N° 16 Lucro cesante por tipo Area

% tiempo Deja de producir

Areas empresa TIEMPO %'tier:po~ perdido (Soles)

PERDIDO (HRS.) perdido fabrica planificado 12.60%
Elaboracion 495.01 6.42% 1.80% 7,149,570.21
Extraccion 286.13 3.71% 3.50% 4,132,723.55
Energia 111.59 1.45% 2.20% 1,611,768.06
Otros 79.59 1.03% 0.50% 1,149,543.46

972.33 12.60% 8.00% 14,043,605.28

Fuente: Elaboracion Propia
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3.3.4. Resumen de los Indicadores Actuales.

En Resumen se muestra una amplia vision de lo que lineas arriba
hemos descrito, un Grafico N° 65, tipo pastel donde se ve la
proporcién de los tiempos perdidos segun su tipo de falla donde las

fallas mecénicas han registrado 504.74 horas en tiempo perdidos

Gréafico N° 65 proporcion de tiempo perdido por tipo falla
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Fuente: Elaboracion Propia
Por otra parte el grafico N° 66, muestra la proporcién de tiempo
perdidos por area de trabajo en lo que del Afio 2015 y se observa
que el Area de Elaboracion es el area mas Critica, ya que han sido
495 horas de tiempo perdidos en esa area.

.Gréfico N° 66: proporcion de tiempo perdido por Area
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Fuente: Elaboracién Propia
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3.3.5. Matriz de indicadores.

Cuadro N° 13 Matriz de indicadores

Herramienta

Causaraiz ‘ Indicador Férmula Actual

falta detectar,

Meta

analizary % tiempo T. perdido total x 100% o disminuir o
controlar fallos a | perdido fabrica T. total disponible 12.60% 3% aplicacion RCM
equipos
.. o -
falta segqlmlento A) tlempg T. perdido Elaboracién x 100% disminuir analisis mpdq de
a equipos perdido en area total T. disponible 6.42% 3% fallo/analisis
operando Elaboracion - dIsp causa raiz
; o
orl)re]?s::eigza;?os pﬁrg%rgpeon T. perdido en o_pera(_:i(’)n X 100% 3.42% disminuir aplicaci_c’)n RCM y
equipos Operacion total T. disponible ' 2% capacitaciones
falta mejorar % tiempo
programa en . T. perdido x Falla eléctrica x 100% o disminuir C
mantenimiento ped'd(? por total T. disponible 0.74% 0.01% aplicacion RCM
e fallas Eléctricas
eléctrico
falta técnicas de % tiempo
control €quinos pedido por T. perdido x Instrumentacién x 100% 0.61% disminuir aolicacion RCM
automégicgs fallas en total T. disponible ' 0.03% P
Instrumentacién
Inadecuado
programas de | % disponibilidad T. total disponible - T. perdido  x 100% 87 40% aumentar avlicacién RCM
mantenimiento operativa T. total disponible ’ 3% P
por areas
inadecuado % tiempo
mantenimiento perdido por T. perdido por fal_la mecanico x 100% 6.54% disminuir aplicacion RCM
P fallas total T. disponible 2%
mecéanico -
Mecanicas
Falta mejorar .
rograma % tiempo andlisis modo de
prograr perdido por T. perdido Extraccion x 100% disminuir P
mantenimiento , . - 3.71% fallo/andlisis
- fallas en area total T. disponible 2% e
equipos de Extraccion causa raiz
extraccion.
dle?ap;c::?tféinéi % personal capacitaciones realizadas x 100% 0.00% aumentar programa de
peesonal capacitado total de capacitaciones R 50% capacitaciones
% tiempo
falta monitoreo perdido por
turbinas caidas T. perdido x caidas eléctricas x 100% 0.26% disminuir avlicacién RCM
eléctricas - total T. disponible e070 0.02% P
generadoras

Generacién y
Media Tensién

Fuente: Elaboracion Propia

Segun los datos obtenidos en el transcurso de la investigacion,

mostramos un cuadro N° 13 resumen de los indicadores actuales y

las metas planificadas de la empresa Cartavio S.A.A, los objetivos

gue se plantea reducir en tiempos perdidos en las areas mas criticas

de la empresa.
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CAPITULO 4
SOLUCION PROPUESTA



4. Solucién de Propuesta
4.1.lmplementacion

En este capitulo se desarrolla la propuesta de implementacion de la técnica
de mantenimiento centrado en la confiabilidad para una correcta gestion de
activos, La fabrica Cartavio S.A.A., dedicada al cultivo e industrializacion de
la cafia de azucar, asi como la comercializacibn de los productos y
subproductos derivados de su actividad principal, que tiene una capacidad
de produccién promedio de 155,869 toneladas métricas de cafia mensual.
La fabrica tiene 3 areas principales de produccion (extraccién, elaboracion
y generacion y distribucion de energia). Se determiné la aplicacion en un
namero de equipos que presenta el mayor numero de horas perdidas.

El trabajo se realiza dentro de las instalaciones de la empresa Cartavio
S.A.A. y contara con el apoyo de los miembros del area de mantenimiento

mecanico para un correcto desenvolvimiento de las actividades a realizar.

4.1.1. Proceso de implementacion

Para el estudio se requiri6 la formacion de un grupo de trabajo
multidisciplinario conformado por operarios, supervisores, personal de
mantenimiento y gerencia.

Pre andlisis: Con la definicion de un pequefio grupo se realizo el plan
de PREANALISIS: Recoleccion de la informacion. ElI resumen
presentado muestra los tiempos perdidos y frecuencias acumuladas en
el afio 2015. El Detalle se muestra en el ANEXO N° 1.

MES TIEMPO PERDIDO FRECUENCIAS
Ene-15 100.84 286
Feb-15 110.13 235
Mar-15 111.83 290
Abr-15 17.75 37
May-15 99.90 194
Jun-15 76.58 137
Jul-15 34.88 88
Ago-15 74.66 233
Set-15 108.08 341
Oct-15 88.36 268
Nov-15 66.98 185
Dic-15 82.35 272

TOTAL 972.33 2566
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A continuacion el grafico N° 67 muestra una relacion entre las horas de
tiempos perdidos y la frecuencia que estas fallas que se presentaron

en el afno del 2015.

Grafico N° 67 — Relacion entre tiempo perdidos y frecuencia
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Fuente: Elaboracion Propia.

Actualmente la empresa tiene 972.33 horas por paradas no
programadas acumulado desde 01/01/15 hasta el 31/12/15, esto es
equivalente a un 12.6% de la linea parada, que en produccién equivale
a un total de 14, 043,619.72 soles que la empresa deja de lucrar. El
area de mayor numero de horas fue Elaboracién. En la tabla N° 17 se

observa las horas en las diferentes areas.

Tabla N° 17 horas tiempos acumulados perdido por area - 2015

Valores
TIEMPO PERDIDO (HRS.) Cuenta de Tiemno Perdido (Hrs)

Elaboracién 495.0 38.18%
Extraccion 286.1 81.06%
Energia 111.6 89.05%
Otros 58.9 98.59%
Otros - Falta de Cafia 19.6 99.37%
Otros - Hidrandina 1.1 100.00%
TOTAL 972.33

Fuente: Cartavio S.A.A.
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Con respecto a tipo de falla, fueron las fallas mecanicas las que fueron
las de mayor numero de horas de incidencia e pardas o programadas.
Tal como se muestra el grafico N° 68 presentado a continuacion.

Gréfico N° 68 Pareto — indicador tiempo perdido por tipo falla

Mes T Indicador Tiempo perdido x tipo falla
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Fuente: Cartavio S.A.A.
4.1.2. Funciones del Sistema de elaboracion de Azucar
“Produccion de Azucar consiste desde el corte, pesado, alistado de la
cafia, pasando por Tandem de molinos para extraer el jugo con la
mayor porcentaje de sacarosa, seguido por los calentadores y
evaporadores para eliminar al agua del jugo, dejando la maza y separar
la melaza, pasando por los cristalizadores hasta las centrifugas
separando la miel del azucar, posteriormente pasa por las secadores y
finalmente al area de envasado, todo el proceso de elaboracién de
azucar consiste de un buena cosecha de cafia que tiene un

rendimiento de 9.5% pasa por todas las areas ya mencionadas.

4.1.3. Identificacion de Subsistemas
Una vez sefalado el sistema se definen sus procesos y funciones,
entradas y salidas, asi como también se establecen los subsistemas.
En el transcurso de afio 2015, se registraron 972.33 horas de paradas
no programadas, identificando ciento ochenta y ocho procesos o sub

sistemas las cuales tuvieron horas por paradas no programadas.
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En este caso de implementacion se establecieron once subsistemas
por ser los procesos o subsistemas con mayor numero de horas en
paradas no programadas de las areas de extraccion y Elaboracion para

analizar cada uno.

Subtemas identificables:

v' Evaporadores Cartavio.

v' COP-5

v' Conductor de Faja Magnética

v' Elevador de Azlcar blanca/rubia Himeda

v' Elevador de Azulcar Blanca/rubia Seca (Salida del Secador

Enfriador)

v" Molino N° 1

v' Grua Hilo N° 1

v" Conductor Donnelly N° 1

v' Turbo Generador

v Centrifuga

SUB SISTEMA HORAS  FRECUENCIA

Evaporadores Cartavio 86.57 395
COP-5 54.08 75
Conductor de Faja Magnética 43.08 57
Elevador de Azlcar Himeda 41.25 109
Elevador de Azucar Blanca Seca (Salida del Secador&Enfriador) 32.17 67
Molino N° 1 31.83 42
Grua HiloN° 1 26.21 37
conductor Donnelly N° 1 20.08 22
Turbogenerador NG 18.17 2
Centrifuga N° 1BC 17.94 84
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Grafico N° 69 — tiempo perdidos y frecuencia de Sub sistema
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La confiabilidad es la probabilidad de que no ocurra una falla de

determinado tipo, para una mision definida.

R{.r} — g™ — p MTBF
La mantenibilidad se puede definir como la expectativa que se tiene

de que un equipo o sistema pueda ser colocado en condiciones de

operacion dentro de un periodo de tiempo establecido.

M(t) = 1- e+

Para aumentar la produccion en una planta, es indispensable que las
tres disciplinas disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad se
relacionen entre si, de tal manera que: Si se quiere aumentar la
disponibilidad en una planta, sistema o equipo, se debe: - Aumentar
la confiabilidad, expresada por el MTBF. - Reducir el tiempo
empleado en la reparacion, expresado por el MTBF - Aumentar el
MTBF y reducir el MTTR simultaneamente. Como la tasa de fallas
expresa la relacién entre el nimero de fallas y el tiempo total de
operacion del sistema o equipo, se puede expresar el MTBF como el
inverso de la tasa de fallas A, asi que Los céalculos de confiabilidad y

mantenibilidad se muestran en la siguiente descripcion:
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Tabla N° 18 Probabilidades de confiabilidad y Mantenibilidad

MTBF TTR MTTR l—:ﬁ: CONFIABILIDAD | MANTENIBILIDAD

T.total de T. total de .

HORAS Ti Ide | inactividad 1 = M = p T _1_a-nt

SUB SISTEMAS nimero de I?rTaF():(t)i\}i(zitgd ¢ Lntia;:;\::) 3e M1_‘rR R(r_}_ M(t) - 1 e
fallas fallas

Evaporadores Cartavio 19.53 86.57 0.22 4.56 95.00% 98.93%
COP-5 102.88 54.08 0.72 1.39 99.03% 75.06%
Eﬂoa”gdn‘jéctti‘c’; de Faja 135.37 43.08 0.76 - 99.26% 73.17%
Eilg"ma:(;’ar de Aztcar 70.79 41.25 0.38 64 98.59% 92.80%
Elevador de Azlcar
Blanca Seca (Salida del 115.16 32.17 0.48 99.13% 87.54%
Secador&Enfriador) 2.08
Molino N° 1 183.71 31.83 0.76 1.32 99.45% 73.17%
Grua HiloN° 1 208.54 26.21 0.71 1.41 99.52% 75.54%
conductor Donnelly N°1| 350.73 20.08 0.91 1.10 99.71% 66.60%
Turbogenerador 3858.00 18.17 9.08 0.11 99.97% 10.42%
Centrifuga 91.86 17.94 0.21 4.68 98.91% 99.14%

Elaboracion Propia

4.1.4. Desarrollo del Anédlisis de Criticidad

Una vez completados y definidos los subsistemas se establecen
las tablas de efectos, consecuencias y probabilidades de falla,
este es un hecho importante al interior del equipo para fijar los
niveles de resultados que se utilizaran luego para determinar el

riesgo de la falla.

La correcta determinacion de estas tablas permite una seleccién

l6gica de las acciones en el FMEA.

La puntualizacién de los efectos de las fallas es direccionado a
todos los efectos en todas las areas concernientes con el proceso
(Impacto en la produccion, impacto en la seguridad y medio
ambiente, tiempo promedio de reparacion, Flexibilidad y
frecuencia). En la realizacién un juicio significativo de modo de
falla, el efecto esta directamente relacionado con los costos.

Se observa el cuadro N° 14, de criticidad de AMEF
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Cuadro N° 14 Determinacion de tablas de criticidad AMEF - RCM

IMPACTO EN LA PRODUCCION (IP)

PONDERACION
Interrupcién de la produccion 10
Interrupcién de una parte de la produccion 9
Impacto en la calidad del Tablero 8
Incremento de los costos adicionales de operacion. 5
No genera ningun efecto. 1

Mds de 20 horas 10
Entre 11Y 20 horas 8
Entre 5y 10 horas 6
Menor de 5 horas 1
IMPACTO A LA SEGURIDAD, HIGIENE Y AMBIENTE (ISHA) PONDERACION
Afecta la seguridad humana de los trabajadores 10
Afecta el ambiente produciendo dafios reversibles
Afecta las instalaciones produciendo dafios severos
Puede provocar dafios menores (accidentes e incidentes) del personal 4
propio
Provoca dafo ambiental cuyo efecto no viola las normas ambientales 2
No provoca ningun dafio a personas e instalaciones 1
FLEXIBILIDAD (F) PONDERACION
No existen opciones de respuesta de mantenimiento. 10
Hay opcidén de respuesta de mantenimiento. 8
FRECUENCIA DE FALLA (FF) PONDERACION
Mayor a 100 3
Entre 50 - 100 2
Entre 10-50 1

Fuente: Elaboracion propia

La descripcidén de estos efectos debe contener suficiente informacién para

gue el equipo RCM evalué las consecuencias de la falla.

Algunos de estos son:

¢ El personal es afectado en su seguridad?
¢Es un potencial de dafio ecolégico?

¢, Como afecta la produccion?

AR NERNEEN

¢, Cuanto cuesta su reparacion?

La tabla N° 19, es el desarrollo de la matriz de andlisis de criticad.
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Tabla N° 19 Matriz andlisis de Criticidad

Contexto Operacional

Descripcion: Jerarquizacion de Subsistema y Matriz de Criticidad
Sistema: Activos Criticos Cartavio S.A.A. Fecha: 15/07/2016

Denominacion Jerarquizacion

frecuencia
operacional
Flexibilidad
Tiempo Prom
Rep
Impacto ISHA
Consecuencias

EVAPORADORES CARTAVIO

301152 | CONDENSADOR 3 | 10| 8 8 1 640 | 1920
301153 | BOMBA NASH 3 8 8 6 1 384 | 1152
301154 | VALVULAS ENTRADA AGUA 3 5 8 1 1 40 120 BC
301155 | VALVULAS ENTRADA VAPOR 3 5 8 1 1 40 120 BC
301156 | VALVULA ENTRADA JUGO 3 |10 8 1 1 80 240 BC
301157 | VALVULA DE SALIDA DE JARABE 2 8 8 1 1 64 128 BC
301158 | CALANDRIAS 2 5 8 8 1 320 | 640 MC
301159 | BOMBA AGUA CONDENSADOS 3 5 8 6 1 240 | 720 MC
301160 | MANOMETRO 2 5 8 1 1 40 80 BC
301161 | TUBERIAS 2 1 8 1 1 8 16 BC
301162 | ESTRUCTURA DE EVAPORADOR 1 1 8 1 1 8 8 BC
DESFIBRADOR COP 5
301190 | BOMBA DE ACEITE PRINCIPAL 2 |10 ] 8 8 1 640 | 1280
301191 | BOMBA DE ACEITE AUXILIAR 2 |10 ] 8 6 1 480 | 960 mc
301192 | ENFRIADOR DE ACIETE TURBOREDUCTOR 1 9 8 6 1 432 | 432
301194 | MOTOR ELECTRICO 3 | 10 | 8 6 1 480 | 1440
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301195 | TRANSDUCTOR DE CORRIENTE 1 5 8 1 1 40 40 BC
301196 | REDUCTOR DE VELOCIDAD DEL TAMBOR 1 5 8 1 1 40 40 BC
301197 | REDUCTOR DEL DESFIBRADOR COP 5 1 5 8 1 1 40 40 BC
301198 | TAMBOR DE ALIMENTACION DEL DESFIBRADOR 2 5 8 1 1 40 80 BC
301199 | TANQUE DE ACEITE DEL TURBOREDUCTOR COP 5 2 |10 ]| 8 1 1 80 160 BC
301200 | TURBINA DE VAPOR DEL DESFIBRADOR COP-5 2 5 8 1 1 40 80 BC
301201 | TERMOMETRO 1 5 8 1 1 40 40 BC
301210 | BOMBA DE AGUA PARA LAVADO DE CARA 3 5 8 6 1 240 | 720

303985 | ELECTROBOMBA MP-007 3 9 8 6 1 432 | 1296

303986 | MOTOR REDUCTOR AGITADOR DE MIEL 2DA 3 5 8 8 1 320 | 960

303987 | ELECTROBOMBA MP-006 3 | 5 | 8 6 1 240 | 720 MC

CONDUCTOR FAJA MAGNETICA

301250 | ELECTROIMAN 2 9 8 8 1 576 | 1152

301251 | CONDUCTOR DE FAJA CON MAGNETICO 2 |10 ] 8 6 1

301252 | TRANSDUCTOR DE CORRIENTE 2 9 8 6 1

301253 | VARIDADOR DE CONDUCTOR MAGNETICO 2 9 8 6 1

301254 | MOTOREDUCTOR 2 | 10| 8 6 1

ELEVADORES DE AZUCAR SECA / HUMEDA - BLANCA Y RUBIA

301183 | MOTOREDUCTOR 2 |10 ] 8 6 1 480 | 960 mc
301184 | CANGILONES 5> | 10| s 6 1 480 | 960 MC
301185 | CADENA 2 |10 ] 8 6 1 480 | 960 mc
301186 | PINONES EXTERNOS 1 9 8 6 1 430 | 432 BC
301189 | CADENA TRANSMISION 1 110 s 8 1 640 | 640 MC
301190 | ESTRUCTURA DE ELEVADOR 1 5 8 1 1 40 40 BC

MOLINOS

300571 | PEINE SUPERIOR 2 5 8 1 1 40 80 BC
300572 | PEINE BAGACERO 2 5 8 1 1 40 80 BC
300573 | PUENTE CUCHILLA 2 5 8 1 1 40 80 BC
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300574 | MOTOR ELECTRICO 3 |10 | 8 6 1 480 | 1440 _
300575 | CUARTA MAZA MOLINO N- 1 1 9 8 1 1 72 72 BC
300576 | BANCADA DEL MOLINO 1 1 5 8 1 1 40 40 BC
300577 | BOTELLA HIDRAULICA LADO PUNTA MOLINO 1 1 5 8 1 1 40 40 BC
300581 | VIRGEN MOLINO N- 1 1 1 8 1 1 8 8 BC
300582 | CHUTE DONNELLY N- 1 MOLINO N- 1 1 5 8 1 1 40 40 BC
300583 | SENSOR DE NIVEL 2 5 8 1 1 40 80 BC
300584 | CORONA DE MAZA SUPERIOR MOLINO 1 1 5 8 1 1 40 40 BC
300593 | CORONA DE ACCIONAMIENTO 41 MAZA MOLINO 1 1 5 8 1 1 40 40 BC
300595 | EJE MAZA CALERA MOLINO 1 1 | 5 | 8 1 1 40 40 BC
300596 | EJE MAZA BAGACERA MOLINO 1 1 5 8 1 1 40 40 BC
300597 | EJE 431 MAZA MOLINO 1 2 5 8 1 1 40 80 BC
300598 | EJE MAZA SUPERIOR MOLINO 1 1 5 8 1 1 40 40 BC
300755 | SISTEMA DE MUESTREO DE JUGO CRUSHER 1 5 8 1 1 40 40 BC
301011 | TERMOMETRO 2 9 8 1 1 72 144 BC
301013 | MAZA SUPERIOR 129 1 5 8 1 1 40 40 BC
303739 | ACCIONAMIENTO MOLINO 1 1 5 8 1 1 40 40 BC
303740 | TURBINA DE VAPOR NG DEL MOLINO 1 1 9 8 6 1 432 | 432 BC
305104 | SENSOR DE VELOCIDAD A TURBINA N° 1 1 9 8 1 1 72 72 BC
306195 | TERMOSTATO DE SEGURIDAD 1 9 8 1 1 72 72
307286 | ELECTROBOMBA DE ACEITE TURBINA 1 3 | 10 | 8 6 1 4g0 | 1440
308377 | TANQUE DE TURBINA NG MOLINO1 1 9 8 1 1 72 72
309469 | ENFRIADOR DE ACEITE DE TURBOREDUCTOR 1 1 9 8 1 1 72 72 BC
CONDUCTOR DONNELLY N°1
307589 | MOTOREDUCTOR
304526 | CADENA TRANSMISION RC-140

GRUA HILO N°1

301128 MOTOR ELECTRICO
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301129 | REDUCTOR DE ELEVACION DE GRUA HILO N- 1 3 | 10 | 8 1 1 80 240 BC
301130 | REDUCTOR DE TRASLACION GRUA HILO N- 1 2 | 10 | 8 6 1 480 | 960 mCc
301131 | SISTEMA HIDRAULICO GRUA HILO No 1 3 | 10] 8 1 1 go | 240 BC
TURBO GERERADOR SIEMENS
304596 | TURBINA SIEMENS 2 9 8 6 1 432 | 864 mC
305686 | GENERADOR 2 |10 ]| 8 6 1 480 | 960 mCc
302563 | REDUCTOR 2 9 8 6 1 432 | 864 mC
302154 | SISTEMA DE LUBRICACION TG SIEMENS 2 | 10| 8 6 1 480 | 960 MC
CENTRIFIGAS
307856 | MOTOR ELECTRICO M-641 2 9 8 1 1 72 144 BC
305486 | VARIADOR DE VELOCIDAD 2 9 8 6 1 432 | 864 mC
302568 | VALVULA DE CONTROL DE ALIMENTACION 2 |10 ] 8 1 1 80 160 BC

Fuente: Elaboracion propia

Los intervalos de frecuencias de falla para determinar el nivel de la falla se muestran en el recuadro presentado a continuacion.

Alta Criticidad

Media Criticidad MC

baja Criticidad BC
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FRECUENCIA

Una vez obtenido el efecto y la probabilidad de falla se combina para
calcular el riesgo, que es la base para determinar las mejores

actividades para mantenimiento

Tabla N° 20 distribucién de frecuencia y consecuencia

3 5 3

2 14

1 23 3 1
100 200 300 400 500 600

CONSECUENCIA
Fuente: Elaboracion propia

La tabla N° 20 se usé para el célculo del nivel de Criticidad con el
gue se tomaron decisiones para realizar las tareas de mantenimiento,
en la zona roja o area de prioridad Alta, es donde el equipo de RCM
estable los planes de mantenimiento.

Establecidos estos niveles de las tablas se da inicio al proceso de
realizar el FMEA para cada uno de los subsistemas.

4.1.5. Desarrollo del Analisis Modo de Fallos (FMEA)

El analisis de FMEA se inicia con la identificacion de las fallas con el
propésito de estudiar cada componente del sistema contra su funcion,
para determinar si la falla de dicho componente podria resultar en la
falla del sistema, afectando el desempefio de la funcion.

El desarrollo del FMEA es simple se basa en un proceso de
cuestionarse y documentar las siguientes preguntas:

v' ¢ Qué pasa si falla?
¢, Como puede fallar el componente?

v

v ¢ Qué causa que falle?
v' ¢ Qué tan frecuente falla?
v

¢, Qué pasa cuando falla?
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A continuacion mostramos los cuadros N° 15 con los criterios de
ponderacion para posteriormente realizar el andlisis de modo de
fallos.

Cuadros N° 15 criterios de ponderacion

cuadro de ocurrencia (O)

probabilidad de la falla Ranking tasa de falla
Remota la falla es improbable 1 1 en 10000
. ) 2 1 en 8000
baja Relativamente poca fallas
3 1 en 4000
4 1 en 1000
moderada Fallas ocasionales 5 1 en 400
6 1en80
. 7 len40
alta Fallas repetitivas
8 len20
S 9 len8
muy alta fallas casi inevitables
10 len2
cuadro de la Severidad (S)
severidad Ranking
1
baja: la falla causa apenas pequefios trastornos en el proceso 2
3
4
Moderada: La falla es razonable e insatisfactoria para el proceso 5
6
. 7
Alta: la falla presenta riesgos en el proceso 8
9
Muy alta: la falla es muy alta 10

cuadro de la Deteccion de la Falla (D)

Deteccidén Ranking
1
Baja: la falla es muy improbable de ser detectada 2
3
4
moderada: el 50% de probabilidades de detectar la 5
falla en el proceso .
Alta: se hay 75% de detectar la falla en el proceso ;
Muy Alta: la falla sera acertadamente detectada en el 9
proceso 10

Fuente: Elaboraciéon Propia
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Cuadro N° 16 Matriz de AMEF

MODO DE  EFECTOS DE METODOS
FALLO FALLO O | CAUSA DE FALLO POTENCIAL S DETENCION D RPN ACCIONES CORRECTIVAS RESPONSABLE

Evaporadores Cartavio

Falta Limpieza. ( area de - . .
Fallos en 3 7 evaporacin Reducida) 7 | acepta la falla 5| 245 |Limpieza de las calandrias Ing. Villanueva
evaporadores obsdtrulcuon no fluye el jugo Falla de empaquetadura en o _ _
de jugo elas clarificado 2 | valvula automatica de salida de 5 | Revision del Evaporador | 5 [ 50 | cambio de empaquetadura Ing. Villanueva
o calandrias iarabe
clarificado J :
2 | Prueba de calandria obstruidas 2 | Revision del Evaporador | 7 | 28 | Limpieza de las calandrias Ing. Villanueva
COP-5
3 Eje motriz del conjunto retorico 8 | andlisis vibraciones 7 | 168 | Elaborar plan de Mantenimiento Ing. Manuel
esta fallando P Lujan
3 falta rigidez en la estructura del 8 | andlisis vibraciones 6 | 144 | Elaborar plan de Mantenimiento Ing. Manuel
COP Lujan
1 aumegta la velocidad de entrada 2 | Velocimetro 8| 16 |disminuir velocidad (variador) Ing. Manuel
i de cafia Lujan
no desfibre la
cafia plancha de las paredes laterales Revision por parte del Ing. Manuel
5 en mal estado 5 Supervisor 9 | 225 | soldar planchas del COP Lujan
. P . . . Ing. Manuel
4 | rodamientos en mal estado 8 | andlisis vibraciones 8 | 256 | cambiar rodamientos Lujan
. Abrirse anillo lateral de la caja .
fallas en el | incremento 4 | soporte del rodamiento (lado g | Revision porparte del | g | 556 | cambio de rodamiento Ing. Manuel
Desfibramiento de acoplamiento). Supervisor Lujan
de cafia vibraciones 7 ;
estan chocando los martillos de e . - Ing. Manuel
2 a desfibradora 8 | andlisis vibraciones 8 | 128 | Elaborar plan de Mantenimiento Lujan
3 ma_rtlllos del desfibrador 8 | analisis vibraciones 8 | 192 | Elaborar plan de Mantenimiento Ing. Manuel
oscilantes Lujan
vibran mucho Rozando martillos oscilantes con
: la pared lateral (lado punta del e . - Ing. Manuel
los ma_rtlllos 3 COP-5) del Conductor Principal 8 | andlisis vibraciones 8 | 192 | Elaborar plan de Mantenimiento Lujan
del desfibrador N 7
5 | pernos de anclaje rotos 8 | analisis vibraciones 8 | 320 | Elaborar plan de Mantenimiento :_nugj!érlzllanuel
. . P . . Ing. Manuel
5 | caja de soporte no nivelada 8 | analisis vibraciones 8 | 320 | Elaborar plan de Mantenimiento Lujan
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3 | desviacion de voltaje 5 | multitester 4| 60 Corregir la entrada de corriente al | Ing. Max
moto reductor Valderrama
5 | rodamiento mal estado 8 | andlisis vibraciones 8 | 320 | cambiar rodamientos :_nu?érl\]/lanuel
corto circuito 2 | corto circuito 6 | Multimetro 8| 96 |Elaborar plan de Mantenimiento |Ing. Carlos moya
falla el moto en eI. 5 | esta desgastado bastidor 7 | analisis vibraciones 8 | 280 | Elaborar plan de Mantenimiento :_nu%érl\]/lanuel
reductor fugmonamlento Romoarse =0 T0TDh
el reductor p pernos (lado turbina) Ing. Manuel
FLENDER | 3 |del acoplamiento turbina a vapor- | 5 | fuga de vapor 8 | 120 | cambiar pernos de acoplamiento Luian
reductor de velocidad. J
Rotura de tuberia de purga Ina. Manuel
3 | directa en entrada de vapor a 4 | fuga de vapor 8 | 96 |soldarfugas de vapor Lugén
turbina. !
2 tuberias de entrada de vapor en 5 | fuga de vapor 8 | 80 |cambiar tramos de tuberias Ing. Manuel
mal estado Lujan
Inestabilidad de presién . , L
5 | hidraulica en Bomba Auxiliar de | 6 | mandémetro 5| 150 callprar valvula de presion de Ing. Manuel
Aceite. aceite Lujan
5 Falla del niple en manometro de 5 | fuga de aceite 4 | 100 | cambiar niple en manémetro Ing. Manuel
control de presion de aceite. Lujan
fallaen la se detiene el | 7 | mala presion de aceite 6 | manémetro 5| 210 gigli)trear valvula de presion de :_nugérl:/lanuel
bomba de | funcionamiento I
aceite del COP 5 Falla valvula de presion de 4 | manémetro 5| 100 calibrar valvula de presion de Ing. Manuel
aceite. aceite Lujan
2 | mala manipulacion 5 ReV|S|o_n por parte del 5| 50 |capacitar Ing. Manuel
Supervisor Lujan
Falla en fuente del Sistema de Ina. Manuel
2 | Control por fuga de glicerina en 4 | BarOmetro 5| 40 |Elaborar plan de Mantenimiento Lugj!én

mandémetro del tablero.

Conductor de Faja Magnética

. . Revision por parte del Ing. Manuel
Faja . 7 |dtoroen la cola de la faja 7 | Supervisor 8 392 desatoro del conductor Lujan
conductorade | Fallaenla faja = - -
~ . ~ Revisién por parte del variar velocidad de conductor Ing. Manuel
cafia faja trasportadora sobre carga de cafia : 280 P f
; ) 7 5 | Supervisor 8 principal Lujan
desfibrada a | trasportadora. no trabaje Ina. Manuel
molino N° 1 disminucion de la velocidad 40 | variar la velocidad del conductor 9.
2 4 | tablero de control 5 Lujan
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transporta
Azlcar seca al
secador

desfase de velocidad del

conductor magnético y conductor 100 | variar la velocidad del conductor :_nugérl\‘/lanuel
5|N°7 4 | tablero de control 5 !
materiales extrafios en la faia Revision por parte del o5 | Parar la molienda, sacar el Ing. Manuel
8 ! 8 | Supervisor 4 material extrafio Lujan
sobre carga del CHUTE Revision por parte del 294 variar velocidad de conductor Ing. Manuel
6 | DONELLY 7 | Supervisor 7 principal Lujan
5 sobrecarga de energia 4 | tablero de control 4 80 | Elaborar plan de Mantenimiento :_nu?érl\‘/lanuel
. Revision por parte del Ing. Manuel
3 guemado de fusible 5 | Supervisor 5 e cambiar fisible Lujan
mal estado rodamientos 192 Ing. Manuel
apagarse deie de 3 8 | andlisis vibraciones 8 cambiar rodamientos Lujan
motor funcijonar ol rompe la faia Revision por parte del 320 Ing. Manuel
eléctrico de la motor 5 P ! 8 | Supervisor 8 cambiar faja Lujan
faja desfase la faja Revision por parte del 280 _ _ Ing. Manuel
5 7 | Supervisor 8 alinear faja Lujan
L Revision por parte del Ing. Manuel
3 |"ompe la cadena de trasmision 6 | Supervisor 8 144 soldar cadena Lujan
2 sobrecaltamiento 4 gﬁ\p;srl\(/)irs]c?ror parte del 8 64 | Elaborar plan de Mantenimiento :_nug]gérl\]/lanuel

Revision por parte del

 Elevador de Azicar blanca/rubia Hgmeda ... ...

sobre calentamiento Supervisor 56 | Elaborar plan de Mantenimiento Ing. Elis Lecca
falla en el de_je de corto circuito multimetro 75 | Elaborar plan de Mantenimiento Ing. Elvis Lecca
motor funcionar el Revision por parte del
motor salirse la cadena de transmision n porp 224 | . :
Supervisor alinear cadena Ing. Elvis Lecca
romperse rodamiento 8 | analisis vibraciones 320 | cambiar rodamientos Ing. Elvis Lecca
romperse pifion Revision por parte del 200
5 P P 5 | Supervisor 8 cambiar o soldar pifién Ing. Elvis Lecca
L romperse catalina de dientes de Revisién por parte del
acumulacion engranaje de la cadena Supervisor 280
falla en el de azGcaren |5 9 J 7 P 8 cambiar o soldar cadena Ing. Elvis Lecca
transporte de el gusanillo . Revision por parte del
azulcar por g | fomperse los cangilones 8 | Supervisor 8 eiz cambiar cangilones Ing. Elvis Lecca
los salirse la cadena Revision por parte del 448
elevadores 8 7 | Supervisor 8 alinear cadena Ing. Elvis Lecca
sobrecarga de azucar en los Revision por parte del 294
aAt‘or’o de cangilones Supervisor tablero de control Ing. Elvis Lecca
zucar 4 | desfase de velocidad de entrada | g5 | Revision por parte del 100 | tablero de control Ing. Elvis Lecca
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de azlcar

Supervisor

atasco de goma

Elevador de Azlcar Blanca/ rubia Seca (Salida del Secador Enfriador)

transporta
Azlcar seca al
secador

Molino N° 1

extraccion de
jugo crudo

Revision por parte del
Supervisor

Revision por parte del

245

limpiar goma acumulada

. Elvis Lecca

sobre calentamiento ' 56 | Elaborar plan de Mantenimiento .
Supervisor Ing. Elvis Lecca
falla en el deje de corto circuito multimetro 75 | Elaborar plan de Mantenimiento | |ng. Elvis Lecca
motor funcionar el Revision por parte del
motor salirse la cadena de transmision N porp 224 | . .
Supervisor alinear cadena Ing. Elvis Lecca
romperse rodamiento analisis vibraciones 320 | cambiar rodamientos Ing. Elvis Lecca
rOmDeErse pifon Revision por parte del 200
P P Supervisor cambiar o soldar pifién Ing. Elvis Lecca
o romperse catalina de dientes de Revision por parte del
acumulacion engranaje de la cadena Supervisor A
de azucar en 9 ! P cambiar o soldar cadena Ing. Elvis Lecca
el gusanillo romperse los cangilones ReV|S|o.n por parte del 512 . . .
falla en el Supervisor cambiar cangilones Ing. Elvis Lecca
transporte de : Revision por parte del
azlcar salirse la cadena Supervisor G alinear cadena Ing. Elvis Lecca
sobrecarga de azucar en los Revision por parte del
i : 224 .
cangilones Supervisor tablero de control Ing. Elvis Lecca
atoro de desfase de velocidad de entrada Revision por parte del
. > : 100 .
Azucar de azucar Supervisor tablero de control Ing. Elvis Lecca
atasco de goma ReV|S|o_n por parte del 245 | . . .
Supervisor limpiar goma acumulada Ing. Elvis Lecca

falla
mecanica en
el molinol

detenga la
molienda

s Revision por parte del Ing. Manuel
romperse cadena de transmision : 128 . f
Supervisor cambiar y/o soldar cadena Lujan
romperse diente de Sproket Revision por parte del Ing. Manuel
- : 320 . ?
(catalina) Supervisor cambiar Sprocket Lujan
romperse eie de trasmision Revisién por parte del 128 Ing. Manuel
P ! Supervisor Elaborar plan de Mantenimiento | Lujan
Cadena floja ReV|S|0_n por parte del 280 _ o Ing. Manuel
Supervisor alinear cadena trasmision Lujan
Salirse la cadena de trasmision Revision por parte del 280 . L Ing. Manuel
Supervisor alinear cadena trasmisién Lujan
Desbalance de masas ReV|S|o_n por parte del 200 _ Ing. Manuel
Supervisor alinear masas Lujan
romperse diente de las masas Revision por parte del 147 | Ejaborar plan de Mantenimiento | Ing. Manuel
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Supervisor Lujan
por material extrafio gSVSrI\C/)irs]c?ror parte del 245 | parar la molienda, sacar el :_nugérl\]/lanuel
P material extrafio :
exceso de entrada de cafia Revision por parte del 100 . . Ing. Manuel
Supervisor variador velocidad Lujan
cafia mal desfibrada REVISIO.n por parte del 140 Ing. Manuel
Supervisor acepta fallo Lujan
atoro en el L
molino la cadena de conductor Donelly Revisién por parte del 245 Ing. Manuel
salirse o romperse diente Supervisor Elaborar plan de Mantenimiento Lujan
baja velocidad de rotacién de las Revision por parte del o4 Ing. Manuel
masas Supervisor tablero de control Lujan
exceso velocidad del conductor Revision por parte del Ing. Manuel
; " . 45 ?
de faja magnética Supervisor tablero de control Lujan
deje de funcionar el peine Revision por parte del Ing. Manuel
. . 12 . ?
superior bagacera Supervisor Elaborar plan de Mantenimiento | Lujan
malos rodamientos analisis vibraciones 168 . . Ing. Manuel
cambiar rodamiento Lujan
sobre calentamiento ReV|S|o_n por parte del 72 o Ing. Manuel
Supervisor Elaborar plan de Mantenimiento | Lujan
o Revision por parte del
corto circulto Supervisor <0 Elaborar plan de Mantenimiento Ing. Carlos moya
falla en motor salirse la cadena de transmision Revision por parte del 280 . L Ing. Manuel
eléctricos Supervisor cambiar cadena transmision Lujan
. o . Ing. Manuel
romperse rodamiento andlisis vibraciones 112 . . ?
cambiar rodamiento Lujan
romperse Sprocket ReV|S|o_n por parte del 280 _ Ing. Manuel
Supervisor cambiar sprocket Lujan
romperse catalina de dientes de Revisién por parte del 280 Ing. Manuel
engranaje de la cadena Supervisor cambiar catalina dientes Lujan
desviacion de voltaje ReV|S|o_n por parte del 100 Ing. Manuel
Supervisor tablero de control Lujan
rodamiento mal estado andlisis vibraciones 224 . . Ing. Manuel
falla en cambiar rodamiento Lujan
motorrecutor corto circuito Revision por parte del 40 Ina. Carlos mova
Supervisor Elaborar plan de Mantenimiento 9 y
esta desgastado bastidor ReV|5|o_n por parte del 320 _ _ Ing. Manuel
Supervisor cambiar bastidor Lujan
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Romperse pernos (lado turbina)

) : Revision por parte del Ing. Manuel
del acoplamiento .turblna a vapor Supervisor 125 . . Lujan
reductor de velocidad. cambiar pernos de acoplamiento
R_otura de tuberia de purga Revisién por parte del Ing. Manuel
directa en entrada de vapor a Supervisor 120 Lujan
turbina. soldar tuberias
tuberias de entrada de vapor en Revisién por parte del 96 Ing. Manuel
mal estado Supervisor saldar tuberias Lujan

Grua Hilo N° 1
. Ing. Manuel
malos rodamientos andlisis vibraciones = cambiar rodamientos Lujan
sobre calentamiento gﬁgsrl\(/)irs]c?ror parte del 48 | Elaborar plan de Mantenimiento :_nug;érl\]/lanuel
falla en el —
motor corto circuito ggg':r'\?iggror parte del 48 | Elaborar plan de Mantenimiento
eléctrico ey
salirse la cadena de transmision Revision por parte del 72 Ing. Manuel
Supervisor alinear cadena trasmisién Lujan
. Ing. Manuel
romperse rodamiento andlisis vibraciones - cambiar rodamientos Lujan
falla en la torre dela gria ReV|5|o_n por parte del 160 . Ing. Manuel
Eleva el Supervisor Elaborar plan de Mantenimiento | Lujan
. Revision por parte del Ing. Manuel
éi?:lq:;ii deie de hilo en mal estado Supervisor EBle cambiar hilo gria Lujan
vacia(;)a enla funcijonar la olea rota Revision por parte del 294 Ing. Manuel
mesa grda para el P Supervisor cambiar polea Lujan
alimentadora descargue de mal estado de la estructura de ReV|S|o_n por parte del 280 ) Ing. Manuel
de cafia para cafia lagrua, ruptura Sup_er_wsor saldar estructura de grda Lujan
| . , Revision por parte del Ing. Manuel
e falla en el falta presion fuerza en la grda : 150 lab lan d . ?
desfibramiento | reductor de Sup_er_\{lsor Elaborar plan de Mantenimiento | Lujan
elevacion falla en el motor Revision por parte del 140 " Ing. Manuel
Supervisor Elaborar plan de Mantenimiento | Lujan
. Ing. Manuel
mal estado de rodamiento andlisis vibraciones <f0 cambiar rodamiento Lujan
mala maniobra del operador ReV|5|o_n por parte del 98 . Ing. Manuel
Supervisor capacitaciones Lujan
Lo Revision por parte del Ing. Manuel
falla eléctricas Supervisor i Elaborar plan de Mantenimiento | Lujan
, Revision por parte del Ing. Manuel
ganchos de la grua rotos Supervisor £e soldar ganchos de gria Lujan
fglla en baja presién de aceite . 60 Ing., Marco
sistema mandémetro tablero de control Alayo
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hidraulico fuga de aceite Ing., Marco

2 5 | manémetro 6 cambiar mangueras Alayo
mangueras rotas 60 Ing., Marco
2 9 5 | manémetro 6 cambiar mangueras Alayo
rotas abrazaderas 60 Ing., Marco

2 5 | manémetro 6 cambiar abrazaderas Alayo

bomba de aceite mal estado Revisién por parte del Ing., Marco
2 5 | Supervisor 4 cambiar y/o reparar bomba Alayo

accorios de bomba desgastados Revision por parte del Ing., Marco

2 5 | Supervisor 4 cambiar accesorios Alayo
conductor Donnelly N° 1

malos rodamientos 224 Ing. Manuel
4 7 | analisis vibraciones 8 cambiar rodamientos Lujan
sobre calentamiento Revision por parte del 80 | Elaborar plan de Mantenimiento Ing. Manuel
4 5 | Supervisor 4 Lujan
o Revision por parte del o
trasporta la 3 corto circuito 5 | Supervisor 4 60 | Elaborar plan de Mantenimiento |Ing. Carlos moya
cafia salirse la cadena de transmision Revision por parte del 392 Ing. Manuel
desfibrada a falla en el no trasporta la | 7 7 | Supervisor 8 alinear cadena trasmision Lujan
las masas moto reductor cafia romperse rodamiento 224 Ing. Manuel
para la desfibrada 4 pers : 7 | analisis vibraciones 8 cambiar rodamientos Lujan
extraccion de Revision por parte del Ing. Manuel
jugo 5 | fomperse Sprocket 7 | Supervisor 8 A cambiar sprocket Lujan
. Revision por parte del Ing. Manuel
5 | PeIN€ en mano estado 7 | Supervisor 8 e soldar peine superior Lujan
romperse catalina de dientes de ‘iz Ing. Manuel
engranaje de la cadena Revision por parte del A Lujan

5 7 | Supervisor 8 Cambiar o soldar catalina
Turbo Generador Siemens

Sensor descalibrado Revision por parte del 392 . Ing. E_dgar
7 7 | Supervisor 8 cambiar sensor Principe

. . Revision por parte del . . Ing. Edgar

Generacion de (;lzﬁzgddoerl No genera 7 valvulas entrada vapor 7 | supenvisor 8 392 | cambiar valvulas Principe
energia a la o . Revision por parte del _ Ing. Edgar

fabrica por variacion ’cor_rlente 5 fugas de vapor 5 | Supervisor 4 100 | Elaborar plan de Mantenimiento Principe

i de eléctrica para —

Cartavio temperatura la planta tuberias rotas entrada vapor Revision por parte del 392 Ing. Edgar

P P 7 P 7 | Supervisor 8 soldar tuberia Principe
disparo de turbina 280 :jnrgl']r.KI:Eidgar

5 7 | andlisis vibraciones 8 cambiar rodamientos P
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Ing. Elvis Lecca /

4 malos rodamientos 7 | andlisis vibraciones 8 e cambiar rodamientos JesUs Araujo
. Revisién por parte del _ Ing. Elvis Lecca /
4 sobre calentamiento 5 | Supervisor 4 80 | Elaborar plan de Mantenimiento Jesis Araujo
corto circuito ReV|S|o_n por parte del 60 | Elaborar plan de Mantenimiento Ing.IEIV|s L(_ecca/
Separador de falla en el no separalas | 3 5 | Supervisor 4 Jesus Araujo
mieles y ) m_otor mjeles del salirse la cadena de transmision ReV|S|o_n por parte del 392 _ o Ing.IEIV|s L(_ecca/
Azticar eléctricode la| azucarenla |7 7 | Supervisor 8 alinear cadena trasmisién Jesus Araujo
centrifuga centrifuga romperse rodamiento 224 Ing. Elvis Lecca /
4 P 7 | andlisis vibraciones 8 cambiar rodamientos Jesus Araujo
entrada de mieles Revision por parte del 160 | . Ing.lEIV|s L_ecca/
4 5 | Supervisor 8 limpieza de motor Jesus Araujo
no estar cubierta armazon del Revision por parte del 120 Ing. Elvis Lecca /
3 | motor 5 | Supervisor 8 Cubrir motor de las mieles Jesus Araujo

Fuente: Elaboracion propia

Al completar el cuadro N° 16 de FMEA el equipo de RCM obtiene la siguiente pregunta:

¢, Qué podriamos hacer nosotros para prevenir, mitigar o eliminar la falla?
No todos los modos de falla de los componentes resultan en un efecto significante. El resultado final del FMEA es focalizar
el modo de falla que determine el mayor factor de criticidad o factor de riesgo, usando la combinacion del efecto de la falla

con la probabilidad de falla.
Mostramos los resultados del andlisis en las siguientes tablas, donde se encontraron 20 fallas “inaceptables” con una

participacion del 15.27%; en el criterio “reduccién deseable” se encontraron 48 fallas con una participacion del 36.64% vy el

criterio “aceptable” con 63 fallas con 48.09% de participacion. En la tabla N° 21, mostramos los resultados.
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Tabla N° 21 de Resultado del analisis de modos de fallos.

RPN Las caracteristicas de andlisis del NPR (NUmero de Prioridad de Riesgo):

300 a 500 inaceptable 20 fallas 15.27 | %
150 a 300 Reduccién deseable 48 fallas 36.64 | %
0a 150 Aceptable 63 fallas 48.09 | %

Fuente: Elaboracion Propia

Asi mismo la siguiente tabla N° 22 muestra la distribucion de los
subsistemas y su distribucion de resultados segun la criticidad encontrada.

Tabla N° 22 resumen de distribucion de resultados.

MODOS = EFECTOS  CAUSAS CRITICIDAD
2B SISTEMAS DE FALLA DE FALLOS DE FALLAS Aceptable Reduccion

inaceptable

deseable

conductor Donnelly N° 1

O (00 |IN | |

Turbo Generador Siemens

R WL ININ

10 | Centrifuga

1| Evaporadores Cartavio 1 1 3 2 1 0
2| COP-5 3 24 13 8 3
3 | Conductor de Faja Magnética 2 2 13 6 5 2
+ | blanca/rutia Himeda ? 3 " 3 5 3
Elevador de Azucar Blanca/
rubia Seca (Salida del Secador 2 3 11 3 5 3
Enfriador)
Molino N° 1 4 28 16 10
Grua HiloN° 1 3 21 14 5
1
1
1
2 18 131 63 48 20

0
Fuente: Elaboracion Propia

Se observa que en el Subsistema COP 5; Elevadores de Azlcar; y
conductor Donnelly se muestran con mayor numero de fallas inaceptables,
mientras que Conductor faja magnética; Molino 1; gria hilo 1 muestran
menor numero de fallas inaceptables, lo que indica mayor prioridad con
es0s activos criticos para hacer mejoras en su plan de mantenimiento.

Con respecto a los equipos que presentan un mayor numero de fallas con
criterio “reduccion deseable”, COP 5; conductor faja magnética; elevadores
de Azucar; Molino 1; grda hilo 1 y conductor donnelly son los equipos con
mayor indice de componentes que necesita mejoras y recomendaciones

para prevenir fallas.
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En el siguiente grafico N° 70, se muestra la distribucion del analisis de
criticidad.

Gréfico N° 70 Distribucion de las causas por criticidad NPR

48.09
20.00 36.64
40.00
30.00
15.27
20.00
10.00
Seriesl

0.00

20fallas 48 fallas 63 fallas

inaceptable Reduccion deseable Aceptable

Fuente: Elaboracion Propia
Este grafico N° 70 muestra los indices de participacion del andlisis de
criticidad efectuada anteriormente.

4.1.6. Desarrollo del Andlisis causaraiz. RCA
Andlisis causa raiz o RCA es un método para la resolucion de
problemas que intenta evitar la recurrencia de un problema o defecto a

través de identificar sus causas.

A continuacion se muestra los cuadros RCA realizado a los
subsistemas en mencion, analizando la causa raiz del problema,
proponiendo acciones de mejora o tareas preventivas para minimizar
los indices de incidencia y quienes seran los responsables de

ejecutarlas.

En los cuadros 17 al 25 presentados a continuacion se desarrolla el
analisis de causa raiz de los sub sistemas en estudio. Con sus

respectivas graficos de causa y efecto.
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v Andlisis Causa Raiz, Desfibrador COP 5

cuadro N° 17 Incremento De Vibracion En Estructura Del Rotor Del Machetero Desfibrador COP 5

POR QUE | POR QUE Il POR QUE llI POR QUE IV POR QUE V TAREAS/ACCIONES RESPONSABLES

Cambiar el eje del

1.1, Bai Ly d 1f.it.r1' f\’l;nzjenltar Iaﬁ Xlt.rl.l.il’.nA(;Jmenta: la conjunto rotérico por Ing. Manuel Lujan
_ _ -1. Bajaron el Yunque esfibracion de la cafia. | extraccion de sacarosa. Un nuevo eje de mayor | Ing. Oswaldo
1. Eje motriz del chocando con los martillos - .
- . ; ; didmetro. Aguilar
conjunto rotérico del eje motriz cuando el 121 Faltad
esta flexado COP-5 ingres6 en <. rata ge
' oneracion conocimiento del 1.2.1.1. El yunque se
P ) responsable baja teniendo una 1.2.1.1.1. No existe | Construir la plantilla. Ing. Manuel Lujan
Procedimiento de
Que dio la orden. Plantilla. Trabajo.
2. Falta de rigidez | 2.1. Planos ejecutados por | 2.1.1. PRISMA solo 2.1.1.1. no se hizo la 2.1.1.1.1. no hubo Reforzar la obra civil
de la estructura la empresa PRISMA. realiz6 los calculos de orden de In-situ verificacién SOLPE N° Ing. Jaime Cabellos
civil en la base de acuerdo a los datos 100743247 (pendiente
concreto del solicitados por ellos y de liberacion). Ing. Victor Hayre
Rodamiento (lado Nunca se acercaron in-situ Planteamientos en la
punta). a ver el proyecto. base de Ing. Victor Hayre

concreto (lado punta): | Ing. Victor Hayre
Planteamiento

CIASA: Ing. Victor Hayre
- Rehacer el arriostre

que se puso entre Ing. Victor Hayre
Soportes. Ing. Victor Hayre
- En la misma base

recomendd ampliar Ing. Victor Hayre
la base hasta 1 metro

desde la zapata Ing. Victor Hayre
al concreto ciclopeo y

0.90 m. de ancho Ing. Victor Hayre

en todo el perimetro.
Planteamiento Ing.
André Luis Vieira: Ing. Victor Hayre

ng. Victor Hayre

Crecimiento de la base | Ing. Victor Hayre
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de concreto en

0.90 m por encima de
la base inferior

incluido entre soportes.

Ing.

Victor Hayre

ng.

Victor Hayre

Planteamiento
PRISMA:
Mejoramiento de la
viga de arriostre

hasta 1 m de altura
alrededor de la

base de concreto (lado
punta).

Ing.

Victor Hayre

Ing.

Victor Hayre

Ing.

Victor Hayre

Ing.

Victor Hayre

Fuente: Cartavio S.A.A.
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Grafico N° 71 Ishikawa — Causa Raiz incremento de vibracion en estructura del rotor del machetero desfibrador COP 5

Eje motriz del conjunto
rotdrico esta flexado
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El yunque se baja
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Bajaron el Yunque chocando con

los martillos del eje motriz cuando
el COP-5 ingresé en operacion

Aumentar la extraccion
de sacarosa

Aumentar la desfibracion
de la cafia Incremento de vibracion

en estructura del rotor del
Machetero desfibrador
COP 5

Planos ejecutados por laempresa
PRISMA.

V'

PRISMA solo realizd los calculos
de acuerdo a los datos solicitados
por ellos y nunca se acercaron
in-situ a ver el proyecto

Faltaderigidez dela estructura
civil en la base de concreto
del rodamiento (lado punta).

Fuente: Elaboracion propia
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cuadro N° 18 de Fallos en motor reductor del COP 5

POR QUE | POR QUE Il POR QUE lII POR QUE IV POR QUE V TAREAS/ACCIONES RESPOSSABLE
1. disparos por 1.1. Disparo por la presion de | 1.1.1. mucha presion de 1.1.1.1.1. mal planificar actividades | Ing. Edgar
turbina de vapor | vapor vapor 1.1.1.1. fallas en las valvulas mantenimiento de mantenimiento Principe
Ing. Edgar
1.1.1.1.2. vélvulas en Principe / Ing.
mal estado cambiar valvulas M. Lujan
1.1.2.1.1. ruptura de Ing. Manuel
1.1.2. baja presion de vapor | 1.1.2.1. fuga de vapor tuberia de vapor cambiar tuberias Lujan
1.2 Disparo por baja presion Ing. Manuel
de aceite de lubricacion 1.2.1. Filtros de aceite sucio | 1.2.1.1 no hubo cambio de filtros cambiar filtros Lujan
1.2.2. Aceite demasiado 1.2.2.1. no hubo cambio de Ing. Manuel
sucio. aceite cambiar aceite Lujan
1.3. conjunto rotorico de la 1.3.1. eje del rotor controlar la entrada | Ing. Manuel
turbina en mal estado desalineado 1.3.1.1. falta alinear de cafia Lujan
1.3.2. roce entre el eje y el controlar la entrada | Ing. Manuel
estator 1.3.1.2. falta alinear de cafia Lujan
1.3.3. engranajes falta 1.3.1.3. no hay mucha acceso a
lubricar lubricacién
2. falla en el motor 1.4.1. Fuente de alimentacion planificar actividades | Ing. Manuel
del reductor 1.4 El motor no arranca defectuosa. 1.4.1.1. no hay mantenimiento de mantenimiento Lujan
Verificar la tension
1.4.2.1. Conexiones sueltas o en todas las fases,
1.4.2. Fusibles primarios mal apretadas en el circuito de 1.4.1.1.1. falta de antes del interruptor | Ing. Manuel
defectuosos o quemados. control. planificacion de seguridad. Lujan
1.5. Circuito de control 1.5.1.1.1. falta planificar actividades | Ing. Manuel
abierto. 1.5.1. por cortocircuito 1.5.1.1. cables en mal estado mantenimiento eléctrico | de mantenimiento Lujan
1.5.2. Terminales mal 1.5.2.1. desgaste en los 1.5.2.2.1. caducidad de Ing. Manuel
conectadas. terminales los terminales cambiar terminales | Lujan
1.5.2.2.2. no hubo planificar actividades | Ing. Manuel
1.5.2.2. falta de revision supervision de mantenimiento Lujan

Fuente: Cartavio S.A.A.
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Grafico N° 72 Ishikawa — Causa Raiz Motor Reductor COP 5
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\
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Fuente: Elaboracion Propia
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POR QUE |

1. recalienta la
bomba de aceite

cuadro N° 19 de falla en la bomba de aceite COP 5

POR QUE Il

1.1 ruptura de alguna parte
interna de la bomba

POR QUE llI

1.1.1. falta de aceite

POR QUE IV

1.1.1.1. falta de control

1.2. falta de circulacién del
aceite

1.2.1. mangueras
obstruidas

1.2.1.1. caducidad de la
vida de las manqueras

1.2.1.2. mala calidad

1.2.2. aceite muy grueso

1.2.2.1. aplicacién
incorrecta tipo de aceite
usar

2. no hay presion
de la bomba

2.1 no purgar aceite

2.1.1. no hay aplicacion de
técnicas de mantenimiento

2.1.1.1. falta plan de
mantenimiento

2.2. no se revisaron los
manémetros

2.2.1. falta plan de
mantenimiento

2.3. manémetros mal
estado

2.3.1.caducidad de la vida
Gtil

2.5. falta aceite

2.5.1. falta de control

POR QUE V

1.1.1.1.1. falta plan de
mantenimiento

1.2.2.1.1. mala
operacion

Fuente: Cartavio S.A.A.
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TAREAS/ACCIONES

planificar actividades

RESPONSABLES

de mantenimiento Ing. Marco alayo

cambiar mangueras Ing. Marco alayo

adquirir mangueras de

buena calidad Ing. Marco alayo
Ing. Marco alayo

planificar actividades

de mantenimiento Ing. Marco alayo

planificar actividades

de mantenimiento Ing. Marco alayo

planificar actividades

de mantenimiento Ing. Marco alayo

planificar actividades

de mantenimiento Ing. Marco alayo

planificar actividades

de mantenimiento Ing. Marco alayo




Grafico N° 73 Ishikawa — Causa Raiz Bomba Aceite COP 5
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Fuente: Elaboracion Propia

-132 -



POR QUE |

1. Sobrecarga
de Conductor
de Faja
Magnética

v Andlisis Causa Raiz, Conductor faja magnético

cuadro N° 20 Atoro En Tambor De Cola De Conductor De Faja Magnético

POR QUE I

1.1. Disminucion de
velocidad de faja magnética

POR QUE il

1.1.1. Chute Donelly
sobrecargado

POR QUE IV

1.1.1.1. La carga de cafia no es
uniforme

POR QUE V

1.2. Velocidad de Conductor
N° 07 acelera

1.2.1. Los motores
del Conductor N° 07
y Conductor

de Faja Magnético
no estan enlazados
simultineamente

1.2.1.1. Existe un desfase de
tiempo en la

disminucién de la velocidades
de los conductores

1.2.1.1.1. Lacana
dosificada al Conductor N°
7

es realizada en manual, el
Operador no puede

Observar nivel del chute ni
amperaje del motor.

El lazo de control de nivel
en el chute responde

Bruscamente a los cambios
de carga.

2. Presencia de
cafas enteras
que forman un
colchén en la
parte inferior del
Conductor de
Faja.

2.1. Falta de desfibracion de
cafia

2.1.1.Ausencia de
Desfibrador COP 5

2.1.1.1. El Desfibrador COP 5
se encuentra averiado

Fuente: Cartavio S.A

A.
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TAREAS/ACCIONES

Revisar sensores de
llenado de carga de
Chute

Donelly N° 01

RESPONSABLES

Ing. Max
Valderrama

Ing. Manuel Lujan

Revisar el lazo de
control del Conductor
de Faja

Magnético y
Conductor de Cafia
N° 07 de acuerdo

a la carga enviada por
el Operador en Torre
N° 1.

Ing. Max
Valderrama

Ing. Manuel Lujan

Se instalé marco de
platinas, jebes tipo
cortina

para evitar
acumulacién de cafia

Ing. Manuel Lujan




Gréfico N° 74 Ishikawa — Causa Raiz Conductor faja magnético
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Fuente: Elaboracion Propia
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v Andlisis Causa Raiz, Elevadores de azlcar Rubia/Blanca — Himeda/Seca

cuadro N° 21 falla en el trasporte de azUcar por los elevadores

POR QUE | POR QUE I POR QUE llI POR QUE IV POR QUE V TAREAS/ACCIONES/ | RESPONSABLES
1. atasco de los 1.1.1. exceso velocidad del 1.1.1.1. fallaenla establecer
canguilones 1.1. exceso carga gusanillo de entrada azucar operacién 1.1.1.1.1. mal operado capacitaciones Ing. Elvis Lecca
dimensionar nuevos Ing. Elvis Lecca
planos para la estructura
de un nuevo elevadores
1.2. tolva en mal estado | 1.2.1. Antiguedad de la tolva de azlcar Ing. Elvis Lecca
1.3.1.1. mal hechos dimensionar nuevos
1.3.1. mal dimensionado los planos planos para la estructura | Ing. Elvis Lecca
de un nuevo elevadores
1.3.2. mal material del canguilon de azlcar Ing. Elvis Lecca
1.3. ruptura del 1.3.3.1. fallaen la establecer
canguilon 1.3.3. exceso de carga operacion capacitaciones Ing. Jesus Crespo

2. ruptura de faja
transmision

2.1. falta lubricacion

2.1.1. no hay plan de
mantenimiento

2.2 exceso velocidad
motor

2.2.1. falta control del operador

planificar actividades de
mantenimiento

Ing.

Jesus Crespo

2.3. vibraciones en el
eje de trasmision

2.3.1. falla en los rodamientos

2.2.1.1. no hay 2.2.1.1.1. no hay plan de | establecer

capacitacion capacitaciones capacitaciones Ing. Elvis Lecca
2.3.1. falta establecer

mantenimiento capacitaciones Ing. Elvis Lecca
2.3.2. rodamientos 2.3.2.1. falta andlisis vibraciones

desgastados mantenimiento. periédicos Ing. Elvis Lecca
2.3.3. cojinete rotos 2.3.3.1. vida util del analisis vibraciones

del rodamiento rodamiento periédicos Ing. Elvis Lecca

Fuente: Cartavio S.A.A.
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Grafico N° 75 Ishikawa — Causa Raiz Faja Trasportadora Azlcar Rubia / blanca
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Fuente: Elaboracion Propia
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POR QUE |

del molino

1. disparos en motor

v Andlisis Causa Raiz, Molino

POR QUE I

1.1. Disparo por fusible proteccion

cuadro N° 22 Falla Mecéanica En El Molino

POR QUE I POR QUE IV POR QUE V

1.1.1. variacion de

intensidad corriente 1.1.1.1. falla en operacién

1.2 Disparo por baja presion de
aceite de lubricacion

1.2.1.1. no hubo
planificacion de
mantenimiento

1.2.1. Filtros de aceite
sucio

2. altas vibraciones

2.1. exceso entrada de cafia

2.1.1. alta velocidad del

conductor donelly 2.1.1.1. falla en operacion

2.2. fallas en los rodamientos

2.2.1. falta mantenimiento

2.2.2. rodamientos 2.2.2.1. falta
desgastados mantenimiento.

2.2.3. cojinete rotos del 2.2.3.1. expira vida util
rodamiento del rodamiento

3. atoros en el
molino

3.1. exceso de cafia

3.1.1. alta velocidad del

conductor donelly 3.1.1.1. falla en operacién

TAREAS/ACCIONES

establecer capacitaciones

ng.

RESPONSABLES

Manuel Lujan

plan mantenimiento
activos criticos

Ing.

Manuel Lujan

establecer capacitaciones

ng.

Manuel Lujan

planificar actividades de
mantenimiento

Ing.

Manuel Lujan

plan mantenimiento
activos criticos

Ing.

Manuel Lujan

andlisis vibraciones
periédicamente

Ing.

Manuel Lujan

establecer capacitaciones

ng.

Manuel Lujan

Fuente: Cartavio S.A.A.
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Grafico N° 76 Ishikawa — Causa Raiz Molino |
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variacion de intensidad de aceite de lubricacion
corriente
exceso de cafia ! i X
Filtros de aceite sucio
Atoro en el molino Disparos en Motor molino

Fuente: Elaboracion Propia
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POR QUE |

1. falla sistema
hidraulico

v Andlisis Causa Raiz, Grua Hilo N°1

cuadro N° 23 Falla Mecanica En La Grua Hilo

POR QUE I

POR QUE Il

1.1. baja presion de

POR QUE IV POR QUE V TAREAS/ACCIONES

1.1.1.1. mangueras 1.1.1.1.1. vida til de las

RESPONSABLES

2. fallas motor de
la graa

Aceite 1.1.1. fuga de aceite rotas mangueras revisar periddicamente Ing. Marco Alayo
1.1.1.1.2. mala calidad de las | adquirir manquerar den
mangueras certificacion Ing. Marco Alayo
1.2.1.1. inexistencia
1.1.2. falta de aceite de control plan de lubricaciéon Ing. Marco Alayo
1.2. calentamiento 1.2.1. Aceite demasiado 1.2.1.1. inexistencia
del aceite ViSCoS0o de control plan de lubricaciéon Ing. Marco Alayo
1.2.2.1. inexistencia
1.2.2. insuficiencia de aceite | de control mantenimiento plan de lubricacién Ing. Marco Alayo
2.1.1.1. falta
2.1. mala operacioén | 2.1.1. no hay capacitacion | planificacion establecer capacitaciones | Ing. Manuel Lujan

2.2.1. inexistencia de
control

2.2. falta
mantenimiento

completar el trabajo

Ing. Manuel Lujan

2.3.rodamientos del |2.2.2.falta plan de

motor mantenimiento Prvo

plan mantenimiento activos
criticos

Ing. Manuel Lujan

Fuente: Cartavio S.A.A.
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Grafico N° 77 Ishikawa — Causa Raiz Grua Hilo 1

falla sistema hidraulico

falta de aceite

L Aceite demasiado viscoso
mal plan de mantenimiento
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Fuente: Elaboracion Propia
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v Analisis Causa Raiz, Turbo Generador

cuadro N° 24 Disparo De La Turbina A Vapor Por Baja Temperatura Del Vapor De Admision Del Turbogenerador Siemens

POR QUE |

POR QUE I

TAREAS/ACCIONES RESPONSABLES

1. El sensor de
temperatura de la
Caldera N° 20 detectd
una caida de
temperatura a 300 °C,
el turbo

se protege y dispara.

1.1. Mucha variacion en
temperatura de vapor de

la Caldera N° 20.

POR QUE llI POR QUE IV POR QUE V
1.1.1.1.1. Falta
1.1.1.1. Fallas en | de

1.1.1. Bagazo humedo. Trapiche. Mantenimiento.

Preventivo.

2. Sensor des
calibrado.

2.1. Se encontré una desviacion

de 10°C, sumado

a la inestabilidad del sistema

origind el disparo.

2.2.1. No se contemplé como
componente critico.

|
|
I

2.2.2. No se encuentra en el
chek-list de verificacion de
instrumentos.

Fuente: Cartavio S.A.A.
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Implementar
Mantenimiento.
Preventivo.

Ing. Manuel Lujan

Incluir este componente
como

elemento critico de
medicion.

Ing. Max
Valderrama

Ing. Alan Zavaleta

Incluir este componente | Ing. Max
en checklist Valderrama
de verificacion de
instrumentos. Alan Zavaleta
Crear un programa de | Ing. Max
calibracion Valderrama

Su. Instr. Carlos
con periodo mensual. Rodriguez
Adquisicién de Ing. Max
termocupla tipo K Valderrama
como contingencia.
Cumplimiento de la Ing. Max
verificacion y Valderrama
calibracion del Su. Instr. Carlos
componente Rodriguez

emitiendo certificado
segun registro
CO2-PDDEIN-R-3.1
(VB).




Grafico N° 78 Ishikawa — Causa Raiz Turbo Generador Siemens
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temperatura de vapor

Falta de Mantto
Fallasen

Trapiche

Bagazo humedo

No se encuentra en el chek-list de
verificacion de instrumentos

No se contemplé como

componente critico 3 L.
Se encontré una desviacion

Sensor des calibrado.

Fuente: Elaboracion Propia
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v' Andlisis Causa Raiz, Centrifuga

Cuadro N° 25 falla del motor eléctrico de la centrifuga

POR QUE | POR QUE Il POR QUE Il POR QUE IV POR QUE V TAREAS/ACCIONES RESPONSABLES

1. Entrada de azucar al 1.1. Por haber quedado tubo 1.1.1. No se

1.1.1.1.1. Falta
de personal

interior del estator aireador del mezclador tubular | culminé el trabajo 1.1.1.1. Falta de tiempo Culminar el trabajo Ing. Elvis lecca
a la altura del motor de la 1.1.2. Fallas 1.1.2.1. Desconocimiento Indicar procedimiento de
Centrifuga N° 5A operativas de operacion operacion Ing. David Varas
1.1.3. Falla de Redisefiar posicién tubo
disefio aireador Ing. Elvis lecca
2. Salpicadura de agua y 2.1. Por no tener proteccion en |2.1.1. No se
mieles a la centrifuga la parte superior culminé el trabajo | 2.1.1.1. Falta de tiempo | de personal Habilitar techo protector | Ing. Elvis lecca
2.1.2. Falla 2.1.1.2. Faltade
operativa capacitacion Instruccion al personal | Ing. David Varas

Fuente: Cartavio S.A.A.
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Grafico N° 79 Ishikawa — Causa Raiz Centrifuga

Entrada de aztcar al
interior del estator

No se culminé el trabajo

Fallas operativas

Por haber quedado tubo aireador del mezclador
tubular a la altura del motor de la Centrifuga

Falla de disefio

No se culmind el trabajo

Por no tener proteccion en la parte
superior

Falta de capacitacion

Falla operativa
Salpicadura deagua
mieles a la centrifuga

Fuente: Elaboracion Propia
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Este analisis a los subsistemas, fue realizado con ayuda de los
supervisores y jefes de departamento ya que para realizarlo lleva
mas tiempo y conocimiento del tema, se realizd entrevistas a las
personas involucradas para poder registrar y recolectar informacion.
Para ello se optdé por usar herramientas como analisis de tareas,

diagramas causa-efecto y “los 5 porgués”, este método sencillo de

empezar encontrando causas superficiales del problema hasta
finalmente hallar la causa raiz: hasta que no haya causas mas
profundas, o hasta que ya no tengamos el control de la causa. A
partir de todo lo anterior, ya deberiamos tener claras cuales son las
causas raiz, origen del problema. El equipo de trabajo definira
acciones correctivas para solventar las causas raices halladas. Una
vez implantadas las acciones, comprobar que han servido a su
propdsito, y que ya no hay probabilidades de que se repita la
incidencia.

Nota: el Andlisis de causa Raiz de evaporadores Cartavio, se debe
principalmente a la limpieza de los mismos este se produce debido a
la impregnacion de material gomoso en las “calandrias”, esto es
cuando se va a producir azucar blanca debido a que utilizan Didxido
de azufre con Floculantes para darle el color blanco al azucar, puesto
que no ocurre cuando producen azucar rubia. El “encachilamiento” o
impregnacion del material gomoso se trata con una hidrolavadora,
pero esta se encuentra ya desgastada y no produce el debido caudal
ni presion adecuada para poder remover este material por lo que se
hace un estudio de factibilidad para la compra de una hidrolavadora.

El detalle se explica en el Anexo N° 3

4.1.7. Programa de Mantenimiento Proactivo.
El cuadro N° 26 muestra el programa preventivo propuesto a
implementar es un plan de analisis de vibraciones para los activos
analizados a fin de evitar pronosticar futuras fallas que ocasionen

paradas inesperadas.
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4.1.7.1. Desarrollo del Programa de Anélisis de Vibraciones.
Cuadro N° 26 programa de analisis de vibraciones para los activos criticos

PROGRAMA DE ANALISIS VIBRACIONAL PARA LOS ACTIVOS CRITICOS - CARTAVIO S.AA.

FRECUE

PLAN DE
NCIA
MANTENIMIENTO DEL

PREDICTIVO PLAN FEB MAR ABRI MAY JUN JUL AGOS

mzZm

11-may
18-may
25-may
31-may
08-jun
15-jun
22-jun
28-jun
06-jul
13-ju
20-ju
27-jul
02-ago
09-ago
16-ago
23-ago

MANTENIMIENTO
(SEMANAL) SIS

27-ene
03-feb
10-feb
17-feb
24-feb
02-mar
08-mar
16-mar
22-mar
30-mar
06-abr
13-abr
20-mar
27-abr
04-may

30-ago

DESFIBRADOR COP 5

X
X
X
X
X

MOTOR ELECTRICO X X

REDUCTOR DE
VELOCIDAD DEL X X

TAMBOR
REDUCTOR DEL
DESFIBRADOR COP 5 X X X X X X X

TAMBOR DE
ALIMENTACION DEL X X X X X X X
DESFIBRADOR

ELECTROBOMBA MP-007 X X

MOTOR REDUCTOR
AGITADOR X X X X X X X

CONDUCTOR FAJA
MAGNETICA

MOTOR ELECTRICO X X
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REDUCTOR X X X X X X X

ELEVADOR DE AZUCAR

MOTOR ELECTRICO X X X X X X X
MOLINO N°1

MOTOR ELECTRICO X X X X X X X

TURBINA DE VAPOR NG X X X X X X X

CONDUCTOR DONNELLY

MOTOREDUCTOR X X X X X X X

CADENA TRANSMISION
RC-140

GRUA HILO 1

MOTOR ELECTRICO X X X X X X X

TURBO GENERADOR
SIEMENS

MOTOREDUCTOR | ] LD P D I P Ix] ][ Ixf [ ]xf [ ] [x]

CENTRIFUGA

MOTOR ELECTRICO | D b D ] x| fx] | ] ]

Fuente: Elaboracion Propia

El andlisis de vibraciones esta basado en la interpretacién de las sefiales de vibracién tomando como referencia los niveles de
tolerancia indicados por el fabricante o por las normas técnicas.

El analisis de vibraciones es efectuado por personal calificado, en este caso la participacién de la empresa SEDISA, quien con los
equipos que la empresa se procedio a realizar las mediciones y asi poder detectar fallas en los equipos.

En el cuadro N° 26, presentado lineas arriba se presento el programa de mantenimiento predictivo de analisis de vibraciones
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4.1.7.2.

Programa de Lubricacién

Esta técnica es empleada para reducir el rozamiento entre dos

superficies que se encuentran muy proximas y en movimiento una

respecto de la otra.

Se procedié a realizar cartillas de lubricacion para los activos

criticos donde se especifica el componente, equipo y la tarea,

ademas del lubricante y la frecuencia, El procedimiento de

lubricacion a los equipos, estara dirigida por el Ing. Marco Alayo.

A continuacién se presenta en cuadro N° 27 donde se presentan

los equipos criticos para efectuar su programa de mantenimiento

preventivo de lubricacion.

Cuadro N° 27 Cartilla De Lubricacion De Equipos Criticos Afio 2016

CARTILLA

CARTILLA N° 1

Nota: Las fechas de ejecucién de las tareas de

Responsable Lubricador lubricacién variaran de acuerdo al Rol de
Molienda
Area Descarga de Cafia
- Puntos de . . . .
Cédigo lubricacion Componente Equipo Tarea Método Lubricante Frecuencia
Motor a Reductor Cambiar
. de Velocidad P Lubricacion | MOLYLUBE 8626 .
301126 | Acoplamiento f Grua HiloN° 1 |y/o Trimestral
I(Eslés\}ggiwgngie rellenar manual EP 2
Reductor de V/(:,‘)I’Iflcal' Por ﬁ\gzﬂsztrglltgear
301129 | Carter Velocidad (Sistema | Gria Hilo N° 1 y | Salbi b SO VG Mensual
de Elevacion) comp etar | Salpique Lube EP | V
nivel 220
Transmision Aplicar L . .
Cadena de : . . o Lubricacién | Rich-Qil .
301129 transmision Sg}:ggn?e Graa Hilo N° 1 E?cr)]cha manual CENTIGARD 300 Quincenal
Chumaceras Sistema de Enarase a CAM2 Lithium
301125 | de los - Grla Hilo N° 1 | Bombear gra Multipurpose Semanal
Elevacion presion
Tambores Grease EP-2
: Aplicar L . .
Cables de Sistema de L o Lubricacion | Rich-Qil .
801125 Elevacion Elevacion Graa Hilo N° 1 E?(?cha manual CENTIGARD 300 Quincenal
Chumaceras . CAM2 Lithium
301125 | de las S|stem§ de Grda Hilo N° 1 | Bombear Engr_a}se a Multipurpose Semanal
Elevacion presion
Roldanas Grease EP-2
Reductor de \//inflcar Por ﬁ\gt’:ﬂsztrglltgear
301130 | Carter Velocidad (Sistema | Grda Hilo N° 1 y | Saloi b SO VG Mensual
de Traslacion) comp etar | Salpique Lube EP | V
nivel 220
. CAM2 Lithium
301125 | Chumaceras _?:’satselz”lc?éc:]e Grua Hilo N° 1 | Bombear Errzgiaéie a Multipurpose Semanal
p Grease EP-2
; Aplicar L .
301125 | Engranajes Slsteme_l’de GrdaHiloN° 1 | con Lubricacion C.AMZ Mill Roll Semanal
Traslacion brocha manual Pinion MRP-45
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Verificar

Tanque de /o Circuito de CAM2 Ultra
301131 4 Sistema Hidraulico | Graa Hilo N° 1 | Y .-~ | Turbine Oil ISO Semanal
Aceite completar | lubricacién
; VG 68
nivel
Verificar
Tanque de . Desfibrador ylo Circuito de | SHELL TURBO
301199 Aceite Turbina a Vapor COP-5 completar | lubricacién | T68 Semanal
nivel
Reductor de ) Cambiar L
301197 | Acoplamiento | Velocidad NG a Desfibrador ylo Lubricacion | MOLYLUBE 8626 Trimestral
: COP-5 manual EP 2
Desfibrador rellenar
. Apoyos del Eje del | Desfibrador Engrase a | Mobilith SHC )
301189 | Rodamientos Desfibrador COP-5 Bombear presion Series 460 Cuatrimestral
Conductor Verificar CAM2 Ultra
301254 | Carter Reductor de Faia con ylo Por Industrial Gear Mensual
Velocidad ja cor completar | Salpique Lube EP ISO VG
Magnético )
nivel 220
Conductor Enarase a CAM2 Lithium
301251 | Rodamientos | Apoyos Eje Motriz | Faja con Bombear gra Multipurpose Mensual
" presion
Magnético Grease EP-2
Apovos Eie de Conductor Enarase a CAM2 Lithium
301251 | Rodamientos Cglay ! Faja con Bombear regsién Multipurpose Mensual
Magnético p Grease EP-2
Verificar
. Lo ) o ylo Lubricador | MOBIL ESSO ’
316141 | Rodamientos | Motor Eléctrico Molino N° 1 completar | automatico | POLYREX EM Trimestral
nivel
Motor Eléctrico - o
316141 | Acoplamiento | Reductor de Molino N° 1 Bombear Lubricacion | MOLYLUBE 8626 Mensual
. manual EP 2
Velocidad
Reductor de V/‘;”f'car Por MOBIL GEAR
316140 | Carter Velocidad RENK Molino N° 1 zom letar | Salpique 600XP 460 (EX Semanal
ZANINI omp P MG 634)
nivel
Verificar CAM2 Ultra
Inter ylo Por Industrial Gear
301241 | Cérter Motor Reductor Conductoz completar | Salpique Lube EP I1SO VG Mensual
Donelly N° 1 .
nivel 220
Inter Aplicar o . .
Cadena de s Lubricacion | Rich-Oil )
301241 transmision Transmision Conductoz con manual CENTIGARD 300 Quincenal
Donelly N° 1 brocha
Verificar
. . Engrase GRASA SHEL
302275 | Rodamientos | Chumaceras Centrifuga 5A | y/o re- con Pistola | ALVANIA EP-2 Semanal
engrasar
Verificar
Piston . ylo Circuito de | PENNZBELL RO .
802275 Hidraulico Descargador Centrifuga 5A completar | lubricaciéon | ISO VG 220 Quincenal
nivel
Elevador Verificar
Azucar Rubia /o Por NEVASTANE EP
302389 | Carter Reductor "A"y "B" ylo )clom letar | Salpique 220 GRADO Mensual
Blanco Directo | <P Piq ALIMENTICIO
p nivel
Humeda
Elevador
, . - GRASA
302388 | Rodamientos Ejes Motriz y de A:usaerR;/%Ia ;//lti)nrﬁe(iar Engrase CLARION FG Quincenal
Cola Blanco Directo | enarasar | €0 Pistola | HTEP GRADO
; 9 ALIMENTICIO
Humeda

Fuente: Cartavio S.A.A.

El programa completo de lubricacidn a los equipos de la empresa

en todas las areas, se detalla en el Anexo N° 06
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4.1.7.3. Programa de Capacitaciones

El programa de desarrollo de personal, sera realizado en la empresa,

respondiendo a sus necesidades, que busca mejorar la actitud,

conocimiento,

mantenimiento industrial.

habilidades en

diferentes

temas

relacionad

0s a

Asi mostramos el cuadro N° 28, donde especificamos un programa de

capacitaciones para el afio 2016.

Cuadro N° 28 Plan anual de capacitaciones afios 2016

Curso Descripcion Sociedad
Laboratorio de inyeccion diésel. 18/11/2016 | 18/11/2016 Predictivo y CARTAVIO S.A.A
Lubricacion
Ingenieria de confiabilidad y mantenimiento 10/10/2016 11/10/2016 todas las dreas CARTAVIO S.AA
Calibraciéon de relés 27/10/2016 29/10/2016 Taller Eléctrico CARTAVIO S.A.A
Caldereria bdsica 11/11/2016 11/11/2016 Maestranza CARTAVIO S.AA
Caldereria avanzado 16/11/2016 27/11/2016 Maestranza CARTAVIO S.A.A
Caldereria intermedia 09/11/2016 13/11/2016 Maestranza CARTAVIO S.A.A
Simposio internacional de soldadura 06/11/2016 | 06/11/2016 Mantenimiento | ~spravio s.AA
Mes. / Maestranza
Termografia infrarroja nivel i 24/11/2016 | 27/11/2016 Predictivo y CARTAVIO S.AA
Lubricacién
Lubricacién 15/07/2016 | 15/07/2016 Predictivo y CARTAVIO S.A.A
Lubricacién
. . . Mantenimiento
Simposio regional de soldadura 12/11/2016 12/11/2016 Mes. / Maestranza CARTAVIO S.A.A
Electrodo revestido e-2. 14/12/2016 17/12/2016 Taller Eléctrico CARTAVIO S.A.A
Electrodo revestido 3g y 4g 28/12/2016 28/11/2016 Taller Eléctrico CARTAVIO S.A.A
Rodamientos en calderas, sus ajustes y tolerancias 07/07/2016 11/07/2016 Gene_rgcczlllzr;rlinserglo CARTAVIO S.AA
Mantenimiento de bombas y perdida de fluidos 26/08/2016 | 26/08/2016 Mantenimiento |~ \pravio s.AA
Mes. / Maestranza
Mantenimiento mecdnico 10/10/2016 | 31/10/2016 Mantenimiento | ~,gravio s.AA
Mes. / Maestranza
Electricidad bdsica 11/10/2016 25/10/2016 Taller Eléctrico CARTAVIO S.A.A
Analils y pronostico de fendencia de fallas en equipos | q9/09/9014 | 10/09/2016 | todaslas dreas | CARTAVIO S.A.A
Metrologia dimensional bdsica para personal de planta. 10/11/2016 12/11/2016 todas las dreas CARTAVIO S.A.A
Lubricantes industriales 26/11/2016 | 26/11/2016 Predictivo y CARTAVIO S.AA
Lubricaciéon
Cintas eléctricas de baja y alta tension 25/10/2016 | 25/10/2016 Petbueion CARTAVIO S.A.A
L. Mantenimiento
Soldadura bdsica 10/08/2016 10/08/2016 Mes. / Maestranza CARTAVIO S.A.A
Cables de energia en baja tension 12/07/2016 12/07/2016 Dgzg#ggn CARTAVIO S.A.A
Atv32 - variadores de velocidad schneier 10/08/2016 | 10/08/2016 D'Eﬁg'f#ii'g” CARTAVIO S.A.A
Mantenimiento mecdnico " - modalidad oficios 20/08/2016 31/08/2016 Mantenimiento CARTAVIO S.A A
Mes. / Maestranza
Electricidad bdsica 15/09/2016 29/09/2016 Taller Eléctrico CARTAVIO S.A.A
Confrolador légico programable - plc 24/09/2016 | 28/09/2016 | Aviomatizacione | -~ praviosAA
Instrumentacion
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Lubrlconfgs industriales" y "medio ambiente - 20/09/2016 20/09/2016 Pre@chvgy CARTAVIO S.AA
calentamiento global Lubricaciéon
Tableros eléctricos y cablofi 14/09/2016 | 14/09/2016 | Avfomatizacione |~ pravios A A
Instrumentacion
Entrenamiento vdlvulas de control 31/10/2016 31/10/2016 Aufomohzocpp € | CARTAVIO S.AA
Instrumentacion
Limpieza de fluidos - mantenimiento proactivo 14/11/2016 14/11/2016 Predy:hvp/ Y CARTAVIO S.A A
Lubricaciéon
Soldadura eléctrica - electrodos - nuevas tendencias de 20/12/2016 20/12/2016 Mantenimiento CARTAVIO S.AA
la soldadura Mes. / Maestranza
. L . . Predictivo y
Lubricacién industrial - aceites y grasas 12/11/2016 12/11/2016 . = CARTAVIO S.A.A
Lubricaciéon
Workshop - moto reductores y motores eléctricos 26/11/2016 | 26/1172016 | Mantenimiento o xgravio s.aA
Mes. / Maestranza
Lgbrlcqoon industrial : lubricantes para sistemas 08/08/2016 08/08/2016 Prec“chvg y CARTAVIO S.AA
hidraulicos y para reductores de velocidad Lubricacion
. Mantenimiento
Sellos mecdnicos 10/09/2016 10/09/2016 Mes. / Maestranza CARTAVIO S.AA
Calderas generacién y distribucion de vapor 18/09/2016 20/09/2016 Gene_rggllgr;rlfonserglo CARTAVIO S.A.A
Radiografia industrial nivel i y ii 25/11/2016 | 29/11/2016 Predictivo y CARTAVIO S.A.A
Lubricacién
Mantenimiento de bombas de desplazamiento positivo | 09/12/2016 | 09/12/2016 | Mantenimienio 1~ \pravio s AA
Mes. / Maestranza
. L . . . Predictivo y
Lubricacién industrial - lubricantes para transmisiones 13/12/2016 13/12/2016 . = CARTAVIO S.A.A
Lubricacion
. Mantenimiento
Riesgos de soldadura 10/11/2016 10/11/2016 Mes. / Maestranza CARTAVIO S.AA
. . . Mantenimiento
Montaje y desmontaje de rodamientos 10/10/2016 10/10/2016 Mes. / Maestranza CARTAVIO S.AA
Lubricantes sintéticos 07/07/2016 | 07/07/2016 Predictivo y CARTAVIO S.A.A
Lubricacién
Montaje Y.desmontOJe de rodamientos y herramientas 06/08/2016 06/08/2016 Mantenimiento CARTAVIO S.AA
que se utilizan Mes. / Maestranza
. } Mantenimiento
Seleccion de bombas centrifugas 19/09/2016 19/09/2016 Mes. / Maestranza CARTAVIO S.A.A
Arrangue de motores eléctricos 10/10/2016 10/10/2016 Taller Eléctrico CARTAVIO S.A.A
. . . Mantenimiento
Montaje y desmontaje de rodamientos 17/10/2016 17/10/2016 Mes. / Maestranza CARTAVIO S.A.A

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO 5
EVALUACION
ECONOMICA
FINANCIERA



5.1. Prondésticos para el Afio 2016,

Tabla N°23 prondsticos para el Afio 2016

—

ANO 2016

MESES TIEMPO P. KPI H. DISPONIBLES H. TOTAL Disponibilidad TM/CANA - MES
ENERO 66.25| 9.36% 641.75 708.00 90.64% 151,174.02
FEBRERO 70.26 | 10.45% 601.74 672.00 89.55% 139,562.82
MARZO 73.79| 10.60% 622.21 696.00 89.40% 144,478.93
ABRIL 66.36| 9.70% 617.65 684.00 90.30% 148,383.03
MAYO 14.75 8.78% 153.25 168.00 91.22% 36,816.78
JUNIO 64.17| 9.38% 619.83 684.00 90.62% 144,907.16
JULIO 70.56| 10.14% 625.44 696.00 89.86% 148,381.80
AGOSTO 71.36| 10.25% 624.64 696.00 89.75% 148,607.21
SEPTIEMBRE 65.15| 9.69% 606.85 672.00 90.31% 143,288.01
OCTUBRE 64.64| 9.29% 631.36 696.00 90.71% 148,464.82
NOVIEMBRE 61.49| 9.15% 610.51 672.00 90.85% 143,372.06
DICIEMBRE 64.54| 9.27% 631.46 696.00 90.73% 148,454.25

755.83 6,984.17 7740.00 1,641,419.23

Fuente: Elaboracion propia
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5.2. Mejora

Tabla N° 24 de Ingresos solo con tiempos de mejora

ENERO 4.88% 34.59 499,394.56
FEBRERO 6.54% 43.95 634,643.79
MARZO 5.47% 38.04 549,283.48
ABRIL 27.28% 186.58 2,694,182.04
MAYO 5.10% 8.56 123,598.54
JUNIO 1.81% 12.41 179,195.79
JULIO 5.29% 36.85 532,066.56
AGOSTO 0.12% 0.81 11,667.75
SEPTIEMBRE | 6.39% 42.93 619,957.70
OCTUBRE 3.19% 22.22 320,804.55
NOVIEMBRE | 0.47% 3.18 45,914.05
DICIEMBRE 2.56% 17.81 257,161.56
5,403,737.26

Fuente: Elaboracién propia
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5.3. Flujo de caja Mensual
Tabla N° 25 Flujo de Caja Mensual

MES Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre  Octubre  Noviembre Diciembre TOTAL
EGRESOS 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 TOTAL
Compra de maquinaria S/. 668,000 S/. 668,000
compra de equipos S/.71,977 S/. 71,977
Otras compras S/. 13,520 S/. 13,520 S/. 27,040
Nuevo personal contratado S/. 14,000 S/. 14,000 S/. 14,000 S/.14,000 S/.14,000 S/.14,000 S/.14,000 S/.14,000 S/.14,000 S/.14,000 S/.14,000 | S/.154,000
Mantenimiento S/. 282,490 S/.401,707 S/.204,974 S/.165,026 S/.352,483 S/.186,735 S/.532,724 S/.257,302 S/.260,144 S/.444,244 S/.326,564 |S/. 3,414,393
Capacitacién S/. 900 S/. 1,150 S/. 1,900 S/. 2,050 S/. 3,300 S/.950 S/. 1,150 S/. 1,900 S/. 2,050 S/. 3,300 S/. 950 S/. 19,600
TOTAL EGRESOS S/.753,497 S/.297,390 S/.416,857 S/.220,874 S/.181,076 S/.369,783 S/.215,205 S/.547,874 S/.273,202 S/.276,194 S/.461,544 S/.341,514|S/. 4,355,010
BENEFICIOS 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 TOTAL
Beneficios de la propuesta S/. 634,644 S/.549,283 S/.2,694,182 S/.123,599 S/.179,196 S/.532,067 S/.11,668 S/.619,958 S/.320,805 S/.45,914 S/.257,162|S/.4,904,343
TOTAL BENEFICIOS S/. 634,644 S/.549,283 S/.2,694,182 S/.123,599 S/.179,196 S/.532,067 S/.11,668 S/.619,958 S/.320,805 S/.45,914 S/.257,162|S/.4,904,343
FLUJO ANUAL DE CAJA -S/. 753,497 S/.337,254 S/.132,426 S/.2,473,308 S/.57,477 S/.190,587 S/.747,272 S/.536,206 S/.346,755 S/.44,611 S/.415,630 S/.84,353 | S/.549,333
TMAR 20.00%
TIR 63%
VAN S/. 557,418
B/C 1.26

VAN Beneficios
VAN Egresos

S/. 2,674,521
S/. 2,117,104

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO 6
RESULTADOS Y
DISCUSION



6. Resultados:
Después de realizar y cumplir con el programa de mantenimiento de analisis

de vibraciones, se obtuvieron los siguientes resultados.

v" Mes de Febrero (Semana del 03 de febrero y 24 de febrero)

SATISFACTORIO

BUENO
ALERTA
EMERGENCIA

NO MEDIDO
TOTAL DE EQUIPOS MEDIDOS 16

ool (N | >

Gréfico N° 80 Estado General Activos Criticos - 03/02 y 24/02

~~._—NO MEDIDO, 0

SATISFACTORIO, 4
ALERTA, 5

BUENO, 7

MSATISFACTORIO w®mBUENO ®ALERTA ®EMERGENCIA ®mNO MEDIDO

Fuente: Elaboracion Propia
v" Mes de Marzo (Semana del 02 de Marzo y 22 de marzo)

SATISFACTORIO

BUENO
ALERTA
EMERGENCIA

NO MEDIDO
TOTAL DE EQUIPOS MEDIDOS 16

N|IO|oo|o | N
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Grafico N° 81 Estado General Activos Criticos - 02/03 - 22/03.

NO MEDIDO, 2 SATISFACTORIO, 2
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Fuente: Elaboracién Propia

v" Mes de Abril (Semana del 06 de Abril y 27 de Abril)

SATISFACTORIO

BUENO
ALERTA
EMERGENCIA

NO MEDIDO
TOTAL DE EQUIPOS MEDIDOS 16

NfO|o || O

Grafico N° 82 Estado General Activos Criticos - 06/04 - 27/04.

NO MEDIDO, 2 SATISFACTORIO, 0

EMERGENCIA, 0

BUENO, 8

ALERTA, 6
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Fuente: Elaboracion Propia
v" Mes de Mayo (Semana del 04 de Mayo y 25 de mayo)

SATISFACTORIO 1
BUENO 10
ALERTA 4
EMERGENCIA

NO MEDIDO 0
TOTAL DE EQUIPOS MEDIDOS 16

Grafico N° 83 Estado General Activos Criticos - 04/05 - 25/05.

_\ NO MEDIDO, 0

EMERGENCIA, 1

SATISFACTORIO, 1

ALERTA, 4

BUENO, 10

MSATISFACTORIO w®mBUENO ®ALERTA ®EMERGENCIA ®mNO MEDIDO

Fuente: Elaboracion Propia

v" Mes de junio (Semana del 08 de Junio y 28 de Junio)

SATISFACTORIO

BUENO
ALERTA
EMERGENCIA

NO MEDIDO
TOTAL DE EQUIPOS MEDIDOS 16

Plrlal~]|d
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Grafico N° 84 Estado General Activos Criticos - 08/06- 28/06
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~

SATISFACTORIO, 2

ALERTA, 5
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Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°26 horas en tiempos perdidos y disponibles acumuladas - 2016

TIEMPO PERDIDO (HORAS) dias Laborables Horas Total Horas Disponibles KPI Disponibilidad TN/Cafa
N° Mes Mes  Total mes S S NES S
Ene-16 66.25 31.00 708.00 641.75 90.64% 151,174.02
Feb-16 70.26 29.00 672.00 601.74 89.55% 139,562.82
Mar-16 73.79 31.00 696.00 622.21 89.40% 144,478.93
Abr-16 66.36 30.00 684.00 617.65 90.30% 148,383.03
May-16 14.75 31.00 168.00 153.25 91.22% 36,816.78
Jun-16 64.17 30.00 684.00 619.83 90.62% 144,907.16
Jul-16
Ago-16
Set-16
Oct-16
nov-16
Dic-16
Total general 355.58 3612.00 3256.42 90.16% 765,322.74

Fuente: Cartavio S.A.A.
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Gréfico N° 85 Indicador Disponibilidad por Mes - 2016
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Fuente: Cartavio S.A.A.

Grafico N° 86 Comparativo Disponibilidad 2015 / 2016
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Gréfico N° 87 Comparativo Tiempos Perdidos 2015 /2016
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Fuente: Cartavio S.A.A.

Tabla N° 27 horas acumuladas por tipo de falla — 2016

Tipo Falla Tiempo Perdido (Hrs Acumulado

Mecénica 223.430 64.34%
De Operacién 77.732 80.42%
Eléctrica - Taller Eléctrico 24.673 88.46%
Otros 24.577 97.90%
Instrumentacion 4.500 99.65%
Eléctrica - Generacion y Media Tension 0.667 100.00%
Total general 355.578

Fuente: Cartavio S.A.A.
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Gréfico N° 88 proporcion horas acumuladas por tipo de falla - 2016
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Fuente: Cartavio S.A.A.
Tabla N°28 horas acumuladas por area — 2016
Area Tiempo Perdido (Hrs Acumulado
Extraccion 172.58 50.35%
Elaboraciéon 124.08 82.87%
Energia 34.34 90.56%
Otros 9.83 97.90%
Otros - hidrandina 7.50 98.95%
Otros - Falta de Cafa 7.25 100.00%
Total general 355.578

Fuente: Cartavio S.A.A.

Gréfico N° 89 proporcién horas acumuladas por Area - 2016
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Fuente: Cartavio S.A.A.
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Grafico N° 90 Pareto frecuencia acumulada por tipo de falla - 2016
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Tabla N° 29 de frecuencia acumulada por tipo de falla

Tipo Falla Frecuencia

Mecénica 504.000
De Operacién 383.000
Otros 65.000
Eléctrica - Taller Eléctrico 40.000
Instrumentacion 6.000
Eléctrica - Generacion y Media Tension 1.000
Total general 999.000

Fuente: Cartavio S.A.A.

Fuente: Cartavio S.A.A.

Tabla N° 30 de frecuencia acumulada por Area - 2016

area Frecuencia

Elaboracion 514
Extraccion 387
Otros 51
Energia 33
Otros - hidrandina 10
Otros - Falta de Cafa 4
Total general 999.000

Fuente: Cartavio S.A.A.

182



Gréfico N° 91 Pareto frecuencia acumulada por Area - 2016
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Fuente: Cartavio S.A.A.
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CAPITULO 7
CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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7. Conclusiones y Recomendaciones.

7.1.

Conclusiones.

Durante de la realizacion de la Tesis, destacamos la importancia que
es la prevencién de mantenimiento y por medio de esta propuesta de
implementacion de un plan de mantenimiento centrado en la
confiabilidad se concluye y se afirma la mejora en la eficiencia
operativa de los activos en un 2.76% con respecto al 2015, ya que
en el Capitulo seis observamos la comparacion de la disponibilidad
de fabrica aumentando de 87.4% a un 90.16% durante los primeros

seis meses del 2016.

Al finalizar la investigacibn se puede concluir que la empresa
Cartavio S.A.A. presenta muchos problemas en sus equipos,
teniendo un excesivo porcentaje en tiempos perdidos, como se pudo
apreciar en el capitulo tres, en donde se calcula el indicador de
tiempos perdidos que presenta un 12.6% equivalente a 972.33 en
horas de paradas inesperadas con diversos equipos que frecuentan
muchas fallas como se muestran en las gréaficos presentados en el

mimo capitulo.

En la empresa Cartavio trabajan muchos equipos simultdneamente y
de acuerdo a los indicadores presentados en el capitulo tres, se
analizaron cuales eran los equipos con mayor humero de incidencias
y que se presentan en el grafico N° 54 con un Pareto mostrando los
primeros 30 equipos con mayor numero de horas perdidas; ademas,
en la tabla N° 14 se muestran los 10 sub sistemas criticos que seran

objeto de estudio.

En el transcurso de la investigacion se pudo determinar varios
factores que tienen efecto con la baja eficiencia de los activos en la
empresa Cartavio, uno de ellos es la falta de control; otro factor es un
inadecuado programa de mantenimiento y por ultimo un excesivo

indice de paradas inesperadas (tiempos perdidos) que mas adelante
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seran analizados, tal como se muestra en el grafico 48, el gréfico
Pareto.

Durante la ejecucion de la investigacion, se ha llegado a la
conclusion que las técnicas de mantenimiento actuales incluyendo
sus dos planes de mantenimiento “ toneladas cafia y tiempo” resultan
ineficientes y eso se puede ver constatar con las 972.33 horas en
tiempos perdidos que tiene la empresa, ademas se ha observado
qgue los programas de mantenimiento preventivo mensual y anual le
hace falta actualizacién, debido a que no existe un control de los
principales activos criticos de la empresa, no existe un seguimiento y
no usan técnicas de mejora continua ya que siempre incurren en

fallas.

En el desarrollo de la propuesta de implementacion del plan de
mantenimiento centrado en la confiabilidad se han empleado
meétodos y herramientas para mejorar el desempefio de la empresa,
tal es el herramienta de Analisis de criticidad tabla N° 18 obteniendo
resultados 11 componentes con mayor indice de criticidad; otro
método en andlisis de modos de fallos aplicado a los equipos criticos
tal como se muestra el cuadro N° 16 obteniendo resultados ademas
15.27% inaceptables 48.09% aceptable; otro método es analisis de
causa raiz para determinar causas de las fallas y acciones a tomar

con sus responsables.

En la ejecucion de la investigacion se implementa técnicas de
confiabilidad a maquinarias y equipos asi se aplica un plan de
mantenimiento proactivo (andlisis de vibraciones), con el fin de
anteponerse al fallo, el cuadro N° 26 se muestra el programa de
mantenimiento; de igual manera un plan de lubricaciones (cuadro N°
27) y un programa de capacitaciones (cuadro N° 28) que se aplica
para los siguientes meses del afio obteniendo resultados positivos,

disminuyendo el indicador de tiempo perdido un de un 12.6% a un
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9.74% lo que indicada que hay mayor tiempo de operacién de
fabrica.

Se realiz6 la propuesta econémica para la implementacion del plan
de mantenimiento, concluyendo que es factible aplicar esta técnica a
todos los equipos de la fabrica, se hizo una evaluacion de las
maquinas nuevas los equipos, el nuevo personal y el plan de
capacitaciones, haciendo su flujo de caja, se determinan que tiene un
63% de tasa interna de retorno TIR, con un VAN de S/. 557,418 su
VAN de ingresos es de 2, 674,521 soles mientras que su VAN de
egresos es 2, 117,104 soles. Tal como se muestra en el capitulo V ¢

evaluacién Economica y financiera
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7.2.

Recomendaciones.

Es recomendable que la empresa Cartavio aplique esta técnica de
mantenimiento RCM a todos sus equipos, teniendo como base este
proyecto dirigido a los activos criticos, ya que esta basada en un
plan de acciones concretas, hace un seguimiento del progreso,
manejar las futuras fallas de los equipos, Identificar las necesidades y

establece nuevas tecnologias del mantenimiento.

Durante el desarrollo de la tesis, se encontraba con algunas
dificultades con el tiempo y el apoyo de algunos jefes y operarios,
este trabajo debe de tener la participacion de todo el personal
incluyendo alta gerencia ya que son ellos quienes deben establecer
politicas de mantenimiento aprobadas por los directivos de la
empresa, las mismas que deberan ser difundidas y compartidas por

todos los trabajadores de la empresa.

A pesar de que la empresa tiene ya implantado un plan de
mantenimiento preventivo, es necesario crear un programa continuo
de capacitacion para todo el personal que labora en la planta, de
forma especial al personal que forma parte del departamento de
mantenimiento, implantar un plan de ascensos y también una base

para la asignacion de incentivos para motivar a los trabajadores

La empresa Cartavio y sus colaboradores deben de controlar y
mejorar las funciones internas de la gerencia de mantenimiento por
ello es recomendable el uso de indicadores MTBF, MTTF, MTTR,
porque la empresa no aplica estos tipos de indicadores que sirven
para observar el comportamiento de los equipos. Estos indicadores
pueden ser los descritos en el desarrollo de la tesis o los que la

empresa crea convenientes.
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En cuanto a la correccion de las fallas encontradas en los equipos
criticos, se recomienda seguir tomando acciones para minimizar los

tiempos muertos.

Una recomendacion importante es informarle al personal la decision
de elaborar el programa y sus avances, para que se genere mayor
colaboracion, interés y concientizacion; y de este modo sepan que se

les va a pedir informacion y las razones

También se debe de establecer un equipo de trabajo con un lider, se
debe definir misidon, metas y objetivos del programa (plan piloto),
medir una linea de base (Donde hoy estan, programa y equipos),
definir la medicién del programa y un seguimiento a los activos, para
ello se debe la contratacion de personal calificado y preparado
enceste tema de mantenimiento para que puedan disefiar
mecanismos de realimentacion de datos de campo y mejorar asi el

rendimiento de toda la empresa

Se debe brindar capacitaciones al personal técnico actual, para que
de esta manera puedan especializarse y puedan efectuar las
préximas revisiones a los equipos y maquinas respectivas, poniendo
mayor énfasis en las maquinarias criticas, ya que actualmente esta
actividad no se estd tomando encuentra, ya que es a partir del

desarrollo de esta tesis que se ha abordado el tema.
Se deben de establecer prioridades para implementar cambios con

base en este proyecto, asignando responsables para analizar y que

pueda facilitar su implementacion RCM.
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Activo

ANEXO N°1

BASE DE DATOS DE TIEMPOS PERDIDOS POR AREA Y TIPO DE FALLAS (HRS) - ANO 2015

Evento

De
Operacioén

Mecanicas

Eléctricas

Eléctrico

Eléctricas

Generacion

y
Media
Tension

Instrument

Frecuencia

Ene-15| 1 Grla Hilo N° 1 Falla del contacto del tablero de la bomba hidraulica. 0.50 2 | 0.50 Elécérlig:(?tr-i;aller Extraccién
Ene-15| 1 Grla Hilo N° 1 Salirse cables de las poleas de las ufias de izaje. 1.58 2 | 1.58 Mecanica Extraccion
Ene-15| 1 Conductor de Cafia N° 3 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.25 0.25 Mecanica Extraccion
Ene-15| 1 Conductor de Cafia N° 5 Falla de la botonera del tablero de control. 0.08 1| 0.08 Elécérlief:;r-i;aller Extraccién
Ene-15| 1 Conductor Auxgiar de Cafia N* Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.08 1| 0.08 Mecanica Extraccion
Quemado del motor eléctrico por llenarse con agua
Ere-1s |1 | e | e e e | 658 o8| deopercon | exacon
las Turbinas de Trapiche.
Ene-15| 1 Conductor Principal N° 7 Atoro en la cola por exceso de carga de cafia en conductor | 0.17 1] 0.17 De Operacion Extraccion
Ene-15| 1 Conductor Principal N° 7 Falla en Panel de Control del Supervisorio de Trapiche. 0.25 1] 025 Instrumentacion Extraccién
Ene-15| 1 Conductor de Faja Magnética | Atoro en la cola por exceso de carga de cafia en conductor 1.50 9 | 1.50 Mecanica Extraccién
Ene-15| 1 Molino N° 1 Mazas desgastadas. 0.58 2 | 0.58 Mecénica Extraccion
Ene-15| 1 Molino N° 1 Terminar montaje por parada programada de fabrica. 10.33 1 ]10.33 Mecénica Extraccion
Ene-15| 1 Molino N° 1 Disparo del motor eléctrico por sobrecarga. 0.08 1| 0.08 De Operacion Extraccion
Ene-15| 1 Molino N° 1 Levantarse chaleco (lado engranaje). 0.50 2 | 0.50 Mecénica Extraccion
Ene-15| 1 Molino N° 2 Abertura del raspador de la maza superior. 0.25 1] 0.25 Mecénica Extraccion
Ene-15| 1 Molino N° 6 Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.08 1| 0.08 Mecénica Extraccion
Ene-15| 1 conductor Donnelly N° 1 Atoro con plancha. 1.17 1| 117 De Operacion Extraccion
Ene-15| 1 BS(:];?E;SedI: ?Sggﬁeiilﬁo Llenarse la béveda con agua por no succionar el sifén. 0.17 1| 0.17 Mecénica Extraccion

175




Ene-15| 1 Tanque Pulmén de Trapiche Soldar tuberia de 12" @. 0.58 1] 058 Mecanica Extraccion
Ene-15| 1 Elaboracién Colocar muerto en Iérbtle%;jggir?‘uidacién de jugo de 0.33 1033 Mecanica Elaboracion
Ene-15| 1 Elaboracién Soldar tuberia de 6" & de jugo filtrado que va al Tanque de 0.42 2] 042 Mecénica Elaboracién
Encalado.
Ene-15| 1 Pre-Evaporador N° 2 Rotura de recuperador. 0.42 21042 Mecénica Elaboracion
Ene-15| 1 Pre-Evaporador N° 6 Modificacién de los pardmetros de operacion. 0.92 4 | 0.92 De Operacion Elaboracién
Ene-15| 1 Evaporadores Cartavio Limpieza. ( area de evaporacién Reducida) 17.92 70 | 17.92 De Operacion Elaboracién
Ene-15| 1 Tanque Pulmén de Meladura Corregir empaquetadura de entrada de hombre. 0.25 1] 025 Mecanica Elaboracion
Ene-15| 1 Bombacl}l;ri]f.i:t:(jeoJarabe Quemado del motor eléctrico. 1.92 2 | 1.92 Elécérlig;r-i;aller Elaboracion
Ene-15| 1 Bomba N* lg:I Lechada de Rotura de las fajas de transmision. 0.25 1] 0.25 Mecénica Elaboracion
Ene-15| 1 Bombas Verticales de Agua Falta de agua (consecuencia: bajo vacio). 1.42 6 | 1.42 De Operacion Elaboracion
Ene-15| 1 Bomba 4000 Atoro en linea de vacio. 0.50 2 | 0.50 De Operacion Elaboracion
Ene-15 Bomba 6000 Falla de la bocina del eje de la bomba. 7.00 23| 7.00 Mecénica Elaboracion
Ene-15| 1 Tanque Pulmon de Trapiche Exceso de borra debid%gﬂ%ﬂa capacidad del filtro de 1.17 6 | 1.17 De Operacion Elaboracion
Ene-15| 1 Tacho N° 4 Falla en valvula de vapor. 2.08 3 | 2.08 Mecanica Elaboracion
Ene-15| 1 Tacho N° 7 Atoro de la tuberia de agua al sello de la Bomba de Vacio. | 1.08 3| 1.08 De Operacion Elaboracion
Ene-15| 1 Tacho N° 10 Tubos rotos de la calandria. 5.33 6 | 533 Mecanica Elaboracion
Ene-15| 1 Tacho N° 10 Se sold6 el Condensador. 0.33 21033 Mecanica Elaboracion
Ene-15| 1 Tacho N° 10 Falla de la valvula automética de descarga. 1.83 9| 1.83 Instrumentacion Elaboracion
Ene-15| 1 Tacho N° 11 Rotura de un &labe del impulsor de la bomba de vacio. 8.42 33| 8.42 Mecénica Elaboracion
Ene-15| 1 Cristalizador N° 1 Falla de la transmision. 0.33 1033 Mecanica Elaboracion
Ene-15| 1 Cristalizador N° 4 En reparacion. 1.50 5 | 1.50 Mecénica Elaboracion
Ene-15| 1 Bomba de Liga "B" Atoro en la linea de succion. 2.58 11| 2.58 De Operacion Elaboracion
Ene-15| 1 Centrifuga N° 2BC Falla del termostato. 0.58 2 | 0.58 Elécérliggr—i;aller Elaboracion
Ene-15| 1 Centrifuga N° 3BC Rotura de tela. 0.58 3| 0.58 Mecénica Elaboracién
Ene-15| 1 Centrifuga N° 3BC Falla del transductor de corriente. 2.50 6 | 2.50 Elécérlig;r-k;l(')aller Elaboracion
Ene-15| 1 Gusanillo Aztcar Himeda Levantamiento de viga que soporta la chumacera central. 2.17 7 | 2.17 Mecanica Elaboracion

Alimenta al Secador Enfriador
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Elevador de Azlcar Blanca

Ene-15| 1 Seca (Salida del Secador Falla de cangilones. 0.25 1] 0.25 Mecénica Elaboracién
Enfriador)
Ene-15| 1 EIevad(I)Bra(tj;Sz“Lg:“ar dela Revisar cangilones. 0.25 1] 0.25 Mecénica Elaboracién
Ene-15| 1 Conductor N° 17 de Bagazo Trabarse tapa de buzonpe;yleolvi?nductor acarreado por el 2.75 3| 2.75 De Operacion Energia
Ventilador de Tiro Inducido de Eléctrica - Taller .
Ene-15 1 la Caldera N° 20 Quemado del cable del tablero. 1.92 11192 Eléctrico Energia
Ene-15| 1 Caldera N° 20 Atoro en alimentadores de bagazo. 0.33 21033 De Operacion Energia
Ene-15| 1 Torre de Enfriamiento Motor eléctrico de bomba sin energia. 1.25 9| 125 De Operacion Energia
Ene-15| 1 - Falta de Guias en Bg_lanza Falta de Guias. 158 | 1 | 1.58 Otros Otros
para el peso de los traileres.
Ene-15 | 1 Graa Hilo N° 1 - Quedarse trailer en pista de Ia_Grua Hilo N° 1 por estar 050 | 1 | 050 Otros Otros
sucia (lluvia).
Ene-15| 1 Grla Hilo N° 2 Demora de tréiler en salir de la Graa Hilo N° 2. 033 | 2 | 0.33 Otros Otros
) o o - Quedarse trailer en pista de la Gria Hilo N° 2 por estar
Ene-15| 1 Grua Hilo N° 2 sucia (Iluvia). 0.08 | 1 | 0.08 Otros Otros
Ene-15| 1 Conductor de Cafa N° 5 Sacar piedra. 0.17 | 2 | 0.17 Otros Otros
Ene-15| 1 Conductor Principal N° 7 Sacar piedra. 0.17 | 1 | 0.17 Otros Otros
Ene-15| 1 - Tanques de Miel Llenos por mala calidad de la cafia. 3.00 {11 | 3.00 Otros Otros
Ene-15| 1 - Nuevo Turbogenerador Soplado de linea de vapor. 142 | 5| 1.42 Otros Otros
Ene-15| 1 - Parada por falta de cafia. Falta de cana. 025 |1 | 0.25 Otros otros - Ealta
de Cafa
Feb-15| 2 Mesa N° 2 Atoro 0.08 1| 0.08 De Operacion Extraccion
Feb-15| 2 Mesa N° 2 Rotura de la cadena de arrastre. 0.17 1] 0.17 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 Conductor de Cafia N° 3 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.83 4 | 0.83 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 Conductor de Cafia N° 5 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.33 21033 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 Conductor Aux(|5||ar de Cafia N Atoro. 0.08 1| 0.08 De Operacion Extraccion
Feb-15| 2 Conductor Au>é|2\ar de Cafia N Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.67 5| 0.67 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 COP-8 Liviano Sobrecarga. 0.08 1| 0.08 De Operacion Extraccion
Feb-15| 2 COP-8 Liviano Desgrane del semi-acoplamiento (lado motor eléctrico). 1.67 1| 167 Mecénica Extraccion
Feb-15 | 2 COP-5 Cambiar niple en manor;g;tc;de control de presion de 017 11 017 Mecanica Extraccion
Feb-15| 2 Conductor Principal N° 7 Enderezar slat. 0.25 1] 025 Mecanica Extraccién

177




Feb-15| 2 Supervisorio de Trapiche Revisar médulo. 0.17 1| 0.17 Instrumentacion Extraccion
Feb-15| 2 Conductor de Faja Magnética | Atoro en la cola por exceso de carga de cafia en conductor 1.67 10| 1.67 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 Molino N° 1 Soldar chaleco (lado engranaje). 0.17 1] 0.17 Mecéanica Extraccién
Feb-15| 2 Molino N° 1 Disparo del motor eléctrico. 0.33 11033 Elécérlié:;r-ic'l(')aller Extraccion
Feb-15| 2 Molino N° 1 Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.42 1| 0.42 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 Molino N° 3 Levantarse chaleco (lado punta) del raspador inferior. 0.33 2 1033 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 Molino N° 3 Soldar chaleco (lado punta) del raspador inferior. 0.17 1| 0.17 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 Molino N° 6 Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.08 1] 0.08 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 conductor Donnelly N° 1 Rotura de la base de Lae;: leémrsgﬁirf_ (lado accionamiento) 2.00 1] 2.00 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 conductor Donnelly N° 1 Rotura del mufién (lado accionamiento) del eje motriz. 9.58 3 | 9.58 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 conductor Donnelly N° 1 Cadena de arrastre se encuentra estirada. 0.17 1| 0.17 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 conductor Donnelly N° 4 Salirse la cadena de transmisién por estar desgastada. 1.75 1] 175 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 conductor Donnelly N° 4 Cambio del sprocket motriz. 1.25 1] 125 Mecénica Extraccion
Feb-15| 2 Tanque Pulmén de Trapiche Empaquetadura rota de la entrada de hombre. 0.83 1] 0.83 Mecénica Extraccion
Feb-15 | 2 Bomba de Jugo Colado Falta de sefial al moto_rrre;(‘ejci:érrl‘z? en el Supervisorio de 0.33 11033 Elecérlg:;r-i;aller Extraccion
Feb-15| 2 | Sistema de Agua de Imbibicion Valvula automética cerrada. 0.33 2 1033 Instrumentaciéon Extraccién
Feb-15| 2 Bomba N° 1 de Maceracion No bombea. 0.42 2] 042 Mecénica Elaboracion
Feb-15| 2 Tanque de Jugo Encalado Soldar brida del medidor de Flujo de Jugo. 0.33 1] 0.33 Mecanica Elaboracion
Feb-15| 2 Calentador N° 2 de Jugo Soldar tuberia de ingreso de jugo. 1.08 1] 1.08 Mecanica Elaboracion
Feb-15| 2 Bomba Reverflux Falla de la valvula check. 0.08 1| 0.08 Mecanica Elaboracién
Feb-15 2 Evaporadores Cartavio Limpieza. ( area de evaporacion Reducida) 1.42 51| 142 De Operacion Elaboracion
Feb-15| 2 Evaporadores Cartavio Falla de empaquetadurg:jna;/:tl)\g{la automatica de salida 1.17 2| 117 Instrumentacion Elaboracion
Feb-15| 2 Evaporador N° 2 Cartavio Cambio de empaquetadura en véalvula de entrada de jugo. 0.42 2 | 042 Mecanica Elaboracion
Feb-15| 2 Elaboracién Cambio de brida ciega en linea de Jarabe Crudo. 0.25 1] 0.25 De Operacion Elaboracion
Feb-15| 2 Bomba de Vacio N° 3 Rotura de las fajas de transmision. 0.33 21033 Mecanica Elaboracion
Feb-15| 2 Clarificador de Meladura Sucio. 0.50 3 | 0.50 De Operacion Elaboracion
Feb-15| 2 Calentadores de Meladura Cambio de muerto. 0.33 11033 De Operacion Elaboracion
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Feb-15| 2 Tanque Pulmén de Meladura Falla de indicador de nivel. 0.33 1] 0.33 Instrumentacion Elaboracién
Feb-15| 2 Tanque Pulmén de Meladura Soldar parche en parte superior por tener fuga. 1.08 4 | 1.08 Mecénica Elaboracién
Feb-15| 2 Filtro de Banda - Meladura Digmetro interior reducij(ioli(:r:er:iae;gt.)eria de salida por falta 0.58 2 | 0.58 De Operacion Elaboracién
Feb-15| 2 Bomba N® .1.1 de Jarabe Falla del variador de velocidad. 0.33 21033 Eléctrif:a . Taller Elaboracion
Clarificado Eléctrico

Feb-15| 2 Tanques de Jarabe Llenos por retorno de miel "A". 5.25 17 | 5.25 De Operacion Elaboracién
Feb-15| 2 Tanques de Jarabe Llenos por estar descargando Tachos de 1ra. 0.75 4 | 0.75 De Operacion Elaboracién
Feb-15| 2 Tanque N° 4 de Jarabe Soldar linea de ingreso de jarabe. 0.17 1| 0.17 Mecénica Elaboracién
Feb-15| 2 Tanque Pulmon de Trapiche Exceso de borra debid%gnt;a;jla capacidad del filtro de 1.00 6 | 1.00 De Operacion Elaboracion
Feb-15| 2 Bomba de Borra Falla del motor eléctrico. 1.58 6 | 1.58 Elécérliécgr-ic'[)aller Elaboracion
Feb-15| 2 Elaboracién Tachos jalando liga. 0.92 4 | 0.92 De Operacion Elaboracion
Feb-15| 2 Tacho N° 8 Cambio de tubos de la calandria. 1.33 3] 133 Mecanica Elaboracion
Feb-15| 2 Tacho N° 11 Falla de la valvula automética de descarga. 0.17 1| 0.17 Instrumentacion Elaboracion
Feb-15| 2 Tacho N° 11 Lleno con grano muy pequefio. 4.50 12 | 4.50 De Operacion Elaboracion
Feb-15| 2 Centrifuga N° 3BC Rotura de tela. 0.75 3] 0.75 Mecénica Elaboracion
Feb-15| 2 Bomba de Liga "B" Cambio de motor-reductor de velocidad. 1.17 5| 1.17 Mecénica Elaboracion
Feb-15| 2 AI%u:riglgl) é;g;ﬁgrgmﬁggor Romperse eje motriz del gusanillo. 6.25 15| 6.25 Mecénica Elaboracion
Feb-15| 2 AI%“:&';E ééggggrgmﬁggor Atoro. 3.08 9 | 3.08 De Operacion Elaboracion
Feb-15| 2 Zarandas SWECO N° 1y 2 Atoro 0.42 2] 042 De Operacion Elaboracion
Feb-15| 2 Zarandas SWECO N° 2 Revision. 0.25 1| 0.25 Mecanica Elaboracién
Feb-15| 2 Tolvas de Envase Desatorar azlcar himeda. 10.50 4 |10.50 De Operacion Elaboracion
Feb-15| 2 Tolvas de Envase Atoro por grano pequefio. 7.33 11| 7.33 De Operacion Elaboracion
Feb-15| 2 Balanzas Ensa;cadoras N*1y Atoro por problemas de mala calidad de azucar. 6.67 18 | 6.67 De Operacion Elaboracion
Feb-15| 2 Conductor N° 15 de Bagazo Atoro. 0.33 11033 De Operacion Energia

Feb-15| 2 Caldera N° 20 Falla de valvula automatica de ingreso de agua. 0.67 1| 0.67 Instrumentacién Energia

Feb-15| 2 Caldera N° 20 Atoro en alimentadores de bagazo. 0.42 2] 042 De Operacion Energia

Feb-15| 2 Caldera N° 20 Vapor bajo. 0.83 3| 0.83 Mecanica Energia
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Bomba China Agua de

Feb-15| 2 . > No bombea. 0.17 1] 0.17 Mecanica Energia
Alimentacién a Torre Marley
Eléctrica -
Feb-15| 2 Nueva Planta de Fuerza Disparo del tablero de control de 13.8 kV. 2.67 1 | 2.67 | Generacién y Media Energia
Tension
Feb-15 | 2 Graa Hilo N° 1 - Quedarse trailer en pista de Ia_Grua Hilo N° 1 por estar 11.96 | 10 | 11.96 Otros Otros
sucia (lluvia).

Feb-15| 2 Conductor de Cafa N° 5 Sacar piedra. 0.50 | 6 | 0.50 Otros Otros
Feb-15| 2 Conductor Principal N° 7 Sacar piedra. 033 | 3 |0.33 Otros Otros
Feb-15| 2 - HIDRANDINA Falta de energia. 025 | 1| 025 Otros otros -

Hidrandina
Feb-15| 2 - Nuevo Turbogenerador Soplado de linea de vapor. 175 | 3 | 1.75 Otros Otros
Feb-15| 2 - Parada por falta de cafia. Falta de cafia. 558 | 4 | 5.58 Otros Ot(;c;sc-afgaalta
Mar-15| 3 Grda Hilo N° 1 Terminar montaje del nuevo reductor de velocidad del 1.25 1125 Mecanica Extraccion

Sistema de |zaje por parada programada de fabrica.

) o o Cadena de transmision (lado Garita N° 1) perdiendo paso y P .
Mar-15| 3 Grua Hilo N° 1 salirse cable de izaje. 3.92 4 | 3.92 Mecanica Extraccion
Mar-15| 3 Grla Hilo N° 1 Falla del pin de salida del freno del Sistema de |zaje. 0.17 1| 0.17 Mecanica Extraccion
Mar-15| 3 Mesa N° 2 Cortar puente trabado de la cadena de arrastre. 0.33 1] 0.33 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Conductor de Cafia N° 3 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 4.25 14 | 4.25 Mecanica Extraccion
Mar-15| 3 Conductor de Cafia N° 3 Cortar platina en plancha de fondo. 0.33 0.33 Mecanica Extraccién
Mar-15| 3 Conductor de Cafa N° 4 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 1.50 4 | 1.50 Mecénica Extraccion

< nro Cortar y soldar plancha lateral por estar chocando con el - i
Mar-15| 3 Conductor de Cafa N° 4 Escarmenador Principal. 0.33 21033 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Conductor de Cafa N° 4 Rotura de la cadena de transmision. 1.17 1] 117 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Conductor de Cafia N° 5 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 2.00 7 | 2.00 Mecénica Extraccion
Mar-15 | 3 COP-5 Falla en fuente del Slster:na de Control por fuga de glicerina 4.00 > | 400 Instrumentacion Extraccion
en manémetro del tablero.
Mar-15 | 3 COP-5 Falla del CPC. 0.25 3025 Eléctrica - Taller Extraccion
Eléctrico
Mar-15| 3 COP-5 Calibrar valvula de presion de aceite. 2.92 4 | 292 Instrumentacion Extraccion
Mar-15 | 3 COP-5 Rotura de tuberia de pur?{?rkc)jilr:?ta en entrada de vapor a 0,50 1| 050 Mecanica Extraccion
Mar-15 | 3 COP-5 Inestabilidad de presion rxg;?ttéhca en Bomba Auxiliar de 0.50 3 | 050 Mecanica Extraccion
Mar-15| 3 Conductor Principal N° 7 Atoro en canal debajo del conductor. 3.42 2 | 3.42 De Operacion Extraccién
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Mar-15| 3 Conductor Principal N° 7 Soldar slat. 0.25 1] 0.25 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Conductor de Faja Magnética | Atoro en la cola por exceso de carga de cafia en conductor 0.75 4 | 0.75 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Conductor de Faja Magnética Corrimiento de la faja. 1.17 2| 117 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Conductor de Faja Magnética Revision rodamiento (lado punta) del tambor de cola. 0.08 1| 0.08 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Molino N° 1 Soldar pedazo de plancha en bandeja de jugo. 2.17 51| 217 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Molino N° 1 Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.67 2 | 0.67 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Molino N° 1 Disparo de alarma de bajo voltaje del motor eléctrico. 0.08 1| 0.08 Elécérlié:;r-ic'l(')aller Extraccion
Mar-15| 3 Molino N° 2 Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.17 1| 0.17 Mecanica Extraccion
Mar-15 | 3 Molino N° 3 Falla del presostato diell?ap\sgls(;gir:jgg.acelte del reductor de 1.00 2 | 1.00 Elecérllef:;r-i;aller Extraccion
Mar-15| 3 Molino N° 5 Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.08 1] 0.08 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Molino N° 5 Cambio de cuero hidraulico (lado punta). 0.08 1| 0.08 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Molino N° 5 Apretar templador de la cuchilla central. 0.33 11033 Mecanica Extraccion
Mar-15| 3 Molino N° 5 Cambio de cuero hidraulico (lado punta). 0.08 1| 0.08 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Molino N° 5 Desatorar tuberia de bandeja de jugo de imbibicién. 0.42 1] 042 De Operacion Extraccion
Mar-15| 3 Molino N° 6 Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.08 1] 0.08 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 conductor Donnelly N° 3 Pasarse un diente la cadena de arrastre. 0.42 1| 0.42 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 conductor Donnelly N° 4 Acortar cadena de transmision. 1.17 1] 117 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Bombalan‘t’)iiig%iugo de Falla de componentes internos. 0.17 1| 0.17 Mecanica Extraccién
Mar-15| 3 Gusanillo N° 2 de Bagacillo Acortar cadena de transmision. 0.33 11033 Mecénica Extraccion
Mar-15| 3 Bomba de Jugo Colado Soldar tuberia de jugo de la linea de impulsion. 0.33 1] 0.33 Mecanica Extraccién
Mar-15| 3 Camara de Sublimacion Soldar camara. 2.50 1] 250 Mecénica Elaboracion
Mar-15| 3 Bomba N° 2 de Jugo Sulfitado Falla mecanica. 0.17 1] 0.17 Mecénica Elaboracion
Mar-15| 3 Calentadores de Jugo Sucios. 0.17 1] 0.17 De Operacion Elaboracion
Mar-15| 3 Calentador N° 6 de Jugo Valvula de entrada de jugo con fuga. 0.42 1] 042 Mecanica Elaboracion
Mar-15| 3 Bomlgal\rli‘;isa%%Jugo Soldar linea de impulsion por fuga de jugo clarificado. 2.67 2 | 2.67 Mecanica Elaboracion
Limpieza de Evaporadores
Mar-15| 3 g/gglgr: door:oll\llillg’ TDrr?e-— Limpieza. 0.67 4 | 0.67 De Operacion Elaboracion
Evaporador N° 6, etc.).
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Mar-15| 3 Pre-Evaporador N° 5 Falla en valvula automatica de ingreso de vapor. 0.25 1] 0.25 Instrumentacion Elaboracién
Mar-15| 3 Evaporadores Cartavio Limpieza. ( area de evaporacién Reducida) 7.92 42 | 7.92 De Operacion Elaboracién
Mar-15| 3 Elaboracién Soldar niple en linea de acido de Meladura. 0.25 1] 0.25 Mecénica Elaboracion
Mar-15| 3 Clarificador de Meladura Colocar reductor de velocidad. 2.67 1| 267 Mecanica Elaboracion
Mar-15| 3 Bombas Verticales de Agua Falta de agua (consecuencia: bajo vacio). 3.08 16 | 3.08 Mecanica Elaboracion
Mar-15| 3 Tanque Pulmén de Trapiche Exceso de borra debid%gn%af capacidad del filtro de 0.67 4 | 0.67 De Operacion Elaboracién
Mar-15| 3 Elaboracién Tachos jalando liga. 2.75 15| 2.75 De Operacion Elaboracién
Mar-15| 3 Tanques de Jarabe Llenos por retorno de miel "A". 3.08 10 | 3.08 De Operacion Elaboracion
Mar-15| 3 Tanques de Jarabe Llenos por estar descargando Tachos de 1ra. 1.00 2 | 1.00 De Operacion Elaboracion
Mar-15 | 3 Tanques de Jarabe Limpieza. 1.17 4 | 117 De Operacion Elaboracion
Mar-15| 3 Tacho N° 11 Lleno con grano muy pequefio. 2.33 8 | 2.33 De Operacion Elaboracion
Mar-15 | 3 Elaboracién Cambio de empaquetadura en valvula de linea de pase. 0.92 2] 0.92 Mecénica Elaboracion
Mar-15| 3 Cristalizador N° 4 Revision de valvula automéatica de descarga. 0.33 11033 Instrumentacion Elaboracion
Mar-15 | 3 Cristalizadores Llenos por falta de carreta en Envase. 0.42 2] 042 De Operacion Elaboracion
Mar-15| 3 Centrifuga N° 1A Fusibles quemados. 0.17 1| 0.17 Elécérlié:gatr-ic'l(')aller Elaboracion
Mar-15| 3 Centrifuga N° 3BC Rotura de tela. 1.08 6 | 1.08 Mecanica Elaboracion
Mar-15 | 3 Centrifuga N° R1 Purga de masa plrgar'] dF;?rb%ﬁzggemrﬁ;LOperador ovido | 4 33 1]033| DeOperacion | Elaboracién
Mar-15| 3 Bomba de Miel Refinada Rotura de las fajas de transmision. 0.25 1] 0.25 Mecénica Elaboracion
Mar-15| 3 Mingler de Centrifugas "BC" Falla del rodamiento del eje motriz (lado accionamiento). 1.25 31125 Mecénica Elaboracion
Mar-15| 3 Balanza Ensacadora N° 1 Falla. 0.50 3 | 0.50 Instrumentacion Elaboracién
Mar-15| 3 Linea Azucar a Granel Atoro en tuberia de descarga. 2.50 4 | 2.50 De Operacion Elaboracion
Mar-15| 3 Conductor N° 16 de Bagazo Atoro y soldar planchas rotas. 2.00 1] 2.00 Mecanica Energia

Mar-15| 3 Supervisorio de Calderas Falla del Servidor General. 7.67 2 | 7.67 Instrumentacion Energia

Mar-15| 3 Caldera N° 17 Soldar tuberia. 0.17 1] 0.17 Mecénica Energia

Mar-15 | 3 Caldera N° 17 Vapor bajo. 0.83 4 | 0.83 Mecénica Energia

Mar-15 | 3 Caldera N° 20 Vapor bajo. 0.33 21033 Mecénica Energia

Mar-15| 3 Ventilador de Tiro ITdUCidO de Revision del Damper. 1.75 1] 175 Mecénica Energia

la Caldera N° 20
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Mar-15| 3 'Bomba'glhlna Agua de No bombea. 0.75 4 | 0.75 Mecanica Energia
Alimentacién a Torre Marley
Eléctrica -
Mar-15| 3 Transformador de Alumbrado Falla. 2.58 2 | 2.58 | Generacion y Media Energia
Tension
Mar-15 | 3 Gria Hilo N° 1 Demora de tréiler en salir de la Grda Hilo N° 1. 042 | 1]042 Otros Otros
) L aro - Quedarse trailer en pista de la Gria Hilo N° 1 por estar
Mar-15 3 Graa Hilo N° 1 sucia (lluvia). 258 | 2 | 258 Otros Otros
Mar-15| 3 - Trabarse paylover con trailer Trabarse paylover con trailer 0.33 0.33 Otros Otros
_ - Quedarse traileres en campo
Mar-15 | 3 por lluvia. Lluvia. 033 | 1033 Otros Otros
Mar-15| 3 Conductor de Cafa N° 5 Sacar piedra. 0.17 | 2 | 0.17 Otros Otros
Mar-15 | 3 - Conductores Auxiliares. Demora de tractor en transportar cafia picada. 0.08 | 1 | 0.08 Otros Otros
Mar-15| 3 Conductor Principal N° 7 Sacar piedra. 025 | 2 | 0.25 Otros Otros
Mar-15 | 3 - Electroiman de Trapiche. Sacar fierros. 0.08 | 1 | 0.08 Otros Otros
= Otros - Falta
Mar-15 | 3 - Parada por falta de cafia. Falta de cafia. 458 | 6 | 458 Otros de Cafia
] . . Falta de agua por obstruccion de canal con volquete
Mar-15| 3 Canal de Enfriaderas trabado. 617 | 211 6.17 Otros Otros
Mar-15 | 3 - Linea Azlcar a Granel Colocar tuberia de descarga hacia faja granel. 425 |15| 4.25 Otros Otros
Otros -
Mar-15 | 3 - HIDRANDINA Falta de energia. 0.33 |1 | 0.33 Otros Hidrandina
Abr-15 | 4 Mesa N° 2 Cortar puente en cadena de arrastre. 0.25 1]025 Mecénica Extraccion
P o Eléctrica - Taller
Abr-15 | 4 Graa Hilo N° 2 Quemarse bobina del freno del Sistema de |zaje. 0.67 1| 0.67 Eléctrico Extraccién
Abr-15 | 4 Conductor de Cafia N° 4 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.17 1017 Mecénica Extraccion
Abr-15 | 4 Conductor de Cafia N° 5 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.33 2 033 Mecénica Extraccion
Abr-15 | 4 Conductor Auxiliar de Cafia N°
6 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.42 21042 Mecénica Extraccion
Terminar cambio de los matrtillos oscilantes por parada
Abr-15 4 copP-5 programada de fabrica. 1.00 1] 1.00 Mecanica Extraccién
) ) Soldar tuberia de purga directa en entrada de vapor a
Abr-15 4 coP-5 turbina. 1.58 1] 158 Mecénica Extraccién
Inestabilidad de presion hidraulica en Bomba Auxiliar de
Abr-15 | 4 COP-5 Aceite. 0.17 1] 0.17 Mecénica Extraccion
Abr-15 Conductor Principal N° 7 Cambio de 13 slats que estaban doblados. 3.75 1375 Mecénica Extraccion
Abr-15 Conductor de Faja Magnética | Atoro en la cola por exceso de carga de cafia en conductor 0.17 1017 Mecénica Extraccion
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Eléctrica - Taller

Abr-15 | 4 Molino N* 1 Disparo del motor eléctrico. 0.08 1| 0.08 Eléctrico Extraccion
Abr-15 | 4 Molino N° 5 Cambio de cuero hidraulico (lado punta). 0.08 1| 0.08 Mecanica Extraccion
Abr-15 | 4 Molino N° 5 Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.08 1| 0.08 Mecénica Extraccion
Abr-15 | 4 conductor Donnelly N° 3 Pasarse un diente la cadena de arrastre. 0.08 1| 0.08 Mecénica Extraccion
Abr-15 | a Bomba N° 1 de Jugo de
Imbibicién Atoro en bomba y linea de impulsién. 0.75 31075 Mecénica Extraccion
Abr-15 | 4 Evaporadores Cartavio Limpieza. ( 4rea de evaporacion Reducida) 0.67 3 | 0.67 De Operacién Elaboracién
Abr-15 | 4 Bombas Verticales de Agua Falta de agua (consecuencia: bajo vacio). 0.33 2 |0.33 Mecanica Elaboracién
Abr-15 | 4 Tacho N° 11 Rotura de niple en tuberia de incondensables. 1.00 5 | 1.00 Mecénica Elaboracion
Abr-15 | 4 Conductor de Cafia N° 5 Sacar piedra. 025 | 3| 0.25 Otros Otros
- Falta de paylover para
Abr-15 4 | ingresar cafia por Conductores Falta de paylover para ingresar cafia por Conductores
Auxiliares. Auxiliares. 0.17 | 1 | 0.17 Otros Otros
~ Otros - Falta
Abr-15 ] 4 - Parada por falta de cafia. Falta de cafia. 575 | 4 | 5.75 Otros de Cafia
May- & o
15 5 Conductor de Cafia N° 3 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.17 1] 0.17 Mecanica Extraccién
May- 5 Conductor de Cafia N° 3 Doblarse angulo de entrada del retorno de la cadena de
15 arrastre (lado Trapiche). 0.75 21075 Mecénica Extraccion
May- TS
15 5 Conductor de Cafia N° 4 Salirse cortina de cola. 0.17 1] 017 Mecénica Extraccion
May- N
15 5 Conductor de Cafia N5 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 4.42 20 | 4.42 Mecénica Extraccion
May- 5 Conductor Auxiliar de Cafia N°
15 6 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 1.25 1]125 Mecénica Extraccion
May- 5 Conductor Auxiliar de Cafia N°
15 6 Salirse viga de arrastre. 0.17 1] 017 Mecénica Extraccion
May- 5 Conductor Auxiliar de Cafia N°
15 6A Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.17 1] 017 Mecénica Extraccion
May- Eléctrica -
15y 5 COP-8 Liviano Generacion y Media
Disparar automatico (configuracién no adecuada). 0.42 31042 Tension Extraccion
May- | 5 COP-5
15 Falta de rigidez en la estructura (lado punta). 2.33 13| 2.33 Mecanica Extracciéon
May- 5 COP-5 Abrirse anillo lateral de la caja soporte del rodamiento (lado
15 acoplamiento). 0.33 1033 Mecanica Extraccién
May- | g COP-5 - . - .
15 Modificacién de la abertura del Yunque del Desfibrador. 0.92 1] 0.92 Mecanica Extraccion
May- | g COP-5 . - .
15 Soldar oreja en plancha lateral (lado punta). 0.17 1] 0.17 Mecanica Extraccién
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May- COP-5 . . - y

15 Disparo de la turbina a vapor. 0.08 1] 0.08 Mecanica Extracciéon
May- . .

15 Supervisorio de Trapiche Falla. 1.33 41133 Instrumentacién Extraccion
May- . o

15 Conductor Principal N° 7 Soldar tuberia de limpieza con vapor de los slats. 0.50 1]050 Mecénica Extraccion
May- . -

15 Conductor de Faja Magnética Cortar perno del polin lateral. 0.08 1] 0.08 Mecénica Extraccion
May- . -

15 Conductor de Faja Magnética Atoro. 0.75 1] 0.75 Mecénica Extraccion
May- Molino N° 1 ) - .,

15 Arreglar chaleco de la maza superior. 0.50 1] 050 Mecénica Extraccion
May- Molino N° 6 Cambiar tuberia de presion de aceite del cabezal hidraulico

15 (lado punta). 0.17 1] 0.17 Mecénica Extraccion
May- o Apretar pernos de la base de la chumacera (lado

15 conductor Donnelly N° 2 engranaje) del eje motriz. 0.83 2 10.83 Mecénica Extraccion
May- o Aflojarse pernos de la base de la chumacera (lado

15 conductor Donnelly N° 5 engranaje) del eje motriz. 0.58 1] 058 Mecanica Extraccién
May- °

15 conductor Donnelly N* 5 Disparo del motor eléctrico. 0.08 1| 0.08 Mecanica Extraccién
May- Bomba N° 4 de Jugo de Cortar bandeja de descarga de jugo a Interconductor

15 Imbibicion Donnelly N° 1. 0.92 2 ]10.92 Mecénica Extraccion
May- . o .

15 Gusanillo N° 2 de Bagacillo Falla del motor-reductor. 2.08 1| 2.08 Mecanica Extraccion
May- o

15 Bomba N” 1 de Jugo Mezclado Falla del gland de la prensa estopa. 3.08 1] 3.08 Mecanica Extraccién
May- °

15 Bomba N 1 de Jugo Mezclado Quemado de las fajas de transmision. 0.08 1] 0.08 Mecénica Extraccion
May-

15 Bomba de Jugo Colado Falla. 0.17 1/0.17 Mecanica Extraccion
May- S L

15 Supervisorio de Elaboracion Falla en el sistema de los paneles. 9.08 1] 9.08 Instrumentacion Elaboracién
May- .

15 Evaporadores Cartavio Limpieza. ( &rea de evaporacion Reducida) 7.15 32| 7.15 De Operacion Elaboracién
May- S e Rotura de la empaquetadura de la vélvula de 8" @ de

15 Evaporador Cartavio N” 48 entrada de jugo. 0.50 1] 050 Mecanica Elaboracion
May- L

15 Clarificador de Meladura Incrustacion en las tuberias del octogonal. 0.42 21042 De Operacion Elaboracién
May- .

15 Bombas Verticales de Agua Falta de agua (consecuencia: bajo vacio). 0.17 1] 0.17 De Operacion Elaboracién
May- Tachos ) . .

15 Desarrollando grano fino. 1.08 6 | 1.08 De Operacion Elaboracién
May- °

15 Tacho N° 10 Falla de la Bomba de Vacio. 3.08 9 | 3.08 Mecanica Elaboracién
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May- 5 Tacho N° 11 Vélvulas de alimentacién y pase automaticas no estaban
15 habilitadas. 1.25 41125 Instrumentacién Elaboracién
May- o
15 5 Tacho N 12 Falla de la Bomba de Vacio. 3.00 9 | 3.00 Mecanica Elaboracién
May- , ,
15 5 Elevador de Azlicar Himeda Falla de cangilones. 5.00 18 | 5.00 Mecénica Elaboracién
May- . .
15 5 Elevador de Azlicar Himeda Correrse eje conducido. 1.25 51125 Mecénica Elaboracién
May- Elevador de Azlcar Blanca
15y 5 Seca (Salida del Secador
Enfriador) Falla de cangilones. 9.75 10| 9.75 Mecénica Elaboracién
May- o
15 5 Conductor N° 13 de Bagazo Hechando aceite al acoplamiento hidraulico. 1.00 1] 1.00 Mecénica Energia
May- o
15 5 Conductor N* 14 de Bagazo Rellenar aceite al acoplamiento hidraulico. 0.50 2 | 0.50 Mecénica Energia
May- °
15 5 Conductor N° 15 de Bagazo Atoro 0.50 1] 050 De Operacion Energia
May- o
15 5 Caldera N* 20 Vapor bajo. 4.08 19 | 4.08 Mecénica Energia
May-
15 5 Turbogenerador NG Mal montaje de la Excitatriz y roce interno en el Generador. 15.33 1 [15.33 Mecanica Energia
May- Eléctrica -
1g 5 Turbogenerador NG Generacion y Media
Falla del Woodward 505. 2.83 1] 283 Tension Energia
May- Eléctrica - Taller
15 5 Turbogenerador Escher Wyss Falla de la Excitatriz. 5.83 1] 5.83 Eléctrico Energia
May- 5 Turbogenerador General Exceso de fuga de vapor por hueco de tapa de admision
15 Electric de vapor. 5.25 1 ]525 Mecénica Energia
May- & o
15 5 Conductor de Cafia N5 Sacar piedra. 0.08 | 1 | 0.08 Otros Otros
May- P °
15 5 Conductor Principal N° 7 Sacar piedra. 0.08 | 1 | 0.08 Otros Otros
May- Otros -
15 5 - HIDRANDINA Falta de energia. 017 | 1 | 0.17 Otros Hidrandina
Jun-15| 6 Graa Hilo N° 2 Cambio de dos roldanas superiores del Sistema de Izaje. 0.92 1092 Mecanica Extraccion
Jun-15 | 6 Graa Hilo N° 2 Reparacion de la ramfla. 0.17 10417 Mecanica Extraccion
Jun-15 | 6 Conductor Auxiliar de Cafia N°
6 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 2.33 5 1233 Mecanica Extraccién
Jun-15 6 Conductor Auxiliar de Cafia N°
6A Salirse vigas de arrastre. 0.17 1] 0.17 Mecénica Extraccion
Eléctrica -
Jun-15 6 COP-8 Liviano Generacion y Media
Disparar automatico (configuracion no adecuada). 1.50 14| 1.50 Tension Extraccion
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Jun-15 | 6 COP-5 Regular el Yunque. 0.17 1017 Mecanica Extraccién
Jun-15 | 6 COP-5 Disparo de la turbina a vapor. 0.67 7 ] 0.67 Mecénica Extraccion
Jun-15 6 COP-5 Rozando martillos oscilantes con la pared lateral (lado
punta del COP-5) del Conductor Principal N° 7. 1.33 21133 Mecénica Extraccion
Jun-15 | 6 COP-5 Revisar rodamiento (lado punta). 1.17 11117 Mecénica Extraccion
Jun-15 | 6 COP-5 Desmontaje del conjunto rotdrico. 3.67 1| 3.67 Mecénica Extraccion
Jun-15 | 6 Supervisorio de Trapiche Pruebas de automatizacion. 0.25 1 | 0.25 | Instrumentacién Extraccion
Jun-15| 6 | Conductor de Faja Magnética | atoro en la cola por exceso de carga de cafia en conductor 22.25 5 12225 Mecénica Extraccion
Jun-15| 6 Conductor de Faja Magnética Disparo del motor eléctrico. 0.42 1| 0.42 Mecanica Extraccion
. o Falla del sistema de configuracién de la programacion del
Jun-15 6 Molino N° 1 Molino. 0.75 1| 0.75 Instrumentacion Extraccién
Jun-15 | 6 Molino N° 1 Disparo del motor eléctrico. 0.25 0.25 Mecénica Extraccién
. o Falla de los sensores de nivel del chute que alimenta al
Jun-15 1 6 Molino N° 1 molino. 0.08 1| 0.08 | Instrumentacion Extraccion
Jun-15 | 6 Molino N° 1 Cambio del raspador de la maza superior. 1.58 1| 158 Mecéanica Extraccion
} . o Terminar montaje de los cabezales hidraulicos por parada
Jun-15 1 6 Molino N* 4 programada de fabrica. 0.78 1]078 Mecanica Extraccion
. o Rotura en tres partes de la brida lateral (lado punta) de la
Jun-15 6 Molino N° 6 maza Superior. 2.08 3 | 2.08 Mecanica Extraccién
p
. o Bagazo himedo atorando los Alimentadores de Bagazo de
Jun-15 6 Molino N° 6 la Caldera N° 20. 3.67 2 | 3.67 Mecénica Extraccién
Jun-15 | 6 conductor Donnelly N° 1 Atoro. 0.33 11]0.33 Mecénica Extraccién
Jun-15 | 6 conductor Donnelly N° 2 Disparo del motor eléctrico. 0.58 2 | 058 Mecénica Extraccion
o Estiramiento de la cadena de transmisién (se coloco
Jun-15| 6 conductor Donnelly N° 2 templador). 0.42 1| 042 Mecanica Extraccion
Jun-15 | 6 conductor Donnelly N° 5 Disparo del motor eléctrico. 0.50 2 | 050 Mecénica Extraccion
Jun-15 | 6 Bomba N° 1 de Jugo de
Imbibicién Atoro en bomba y linea de impulsién. 0.83 2 10.83 Mecénica Extraccion
Jun-15 | 6 | Bomba N° 2 de Jugo Mezclado Disparo del motor eléctrico. 0.08 1| 0.08 Mecénica Extraccion
Jun-15 6 Colador Rotativo de Jugo
Mezclado Disparo del motor eléctrico. 0.08 1] 0.08 Mecénica Extraccion
Eléctrica - Taller
Jun-151 6 Bomba de Jugo Colado Disparo del motor eléctrico. 0.17 1] 0417 Eléctrico Extraccion
Jun-15 | 6 Supervisorio de Elaboracion Problemas en control. 1.08 2 | 1.08 | Instrumentacion Elaboracién
L Soldar tuberia de alimentacion de jugo a Calentadores de
Jun-15| 6 Elaboracion Jugo. 0.75 1075 Mecanica Elaboracion
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Jun-15 | 6 Evaporadores Cartavio Limpieza. ( &rea de evaporacién Reducida) 4.85 17 | 4.85 De Operacion Elaboracion
Jun-15 | 6 Bombas Verticales de Agua Falta de agua (consecuencia: bajo vacio). 0.50 2 | 050 De Operacion Elaboracion
. . Exceso de borra debido a baja capacidad del filtro de
Jun-15 6 Tanque Pulmén de Trapiche banda. 1.25 7 | 125 De Operaci6n Elaboracién
; o Eléctrica - Taller
Jun-15 6 Centrifuga N° 2A Quemado de tarjetas. 1.08 6 | 1.08 Eléctrico Elaboracion
Jun-15 | 6 Elevador de Azlcar Himeda Romperse acoplamiento. 1.25 6 | 1.25 Mecanica Elaboracion
Jun-1s | 6 Pre-Gusanillo Azicar Himeda
Alimenta al Secador Enfriador Rotura del eje motriz. 0.17 1] 0.17 Mecénica Elaboracién
Elevador de Azlcar Blanca
Jun-15| 6 Seca (Salida del Secador
Enfriador) Rotura del eje motriz. 6.58 12 | 6.58 Mecanica Elaboracién
Eléctrica -
Jun-15| 6 Conductores de Bagazo Generacion y Media
Falla del Tablero Eléctrico. 7.92 1] 792 Tension Energia
Jun-15 | 6 Caldera N° 17 Soplado de tuberias. 0.78 1078 De Operacion Energia
Jun-15| 6 Caldera N° 20 Vapor bajo. 0.33 1033 Mecénica Energia
Jun-15 | 6 Mesa N° 2 Trailer levantd parante de cajon de la Mesa. 025]1]0.25 Otros Otros
Jun-15| 6 Conductor de Cafia N° 5 Sacar piedra. 0.67 | 7 | 0.67 Otros Otros
Jun-15 6 Conductor Principal N° 7 Sacar piedra. 0.33 | 3 |0.33 Otros Otros
Jun-15| 6 - Electroiman de Trapiche. Sacar fierros. 0.17 | 1 | 0.17 Otros Otros
Jun-15| 6 conductor Donnelly N° 2 Sacar pedazo de jebe del tubo arreador. 017 | 1] 017 Otros Otros
Jun-15 6 - Poste de madera - Cruce de Desprendimiento del suelo de la retenida del poste
Santiago de Cao y Chiquitoy. provocando que la linea “valla a tierra”. 075 | 1 | 0.75 Otros Otros
Jun-15| 6 Turbogenerador SIEMENS Pruebas. 0.17 | 1 | 0.17 Otros Otros
Otros -
Jun-151 6 - HIDRANDINA Falta de energia. 033 | 2| 033 Otros Hidrandina
Jul-15 Conductor de Cafia N° 3 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 1.58 1158 Mecénica Extraccion
Jul-15 | 7 Conductor de Cafia N° 5 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.17 1017 Mecéanica Extraccion
Jul-15 7 Conductor Auxiliar de Cafia N°
6 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.83 1] 0.83 Mecénica Extraccion
Eléctrica -
Jul-15 7 COP-8 Liviano Generacion y Media
Disparar automatico (configuracién no adecuada). 0.08 1] 0.08 Tension Extraccion
Ju-15 | 7 COP-5 Disparo de la turbina a vapor. 0.08 1| 0.08 Mecanica Extraccion
Jul-15 7 COP-5 Soldar plancha en la pared lateral (lado motriz del COP-5)
del Conductor Principal N° 7. 0.33 11]0.33 Mecénica Extraccion
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Jul-15 | 7 | Conductor de Faja Magnética | atoro en la cola por exceso de carga de cafia en conductor 2.75 1275 Mecénica Extraccion
. o Colocar laina en la parte superior de la chumacera (lado
Jul-15 7 Molino N° 1 engranaje) de la 4ta. Maza. 0.08 1| 0.08 Mecanica Extraccion
Bagazo himedo ocasionando el disparo del
Jul-15 7 Molino N° 6 Turbogenerador SIEMENS por presién de vapor bajo en
las Calderas. 1.08 11.08 Mecanica Extraccion
. o Cambiar tuberia rota (lado engranaje) en el Tablero del
Jul-15 | 7 Molino N° 6 Sistema de Presion Hidraulica de Trapiche. 0.25 11025 | Instrumentacion Extraccion
Jul-15 | 7 conductor Donnelly N° 1 Disparo del motor eléctrico. 0.25 1| 0.25 Mecénica Extraccion
Jul-15 7 Bomba N° 4 de Jugo de
Imbibicién Falla de las fajas de transmision. 0.08 1| 0.08 Mecanica Extraccién
) L Reparar fuga en tuberia de 10" @ en Calentadores de
Jul-15 7 Elaboracion Jugo. 0.67 1| 0.67 Mecanica Elaboracién
Limpieza de Evaporadores
) (Triple Honolulu, Pre-
Jul-15 7 Evaporador N° 5, Pre-
Evaporador N° 6, etc.). Falla en valvula automatica de salida de jugo. 0.33 1] 0.33 Instrumentacién Elaboracién
Jul-15 | 7 Evaporadores Cartavio Limpieza. ( area de evaporacion Reducida) 1.58 6 | 1.58 De Operacién Elaboracién
Jul-15 | 7 Evaporadores Cartavio Prueba de calandria. 0.58 3 | 058 De Operacién Elaboracion
Jul-15 | 7 Evaporador N° 2 Cartavio Rectificar tapa inferior. 1.17 4 | 1.17 Mecanica Elaboracién
Jul-15 | 7 Evaporador N° 4A Cartavio Limpieza de la canastilla de jarabe. 0.42 1042 De Operacion Elaboracion
Jul-15 7 Tanque de Reaccion de Rectificar empaquetadura de la linea de liquidacion del
Meladura Tanque. 0.42 1] 042 Mecénica Elaboracién
Jul-15 | 7 Bombas Verticales de Agua Falta de agua (consecuencia: bajo vacio). 0.42 0.42 De Operacién Elaboracién
. . Exceso de borra debido a baja capacidad del filtro de
Jul-15 7 Tanque Pulmén de Trapiche banda. 0.92 6 | 0.92 De Operacioén Elaboracién
Jul-15 | 7 Tachos Desarrollando grano fino. 0.50 2 | 0.50 De Operacion Elaboracién
Jul-15 | 7 Centrifuga N° 1A Tela rota. 0.17 1017 Mecénica Elaboracion
i . Eléctrica - Taller
Jul-15 7 Centrifuga N* 2A Quemado de tarjetas. 5.92 21 | 5.92 Eléctrico Elaboracién
Elevador de Azlcar Blanca
Jul-15 7 Seca (Salida del Secador
Enfriador) Falla de cangilones. 4.50 8 | 4.50 Mecénica Elaboracién
Jul-15 | 7 Zarandas SWECO N° 1y 2 Lavado y sanitizacion. 2.50 3| 250 De Operacion Elaboracién
o Cambio de la valvula de alivio de entrada de agua de
Jul-15 7 Caldera N° 17 alimentacion del domo. 0.50 2 | 0.50 Mecénica Energia
Jul-15 | 7 Turbogenerador SIEMENS Arrastre de agua en vapor de admision. 1.25 2| 125 De Operacion Energia
Jul-15 7 Conductor de Cafla N° 5 Sacar piedra. 0.33 | 3| 0.33 Otros Otros
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Jul-15 | 7 Conductor Principal N° 7 Sacar piedra. 0.08 0.08 Otros Otros
Ju-1s | 7 Elaboracion Material gomoso por mala calidad de la cafia. 5.04 5.04 Otros Otros
Ago-15| 8 Conductor de Cafia N° 4 Atoro. 0.25 0.25 De Operacion Extraccion
Adgo-15 | 8 Conductor Auxiliar de Cafia N°
9 6 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.17 0.17 Mecénica Extraccion
Eléctrica - Taller
Ago-15| 8 COP-5 Disparo de la turbina a vapor (CPC). 2.92 2.92 Eléctrico Extraccion
) ) Romperse pernos (lado turbina) del acoplamiento turbina a
Ago-15| 8 COP-5 vapor-reductor de velocidad. 1.08 1.08 Mecénica Extraccion
) ) Revisar y re-ajustar pernos de la caja soporte del
Ago-15| 8 coP-5 rodamiento (lado punta) del eje del conjunto rotdrico. 5.08 5.08 Mecénica Extraccion
Ago-15| 8 Supervisorio de Trapiche Falla de sefal en panel de control. 0.25 0.25 Instrumentacion Extraccion
Ago-15| 8 | Conductor de Faja Magnética | Atoro en la cola por exceso de carga de cafia en conductor 0.33 0.33 Mecanica Extraccion
. o Falla en el variador de velocidad (se reseted) del motor Eléctrica - Taller
Ago-15| 8 Molino N° 1 eléctrico. 0.33 0.33 Eléctrico Extraccion
. o Activacion del boton de parada de emergencia del motor
Ago-15| 8 Molino N° 1 eléctrico por descuido de personal que transita en la zona. | 0.58 0.58 De Operacion Extraccién
Ago-15| 8 Molinos N° 3y 5 Rectificar setting. 1.75 1.75 Mecénica Extraccion
Ago-15| 8 Molino N° 4 Rotura de los pernos del raspador de la maza superior. 0.08 0.08 Mecénica Extraccion
) o Falla del accionamiento del swicth de arranque de la
Ago-15| 8 Molino N° 4 turbina a vapor. 0.08 0.08 Mecanica Extraccién
Bagazo himedo ocasionando el disparo del
Ago-15| 8 Molino N° 6 Turbogenerador SIEMENS por presién de vapor bajo en
las Calderas. 1.25 1.25 Mecénica Extraccion
Ago-15| 8 conductor Donnelly N° 1 Atoro. 2.75 2.75 Mecéanica Extraccion
o Cortocircuito en empalme de cable de alimentacion del Eléctrica - Taller
Ago-l5| 8 conductor Donnelly N° 1 motor eléctrico. 0.42 0.42 Eléctrico Extraccion
o Salirse la cadena de transmision por levantarse la tapa de
Ago-15| 8 conductor Donnelly N° 1 la chumacera (lado motriz) del eje motriz. 142 1.42 Mecénica Extraccion
) o Desprenderse funda de proteccion de la cadena de
Ago-15| 8 conductor Donnelly N° 1 transmision. 0.08 0.08 Mecénica Extraccion
Ago-15| 8 conductor Donnelly N° 2 Apretar pernos de la base del motor-reductor. 0.08 0.08 Mecénica Extraccion
) o Apretar pernos de la chumacera (lado motriz) del eje
Ago-15| 8 conductor Donnelly N° 3 motriz. 0.25 0.25 Mecénica Extraccion
) o Disparo del motor eléctrico por estar estirada la cadena de
Ago-15] 8 conductor Donnelly N* 5 transmision. 2.33 2.33 Mecénica Extraccion
Ago-15 | 8 Bomba N° 1 de Jugo de
9 Imbibiciéon Atoro. 0.08 0.08 Mecénica Extraccion
Ago-15 | 8 Bomba N° 4 de Jugo de
9 Imbibicion Romperse pernos del gland. 0.17 0.17 Mecénica Extraccion
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Bomba N° 2 de Jugo

Eléctrica - Taller

Ago-15| 8 Alcalizado Botar automético del motor eléctrico. 0.08 1]0.08 Eléctrico Extraccion
Ago-15| 8 Bomba de Jugo Colado Falla de bombeo (impulsor atorado con trapo y fierro). 1.58 8 | 1.58 De Operacion Extraccion
Ago-15 | 8 Bomba Auxiliar de Jugo Cambio de valvulas check y de compuerta de la linea de
9 Colado impulsion. 0.67 1| 0.67 Mecénica Extraccion
Limpieza de Evaporadores
. (Triple Honolulu, Pre-
Ago-15| 8 Evaporador N° 5, Pre-
Evaporador N° 6, etc.). Llenar jugo. 0.58 3 ] 0.58 De Operacion Elaboracién
Limpieza de Evaporadores
Ago-15 | 8 (Triple Honolulu, Pre-
9 Evaporador N° 5, Pre- Rotura de junta de expansion de tuberia de recuperacién
Evaporador N° 6, etc.). de agua condensada. 5.25 2 1525 Mecanica Elaboracién
Ago-15| 8 Evaporadores Cartavio Limpieza. ( 4rea de evaporaciéon Reducida) 5.82 47 | 5.82 De Operacion Elaboracion
Ago-15| 8 Evaporador Cartavio N° 2 Soldar botella de nivel de jugo. 1.42 7 | 142 Mecénica Elaboracion
Ago-15| 8 Evaporador Cartavio N° 4A Falla en sensor de nivel. 0.33 2 | 0.33 | Instrumentacion Elaboracion
) . . Exceso de borra debido a baja capacidad del filtro de
Ago-15) 8 Tanque Pulmén de Trapiche banda. 8.83 54| 8.83 De Operacion Elaboracién
Ago-15| 8 Cristalizadores N° 26 y 27 Soldar linea de descarga. 0.50 3 | 050 Mecénica Elaboracion
Ago-15| 8 Centrifuga N° 2BC Desprendimiento del canasto. 2.67 12| 2.67 Mecénica Elaboracién
Elevador de Azlcar Blanca
Ago-15| 8 Seca (Salida del Secador
Enfriador) Falla de cangilones. 4.42 16 | 4.42 Mecénica Elaboracién
Ago-15 | 8 Elevador de Azlcar de la
9 Bateria "R" Falla de cangilones. 1.08 3 ]1.08 Mecénica Elaboracién
Ago-15| 8 Elaboracion Material gomoso en Centrifugas. 2.92 11| 2.92 De Operacion Elaboracion
Ago-15| 8 Elaboracion Material gomoso en Tolvas de Envase. 3.25 5| 3.25 De Operacién Elaboracién
Ago-15| 8 Elaboracion Falla en balanzas por grano fino. 0.83 4 ] 0.83 De Operacién Elaboracién
Ago-15| 8 Conductor N° 15 de Bagazo Atoro. 2.25 1] 225 De Operacién Energia
Ago-15| 8 Caldera N° 17 Vapor bajo. 0.92 5 | 0.92 Mecénica Energia
Ago-15| 8 Calderas N° 17y 20 Levantar presién de vapor. 2.58 1]258 De Operacion Energia
Ago-15| 8 Caldera N° 20 Rotura de tubos. 3.92 6 | 3.92 Mecénica Energia
Ago-15| 8 Turbogenerador SIEMENS Fuga de vapor en linea de admision de vapor. 2.08 1| 208 Mecanica Energia
Eléctrica -
Ago-15| 8 Banco c’f/?eg;n_?ggz%?‘ores de Generacion y Media
Quemado de fusible. 0.50 1] 050 Tension Energia
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Ago-15| 8 Conductor Principal N° 7 Sacar piedra. 0.25 | 2 | 0.25 Otros Otros
Ago-15| 8 - Electroiman de Trapiche. Sacar fierros. 0.08 | 1 | 0.08 Otros Otros
Paré por no haber autorizacién de moler cafia corta por
Ago-15 | 8 SUNAFIL visita de la SUNAFIL. 0.08 0.08 Otros Otros
Set-15 | 9 Gria Hilo N° 1 Rotura del Bombin Hidraulico (lado Garita N° 1). 0.58 4 | 0.58 Mecénica Extraccion
- Eléctrica - Taller
Set15| 9 COP-8 Liviano Disparo del motor eléctrico. 0.17 1]017 Eléctrico Extraccion
Set-15 | 9 CoP-5 Revisar y re-ajustar pernos de la caja soporte del
rodamiento (lado punta) del eje del conjunto rotérico. 3.67 3 | 3.67 Mecénica Extraccion
Set-15| 9 Conductor Principal N° 7 Atoro en la cola por exceso de carga de cafia en conductor | 0.33 0.33 De Operacién Extraccion
Set-15 | 9 | Conductor de Faja Magnética | atoro en la cola por exceso de carga de cafia en conductor 2.08 4 | 2.08 Mecanica Extraccion
. - Eléctrica - Taller
Set-15 9 Conductor de Faja Magnética Disparo del motor eléctrico. 0.67 1| 0.67 Eléctrico Extraccion
Set-15| 9 Molino N° 1 Falla en valvula de seguridad del ecualizador Hidraulico. 0.83 1083 Mecénica Extraccion
Set-15 | 9 Molino N° 6 Soldar topes en 4ta. Maza. 0.17 1| 017 Mecanica Extraccion
i . o Arreglar chalecos por rotura de la brida (lado punta) de la
Set-15 9 Molino N° 6 maza superior. 0.92 1| 0.92 Mecanica Extraccion
. ) o Atoro en el lado punta por rotura de la brida (lado punta) de
Set-15 | 9 Molino N° 6 la maza superior. 0.67 4 | 067 Mecanica Extraccion
Set-15 | 9 Molino N° 6 Rebalsando bagazo hiimedo. 0.33 1]0.33 Mecénica Extraccion
Bagazo himedo ocasionando el disparo del
Set-15 9 Molino N° 6 Turbogenerador SIEMENS por presién de vapor bajo en
las Calderas. 0.75 1075 Mecanica Extraccion
Set-15 | 9 conductor Donnelly N° 1 Disparo del motor eléctrico. 0.17 110417 Mecénica Extraccion
Set-15 | 9 conductor Donnelly N° 2 Salirse un tubo arreador de la cadena de arrastre. 1.00 1]1.00 Mecanica Extraccion
Set-15 | 9 conductor Donnelly N° 2 Estiramiento de la cadena de transmision. 0.83 2 | 0.83 Mecénica Extraccion
o Cortar chute de alimentacion al Molino N° 3 por estar
Set-15 | 9 conductor Donnelly N° 2 rozando con la maza superior. 0.17 1017 Mecanica Extraccion
Set-15| 9 conductor Donnelly N° 5 Salirse la rueda de cola (lado punta). 1.92 1.92 Mecénica Extraccion
Set-15 9 Bomba N° 1 de Jugo de
Imbibicién Atoro en bandeja de distribucién de jugo. 0.25 1]0.25 Mecénica Extraccion
Set-15 9 Tanque Pulmoén de Trapiche Soldar tuberia de 12" @. 0.33 11 0.33 Mecénica Extraccion
Set-15| 9 Calentador N° 1 de Jugo Cambio de las tuberias de ingreso y salida de jugo. 5.83 1583 Mecanica Elaboracién
Set-15 | 9 Calentador N° 3 de Jugo Rectificar tapa delantera. 0.50 2 | 0.50 Mecénica Elaboracion
Eléctrica - Taller
Set15| 9 Bomba Reverflux Falta de energia. 0.17 1] 017 Eléctrico Elaboracién
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Limpieza de Evaporadores
(Triple Honolulu, Pre-

Set-15| 9 o
Evaporador N° 5, Pre-
Evaporador N° 6, etc.). Falla en automatico de retorno de jarabe. 0.42 2 | 042 Instrumentacién Elaboracién
Triple Honolulu, Pre-
Set-15 9 Evaporador N° 5, Pre-
Evaporador N° 6, etc. Limpieza. 0.67 3 | 0.67 De Operacién Elaboracién
Set-15| 9 Evaporadores Cartavio Limpieza. ( 4rea de evaporacién Reducida) 14.75 69 | 14.75 De Operacién Elaboracién
Set-15 9 Evaporadores Cartavio N° 4A
y 4B Contaminacion con soda. 1.83 6 | 1.83 De Operacion Elaboracién
Set-15 | 9 Evaporador N° 2 Cartavio Falla en sensor de nivel. 0.42 2 | 042 | Instrumentacion Elaboracién
Set-15 | 9 Mezclador Estético de
Meladura Rectificacion de bridas. 0.33 0.33 Mecénica Elaboracién
Set-15 | 9 Bomba Vertical N° 3 Falla mecanica. 0.58 3] 058 Mecanica Elaboracion
; o Eléctrica - Taller
Set15| 9 Bomba Vertical N° 4 Falla del arrancador de estado sélido. 4.67 22| 4.67 Eléctrico Elaboracion
. . Exceso de borra debido a baja capacidad del filtro de
Set-15 9 Tanque Pulmon de Trapiche banda. 2.50 13| 2.50 De Operacién Elaboracién
Set-15 | 9 Tacho N° 9 Bomba de Vacio fuera de servicio. 0.25 1]0.25 Mecéanica Elaboracion
Set-15| 9 Tacho N° 12 Limpieza. 0.67 3 | 0.67 De Operacién Elaboracién
. S o Falta de aire por dejar abierta la valvula al Tanque
Set-15 9 Cristalizadores N° 1, 2y 4 Refundidor. 1.17 4 11.17 De Operacién Elaboracién
Set-15 | 9 Centrifuga ZUKA N° 1 Doblarse arado y cambio de tela. 0.25 0.25 Mecanica Elaboracion
Set-15 | 9 Centrifuga ZUKA N° 1 Se descolgé az(car. 2.17 1217 De Operacién Elaboracién
) . o No operan a plena carga (exceso de vibracién, falta de
Set-15 J Centrifugas N* 2BC y 3BC capacidad). 14.25 52 |14.25 De Operacioén Elaboracién
Set-15 | 9 Centrifuga N° 2BC Desprendimiento del canasto. 0.17 110417 Mecénica Elaboracion
Set-15 | 9 Centrifuga N° 2BC Rotura de los pernos del tripode. 4.67 20 | 4.67 Mecanica Elaboracion
Set-15 | 9 Centrifuga N° R2 Pase de miel hasta al Secador Enfriador. 1.67 6 | 1.67 De Operacién Elaboracién
) . o Reparacion de la Bandeja Recoge Gotas y cambio del
Set-15 | 9 Centrifuga N° R2 Limitador de Apertura de la Compuerta. 0.50 3 ]0.50 Mecanica Elaboracion
Set-15| 9 Elevador de Azlcar Himeda Falla de cangilones. 19.00 44 | 19.00 Mecanica Elaboracién
Elevador de Azlcar Blanca
Set-15 9 Seca (Salida del Secador
Enfriador) Falla de cangilones. 2.08 9 | 2.08 Mecénica Elaboracién
Set-15 | 9 Zarandas SWECO N° 1y 2 Mallas obstruidas con grano grueso. 0.58 0.58 De Operacién Elaboracion
set15 | 9 Ventilador Exhaustor del Eléctrica - Taller
Secador Enfriador Cambio de rodamiento del motor eléctrico. 0.25 1] 0.25 Eléctrico Elaboracién
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Balanzas Ensacadoras N° 1y

Set-15 | 9 2 Descalibramiento por impregnacién de material azucarado. | 2.16 5| 216 De Operacién Elaboracion
Set-15| 9 Conductor N° 5 de Bagazo Salirse sprocket (lado punta) del eje motriz. 0.42 2 | 042 Mecénica Energia
Set-15 | 9 Conductor N° 12 de Bagazo | Topar botonera de emergencia por personal de limpieza. | 0.33 1] 0.33 De Operacién Energia
Set-15 9 Turbo-Bomba Agua de
Alimentacién - Caldera N° 17 Falla del rodamiento de la bomba. 2.50 11| 2.50 Mecénica Energia
Set-15 | 9 Turbogenerador SIEMENS | Fa|la del transmisor de temperatura del vapor de admision. 5.83 12 | 5.83 Instrumentacion Energia
Set-15 9 Conductor Principal N° 7 Sacar piedra. 058 | 3 | 0.58 Otros Otros
Set-15 9 - Electroiman de Trapiche. Sacar fierros. 0.08 | 1 | 0.08 Otros Otros
Oct-15| 10 Gria Hilo N° 1 Rotura de los 2 Bombines Hidraulicos. 0.17 1]0.17 Mecénica Extraccién
Oct-15 | 10 Graa Hilo N° 1 Salirse cable de izaje de la roldana (lado Maestranza). 0.58 3| 058 Mecénica Extraccion
Oct-15 | 10 Mesa N° 2 Atoro. 0.17 2 | 017 De Operacion Extraccion
Oct-15| 10 Conductor de Cafia N° 3 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.17 1] 017 Mecénica Extraccién
S No Desoldarse angulo de la pista de retorno de la cadena de
Oct-15 | 10 Conductor de Cafia N° 3 arrastre. 0.42 1| 0.42 Mecanica Extraccién
oct-15 | 10 Conductor Auxiliar de Cafia N°
6 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.50 2 | 0.50 Mecanica Extraccién
oct-15 | 10 Conductor Auxiliar de Cafia N°
6 Limpieza. 0.17 2 | 017 De Operacion Extraccién
oct-15 | 10 Conductor Auxiliar de Cafia N°
6A Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.17 1] 017 Mecénica Extraccion
Conductor Auxiliar de Cafia N°
Oct-15 | 10 6A Atoro. 0.58 1| 0.58 De Operacion Extraccion
Eléctrica -
Oct-15 | 10 COP-8 Liviano Averia del transformador del circuito de control de la Generacion y Media
ventilacion forzada. 0.75 1] 0.75 Tension Extraccion
Eléctrica -
Oct-15 | 10 COP-8 Pesado Generacion y Media
Cable suelto en el Tablero Eléctrico del motor eléctrico. 0.67 1| 0.67 Tension Extraccion
: ) Revisar y re-ajustar pernos de la caja soporte del
Oct-15 | 10 COP-5 rodamiento (lado punta) del eje del conjunto rotdrico. 8.67 8 | 8.67 Mecénica Extraccion
Cambio de un esparrago de 1 1/2" @ de la base del
Oct-15 | 10 COP-5 rodamiento (lado punta) y balanceo dindmico in-situ. 7.33 3733 Mecanica Extraccién
Oct-15 | 10 COP-5 Desmontaje del conjunto rotdrico. 3.00 1 | 3.00 Mecanica Extraccién
Oct-15 | 10 Conductor Principal N° 7 Cambio de slats rotos. 1.75 1] 175 Mecénica Extraccién
Oct-15 | 10 | Conductor de Faja Magnética Atoro en la cola. 217 6 | 2.17 Mecanica Extraccion
. o Falla de los sensores de nivel del chute que alimenta al
Oct-15 | 10 Molino N° 1 molino. 0.17 1| 0.17 Instrumentacion Extraccién
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Oct-15 | 10 Molino N° 5 Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.17 2 | 017 Mecénica Extraccion
Oct-15 | 10 conductor Donnelly N° 4 Templar la cadena de transmision. 1.08 1] 1.08 Mecénica Extraccion
Oct-15 | 10 | Conductor Auxiliar de Bagazo Trabarse slats. 1.50 1| 1.50 Mecanica Extraccion
oct-15 | 10 Bomba N° 2 de Jugo de
Imbibicion Atoro en bandeja de distribucion de jugo. 0.25 1] 0.25 Mecénica Extraccion
Oct-15| 10 Gusanillo N° 1 de Bagacillo Ajustar pernos de la base del motor-reductor. 0.33 21033 Mecénica Extraccion
Oct-15 | 10 | Sistema de Agua de Imbibicion Soldar tuberia de agua de imbibicion. 0.92 11092 Mecénica Extraccion
Oct-15 | 10 | Bomba N° 2 de Jugo Sulfitado Variacion del Set Point en el lazo de control. 0.08 1 | 0.08 | Instrumentacion Elaboracion
Oct-15 | 10 Clarificador N° 6 de Jugo Revolverse jugo. 0.17 1017 De Operacion Elaboracion
Oct-15 | 10 Evaporadores Cartavio Limpieza. ( area de evaporacion Reducida) 8.33 36| 8.33 De Operacién Elaboracion
Oct-15 | 10 Exceso de borra. Exceso de borra. 0.17 1017 De Operacion Elaboracién
: . Eléctrica - Taller
Oct-15 | 10 Bomba Vertical N° 4 Falla eléctrica del Interruptor Tablero de Alimentacion. 5.50 16 | 5.50 Eléctrico Elaboracién
Oct-15 | 10 Elaboracion Preparando templa especial en Tachos. 2.83 13| 2.83 De Operacion Elaboracién
Oct-15| 10 Elaboracion Preparar licor y hacer templa especial. 0.92 4 1092 De Operacion Elaboracion
Oct-15 | 10 Tanque Refundidor Atoro en linea (goma grano grande) del Tanque refundidor. | 1.67 6 | 1.67 De Operacién Elaboracion
Oct-15 | 10 Tacho N° 10 Soldar tubo de la calandria. 0.75 31075 Mecénica Elaboracion
Oct-15 | 10 Tacho N° 11 Falla del transmisor de brix. 0.58 3 | 058 | Instrumentacion Elaboracion
Oct-15 | 10 Tacho N° 12 Grano fino. 0.83 4 | 0.83 De Operacion Elaboracion
Oct-15 | 10 Centrifuga ZUKA N° 1 Falla de la manguera de aire. 0.33 2 |0.33 Mecénica Elaboracion
i . Eléctrica - Taller
Oct-15 | 10 Centrifuga N” 5A Falla del motor eléctrico. 2.08 9 | 2.08 Eléctrico Elaboracion
Oct-15 | 10 Centrifuga N° 1BC En mantenimiento. 14.36 66 | 14.36 Mecénica Elaboracion
Oct-15| 10 Mingler de Centrifugas "C" Rotura de los pernos del eje motriz. 0.50 0.50 Mecénica Elaboracion
Oct-15 | 10 Bomba de Liga 3ra. Falla del reductor de velocidad. 0.83 4 | 0.83 Mecénica Elaboracion
Retrasos en el envase por reubicacion de los Conductores
oct-15 | 10 Elaboracién de Bolsas de Azucar en el Sistema de Envase por obras
civiles del Tacho Horizontal Continuo y Cristalizadores
Verticales Continuos. 2.67 10 | 2.67 Mecénica Elaboracién
Oct-15 | 10 | Elevador de Aziicar Himeda Falla de cangilones. 3.67 6 | 3.67 Mecéanica Elaboracion
oct15 | 10 | Pre-Gusanillo Azicar Himeda Eléctrica - Taller
Alimenta al Secador Enfriador Cables recalentados en caja bornes. 0.50 2 | 0.50 Eléctrico Elaboracién
oct-15 | 10 Gusanillo Azdcar Himeda
Alimenta al Secador Enfriador Torcedura de las aletas del gusanillo y del eje motriz. 1.58 7 | 1.58 Mecénica Elaboracién
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Elevador de Azlcar Blanca
Oct-15 | 10 Seca (Salida del Secador Eléctrica - Taller
Enfriador) Falla del variador de velocidad. 0.33 11]0.33 Eléctrico Elaboracién
oct-15 | 10 Elevador de Azlcar de la
Bateria "R" Falla de cangilones. 0.25 1] 0.25 Mecénica Elaboracién
Oct-15 | 10 Elaboracion Atoro en Tolva de Azlcar por grano fino y gomoso. 0.25 1025 De Operacién Elaboracién
P o Eléctrica - Taller
Oct-15 | 10 Maquina de Coser N° 2 Falla del motor eléctrico. 0.42 21042 Eléctrico Elaboracién
Oct-15 | 10 Enfriaderas de Agua Compuerta atorada con bandeja y suciedad. 0.42 2| 042 De Operacién Energia
oct-15 | 10 Ventilador de Tiro Inducido de Cambio del cono (lado punta) y cambio de la pared del
la Caldera N° 20 cono (lado motriz). 1.33 1]133 Mecanica Energia
Disparo de la turbina a vapor por temperatura alta del
Oct-15 | 10 Turbogenerador SIEMENS i acr;e)zite.p i 0.92 3 10.92 Mecénica Energia
; Falla en panel electrénico: Disparo Turbo por Vapor
Oct-15] 10 Turbogenerador SIEMENS Saturado TT PLC. 0.75 1]0.75 Instrumentacion Energia
Oct-15 | 10 Turbogenerador SIEMENS | Falla del transmisor de temperatura del vapor de admision. 0.58 0.58 Instrumentacion Energia
Oct-15 | 10 Otros 0.00
; o o - Quedarse trailer en pista de la Gria Hilo N° 1 por estar
Oct-15 | 10 Groa Hilo N° 1 sucia (lluvia). 025 | 1| 025 Otros Otros
Oct-15 | 10 Gria Hilo N° 1 Falta de paylover para empuijar trailer. 0.08 | 1 | 0.08 Otros Otros
Oct-15 | 10 - Paylover Falla. 033 | 2] 033 Otros Otros
Oct-15 | 10 Graa Hilo N° 2 Demora de tréiler en ingresar a la Gria Hilo N° 2. 0.08 | 1 | 0.08 Otros Otros
Oct-15 | 10 Conductor de Cafia N° 5 Sacar piedra. 025 | 3] 0.25 Otros Otros
Oct-15 | 10 - Electroiman de Trapiche. Sacar fierros. 017 | 2 | 017 Otros Otros
Oct-15 | 10 - Envase de Az(car Falta de carreta en Envase. 0.83 | 4 | 0.83 Otros Otros
Disparo del turbogenerador. Asesor de la empresa AQA
Oct-15 | 10 Turbogenerador SIEMENS QUIMICA cerr6 las valvulas de succion de las bombas de
la Torre de Enfriamiento SICREAN. 1.08 | 1 | 1.08 Otros Otros
Nov-15| 11 Gria Hilo N° 1 Falla de ufia de cadena de izaje. 1.58 2 | 158 Mecénica Extraccion
Nov-15 | 11 Conductor de Cafia N° 4 Rotura de la cadena de transmision. 0.17 1017 Mecénica Extraccion
Nov-15| 11 Conductor de Cafia N° 4 Soldando vigas de arrastre. 0.17 1017 Mecénica Extraccion
Nov-15| 11 Conductor de Cafia N° 5 Desprenderse platina de la pista de la cadena de arrastre. 0.42 1042 Mecanica Extraccion
Nov-15 | 11 Conductor Auxiliar de Cafia N°
6 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.17 1] 0.17 Mecénica Extraccion
Nov-15 | 11 Conductor Auxiliar de Cafia N°
6 Atoro en la cola. 0.08 1] 0.08 De Operacion Extraccion
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Eléctrica - Taller

Nov-15 | 11 COP-8 Liviano Disparo del motor eléctrico. 0.08 1| 0.08 Eléctrico Extraccion
Nov-15 | 11 Conductor Principal N° 7 Atoro en la cola. 0.08 1| 0.08 De Operacion Extraccion
Nov-15 | 11 Conductor Principal N° 7 Cambio de slats. 1.25 11| 1.25 Mecéanica Extraccion
Nov-15 | 11 Conductor Principal N° 7 Rozamiento de planch(tilalgge\rgllae:tez)cl)na del COP-8 Pesado 1.00 1] 100 Mecénica Extraccion
Nov-15 | 11 Supervisorio de Trapiche Bloqueo de la computadora del Supervisorio. 0.17 1| 017 Instrumentacion Extraccion
Nov-15 | 11 | Conductor de Faja Magnética Atoro en la cola. 258 3 | 2.58 Mecanica Extraccion
Nov-15 | 11 Molino N° 1 Falla de los sensores derrr:(i)\lliilo(_jel chute que alimenta al 0.08 1 | oos Instrumentacion Extraccion
Nov-15 11 Molino N* 1 Romperse en dos parrtﬁ:zl: ts)lrjig:rilsfral (laco punta) defa 4.33 1433 Mecanica Extraccion
Nov-15| 11 Molino N° 3 Soldar lainas (lado engranaje) de la maza cafiera. 0.08 1| 0.08 Mecanica Extraccion
Nov-15 | 11 Molino N° 3 Ajustar cuchilla central. 0.92 3| 092 Mecéanica Extraccion
Nov-15 | 11 Molino N° 5 Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.08 1| 0.08 Mecéanica Extraccion
Nov-15 | 11 Molino N° 6 Bagazo hlimedo. 0.42 2 | 042 Mecénica Extraccion
Nov-151 11 conductor Donnelly N° 1 Apretar perr(‘eorz;?aenzet;ajgl Z?el‘;f)?r?? acera (fado 0.33 11033 Mecanica Extraccion
Nov-15| 11 conductor Donnelly N° 1 Templarla cadena dteraar:;ﬁit:ieéﬁ.aconar & cadena de 1.00 2 | 1.00 Mecénica Extraccion
Nov-15| 11 conductor Donnelly N° 3 Salirse la rueda de cola (lado Punta). 2.58 1| 258 Mecénica Extraccion
Nov-15 | 11 conductor Donnelly N° 5 Salirse tubo arreador. 1.00 1| 1.00 Mecanica Extraccion
Nov-15 | 11 conductor Donnelly N° 5 Apretar perr;c;]sg?ae nlaajeb)ag; 2;'?71%?::21 acera (lado 0.25 11| 025 Mecanica Extraccion
Nov-15 | 11 Bomba N* 1 de Jugo de e . 5
Imbibicién Atoro en bandeja de distribucién de jugo. 0.17 1017 Mecénica Extraccion
Nov-15 | 11 Bomba de Jugo Colado Falla de la sefial del Supervisorio. 0.17 1 | 0.17 | Instrumentacion Extraccién
Nov-15 | 11 Calentadores de Jugo N° 1, 2 ’ ‘ ) o y
y3 Soldar tuberia de ingreso de jugo. 0.92 11]0.92 Mecénica Elaboracién
Nov-15 | 11 Clarificador N° 6 de Jugo Liquidacion. 0.42 2 | 0.42 De Operacién Elaboracion
Nov-15 | 11 Bomba N° 1 de Jugo _ ) . .
Clarificado Cambio de la valvula check. 0.25 1] 0.25 Mecanica Elaboracién
Nov-15 | 11 Evaporadores Cartavio Limpieza. ( 4rea de evaporacion Reducida) 7.25 35| 7.25 De Operacion Elaboracion
Nov-15 | 11 Exceso de borra. Exceso de borra. 0.33 2 | 033 De Operacién Elaboracion
Nov-15| 11 | Bombas Verticales de Agua Falta de agua (consecuencia: bajo vacio). 0.42 21042 Mecanica Elaboracion
Nov-15 | 11 Bomba 4000 Atoro en linea de vacio. 0.17 1017 De Operacion Elaboracion
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Elaboracién

Nov-15 | 11 Limpieza del Tanque de Jarabe. 0.33 1]0.33 De Operacion Elaboracion
Nov-15| 11 Tacho N° 4 Atoro en tuberia de alimentacion. 0.67 3] 067 De Operacién Elaboracion
Nov-15 | 11 Tacho N° 8 Cambio de la Valvula de Pase de 10" @. 0.42 2 | 042 Mecénica Elaboracion
Nov-15 | 11 Tacho N° 8 Soldando huecos. 0.17 1017 Mecéanica Elaboracion
Nov-15 | 11 Tacho N° 9 Falla de la bomba de vacio. 0.17 1017 Mecéanica Elaboracion
Nov-15 | 11 Tacho N° 12 Grano fino en templa. 6.00 15 | 6.00 De Operacién Elaboracion
Nov-15 | 11 Tacho N° 12 Falla de la Valvula Automatica de Pase. 0.33 1| 0.33 | Instrumentacion Elaboracion
Nov-15 | 11 Cristalizador N° 1 Atoro en la valvula de descarga. 1.00 1] 1.00 Mecéanica Elaboracién
Nov-15 | 11 Bomba de Liga 2da. Rotura de la chaveta. 2.92 15 | 2.92 Mecénica Elaboracion
Nov-15 | 11 Elevador de AzlGcar Himeda Falla de cangilones. 0.75 3| 0.75 Mecénica Elaboracién
Nov-15 | 11 | Gusanillo N° 1A Transportador Electrica - Taller
de Azlcar "A" Himeda Linea abierta del motor eléctrico. 0.58 2 | 0.58 Eléctrico Elaboracién
Elevador de Azlcar Blanca
Nov-15 | 11 Seca (Salida del Secador
Enfriador) Falla del rodamiento (lado Garita N° 1) del eje de cola. 2.33 31233 Mecénica Elaboracién
Nov-15 | 11 Maquina de Coser N° 1 Regulacién de la faja de transporte. 0.17 10417 Mecénica Elaboracion
Nov-15 | 11 Enfriaderas Falta de limpieza en canastilla. 3.67 18 | 3.67 De Operacién Elaboracién
Nov-15 | 11 Turbo-Bomba Agua de
Alimentacion - Caldera N° 17 Perno flojo del actuador. 0.50 1]050 Mecénica Energia
Nov-15| 11 Caldera N° 17 Falla de tubos. 0.25 1]0.25 Mecanica Energia
Bomba China Agua de
Nov-15 | 11 Alimentacion a Torre de Eléctrica - Taller
Enfriamiento SICREAN Quemado del motor eléctrico. 7.64 13| 7.64 Eléctrico Energia
Nov-15 | 11 Conductor de Cafa N° 5 Sacar piedra. 0.50 | 6 | 0.50 Otros Otros
- Falta de paylover para
Nov-15 | 11 | ingresar cafia por Conductores Falta de paylover para ingresar cafia por Conductores
Auxiliares. Auxiliares. 0.17 | 1 | 0.17 Otros Otros
Nov-15 | 11 - Electroiman de Trapiche. Sacar fierros. 067 | 2 | 0.67 Otros Otros
Nov-15 | 11 conductor Donnelly N° 2 Sacar pedazo de plancha. 0.08 | 1 | 0.08 Otros Otros
Nov-15 | 11 - Envase de Azlicar Falta de carreta en Envase. 5.33 |15 | 5.33 Otros Otros
= Otros - Falta
Nov-15 | 11 - Parada por falta de cafia. Falta de cafia. 342 | 2 | 3.42 Otros de Cafia
Dic-15 | 12 Conductor de Cafia N° 4 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.17 1017 Mecanica Extraccion
Dic-15 | 12 Supervisorio de Trapiche Falla. 2.25 9 | 2.25 Instrumentaciéon Extraccién
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Activacion por error de la "Parada de Emergencia” en la

Dic-15 | 12 Supervisorio de Trapiche pantalla de control del Supervisorio. 0.92 1092 De Operacién Extraccion
Dic-15 | 12 | Conductor de Faja Magnética Atoro en la cola. 2.33 5 | 2.33 Mecanica Extraccion
. . o Terminar el montaje de los Molinos por Parada
Dic-15 | 12 Molinos N° 1, 3y 6 Programada de Fabrica. 2.93 1293 Mecénica Extraccion
Dic-15 | 12 Molino N° 1 Disparo del Limitador de Torque. 1.50 1| 150 Mecanica Extraccion
Eléctrica -
Dic-15 | 12 Molino N° 1 Generacion y Media
isparo del motor eléctrico por pestafieo de energia. . . ension xtraccion
Di del léctri fieo d i 0.17 1| 0.17 T i6 E i0
Dic-15 | 12 Molino N° 1 Exceso de caida de bagacillo en el canal de jugo. 0.17 1017 Mecénica Extraccion
N . o Rotura de todos los pernos de la brida lateral (lado punta)
Dic-15 | 12 Molino N* 1 de la maza superior. 5.00 8 | 5.00 Mecanica Extraccion
Dic-15 | 12 Molino N° 6 Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.08 1 | 0.08 Mecénica Extraccion
Dic-15 | 12 Molino N° 6 Ajustar la maza bagacera. 1.00 1] 1.00 Mecénica Extraccion
Dic-15 | 12 conductor Donnelly N° 1 Salirse perno de un lado de un tubo arreador. 0.42 2 1042 Mecénica Extraccion
Dic-15 | 12 Gusanillo N° 2 de Bagacillo Atoro. 0.25 11| 0.25 Mecanica Extraccién
Dic-15 | 12 Bomba N° 1 de Jugo de
Imbibicién Atoro en bandeja de distribucién de jugo. 0.08 1| 0.08 Mecanica Extraccién
Dic-15 | 12 Bomba N° 2 de Jugo de
mbibicién toro en bandeja de distribucién de jugo. . . ecénica xtraccion
Imbibicié A bandeja de distribucion de j 0.17 1| 0.17 Mecani E i0
Dic-15 | 12 | Bomba N° 1 de Jugo Mezclado Rotura de las fajas de transmision. 0.08 1] 0.08 Mecénica Extraccion
) R Eléctrica - Taller
Dic-15 | 12 | Bomba N* 2 de Jugo Mezclado Disparo del motor eléctrico. 0.08 1] 0.08 Eléctrico Extraccién
Dic-15 | 12 | Bomba N° 2 de Jugo Mezclado Quemado de las fajas de transmision. 0.50 2 | 0.50 Mecénica Extraccién
Dic-15 | 12 | Bomba N° 2 de Jugo Mezclado Salirse el gland y las empaguetaduras de la bomba. 0.50 1] 0.50 Mecénica Extraccion
Dic-15 | 12 | Bomba N° 2 de Jugo Mezclado Rotura del eje de la bomba. 4.58 1| 458 Mecanica Extraccion
Dic-15 | 12 Calentador N° 6 de Jugo Soldar tuberia de liquidacion. 0.67 1 | 0.67 Mecanica Elaboracion
Dic-15 | 12 Bomba Reverflux Falla de la valvula check. 0.17 1017 Mecanica Elaboracion
Dic-15 | 12 Evaporadores Cartavio Limpieza. ( &rea de evaporacion Reducida) 7.17 28| 7.17 De Operacion Elaboracion
) o Eléctrica - Taller
Dic-15 | 12 Bomba de Vacio N° 4 Cortocircuito en linea de alimentacion. 1.00 5] 1.00 Eléctrico Elaboracion
Dic-15 | 12 Elaboracion Ajustar bridas en zona de Meladura. 0.58 21058 Mecanica Elaboracion
Dic-15 | 12 Bomba Vertical N° 1 Falla mecanica. 0.17 1017 Mecanica Elaboracion
Dic-15 | 12 Bomba 4000 Atoro en linea de vacio. 0.17 1017 De Operacion Elaboracion
Dic-15 | 12 Bomba 4000 Falla (no levanta presion). 2.83 14 | 2.83 Mecanica Elaboracion
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Dic-15

Tolva de Cachaza

12 Soldar huecos en el cuerpo de la tolva. 0.17 1] 0.17 Mecénica Elaboracién
Dic-15 | 12 Exceso de borra. Exceso de borra. 0.83 5 | 0.83 De Operacién Elaboracion
. L Dejar de jalar jarabe para usar licor para hacer azicar
Dic-15 | 12 Elaboracion blanca. 0.17 1] 0.17 De Operacion Elaboracién
Dic-15 | 12 Tacho N° 6 Falla de la Bomba de Vacio. 2.00 11| 2.00 Mecanica Elaboracion
Dic-15 | 12 Tacho N° 11 Atoro en linea de alimentacion. 0.17 1017 De Operacién Elaboracion
Dic-15 | 12 Tacho N° 11 Falla de la valvula de vacio. 0.33 21033 De Operacién Elaboracion
Dic-15 | 12 Tacho N° 11 Limpieza de la calandria. 0.17 0.17 De Operacién Elaboracion
Dic-15 | 12 Gusanillo N° 1A Transportador
de Azucar "A" Himeda Rotura de pernos del eje motriz. 0.83 3 ]0.83 Mecanica Elaboracién
Dic-15 | 12 Centrifuga N° 1BC Cambio de tela. 0.42 21042 Mecanica Elaboracién
Dic-15 | 12 Centrifuga N° 1BC Falla de componentes. 1.08 6 | 1.08 Mecénica Elaboracion
Dic-15 | 12 Centrifuga N° 2BC Falla de componentes. 1.33 7 ]1.33 Mecénica Elaboracion
. ; o Eléctrica - Taller
Dic-15 | 12 Centrifuga N° 3BC Falla en tablero de control. 0.83 4 | 083 Eléctrico Elaboracién
Dic-15 | 12 Centrifuga N° R2 Falla en pistén de la compuerta. 0.67 2] 0.67 Mecénica Elaboracion
. ; R Eléctrica - Taller
Dic-15 | 12 Centrifuga N° R3 Falla eléctrica. 0.83 3 10.83 Eléctrico Elaboracién
. . ) Derrame de miel por estar el Selector de Encendido del
Dic-15 | 12 Bomba de Miel Refinada motor eléctrico en posicion "Off" o "Manual". 3.17 1317 De Operacion Elaboracién
Dic-15 | 12 | Elevador de Aztcar Himeda Falla de cangilones. 10.33 27 | 10.33 Mecanica Elaboracién
Dic-15 | 12 Gusanillo N° 2A Transportador
de Azucar "A" Himeda Cambio de la cadena de transmision. 0.17 1017 Mecanica Elaboracién
Elevador de Azlcar Blanca
Dic-15 | 12 Seca (Salida del Secador
Enfriador) Falla de cangilones. 1.92 7 11.92 Mecénica Elaboracién
Dic-15 | 12 Zarandas SWECO N° 1y 2 Lavado y sanitizacion. 1.92 6 | 1.92 De Operacion Elaboracion
Dic-15 | 12 Zaranda SWECO N° 1 Cambio de tela. 0.17 1017 Mecanica Elaboracion
Dic-15 | 12 Centrifuga N° 1BC Cambio de fajas de transmision. 2.08 10 | 2.08 Mecénica Elaboracién
Dic-15 | 12 Centrifuga N° R1 Atoro en vélvula de descarga. 1.67 8 | 1.67 De Operacién Elaboracion
. " o Eléctrica - Taller
Dic-15 | 12 Centrifuga N° R1 Falla eléctrica. 0.25 1] 0.25 Eléctrico Elaboracién
Dic-15 | 12 Gusanillo de Azucar de
Centrifugas "R" Soltura de los pernos de la base del motor-reductor. 1.67 10 | 1.67 Mecénica Elaboracién
Dic-15 | 12 Transportador Inclinado de Eléctrica - Taller
Bolsas de Azlcar Quemado del motor eléctrico. 1.67 8 | 1.67 Eléctrico Elaboracion
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Dic-15 | 12 Transportador Inclinado de

Bolsas de AzUcar Cambio del sprocket conducido. 4.25 8 | 4.25 Mecénica Elaboracién
Dic-15 | 12 Enfriaderas Falta de limpieza en canastilla. 4.17 21| 4.17 De Operacion Energia
Dic-15 | 12 Ventilador de Tiro Inducido de Disparo de la turbina a vapor por estar floja la valvula

la Caldera N° 20 solenoide del regulador de velocidad. 0.17 1] 0.17 Mecénica Energia

N L N o - Quedarse trailer en pista de la Gria Hilo N° 1 por estar
Dic-15 | 12 Grda Hilo N 1 sucia (lluvia). 0.08 | 1 | 0.08 Otros Otros
Dic-15 | 12 Conductor de Cafia N° 5 Sacar piedra. 0.92 |11 0.92 Otros Otros
Dic-15 | 12 - Escarmenador Auxiliar Sacar cable enrollado. 0.08 | 1 | 0.08 Otros Otros
Dic-15 | 12 Conductor Principal N° 7 Sacar piedra. 017 | 2 | 017 Otros Otros
- Falta de paylover para
Dic-15 | 12 | ingresar cafia por Conductores Falta de paylover para ingresar cafia por Conductores
Auxiliares. Auxiliares. 025 | 2 | 025 Otros Otros
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ANEXO N°2

PARETO TIEMPOS PERDIDO ACUMULADO ANO 2015 (30 MAS RESALTANTES)

TIEMPO PERDIDO ACUMULADO TOTAL A - DICIEMBRE-2015

Horas

Activos
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ANEXO N°3

PROYECTO DE INVERSION DE CAPITAL

Gerencia /Superintendencia : Superintendencia de Produccién

Area : Produccion
Seccidn . Evaporacién de Jugo
Centro de Costo : 521010114

1.0 Nombre del Proyecto.

Adquisicién de Hidrolavadora para limpieza de Evaporadores.

2.0 Resumen Ejecutivo.

Actualmente la limpieza de las unidades de evaporacion y calentamiento se realiza
segun un programa mensual utilizando una Hidrolavadora, la cual no cuenta con la
capacidad suficiente para realizar los trabajos de limpieza de forma eficiente
retrasando la programacion.

En esta oportunidad se requiere adquirir 1 Hidrolavadora (20 000 psi), para uso de
limpieza de tubos de cobre y acero inoxidable con la finalidad de reducir retrasos
en la programacion de limpieza en los Evaporadores y Calentadores, aumentar el
area disponible de evaporacion para cuando se necesite cambiar de unidades,
disminuyendo asi tiempos perdidos y paradas de molienda por éarea de
evaporacion reducida.

3.0 Objetivos.

e Adquirir 1 Hidrolavadora para uso de limpieza de tubos de cobre y acero
inoxidable de las calandrias de los Evaporadores y Calentadores de jugo y
jarabe.

e Utilizar un presupuesto maximo de 668,000.00 (Seiscientos sesenta y ocho
mil soles).

¢ Ejecutar el proyecto en un maximo de 07 meses calendarios a partir de la fecha
de firma del proyecto.

o Entregar el proyecto finalizado, cumpliendo con todos los requerimientos
técnicos validados por la parte interesada.

4.0 Descripcion:

Se tiene proyectada la adquisicion de una hidrolavadora de Alta Presion con
las siguientes caracteristicas:

e Caudal 26 gal/min
o Presion de Trabajo 20,000 Psi
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e Voltaje 460 V

e Frecuencia 60 Hz.

o Potencia 300 Hp

e Fluido de Trabajo Agua Tratada
¢ Régimen de Operacion del Equipo Diario

e Accesorios y repuestos.

5.0 Evaluacién Técnica:

5.1

5.2

Situacion Actual.

Se cuenta con una Hidrolavadora que tiene la capacidad de operar a una
presion de 10 000 psi, esta presion de trabajo no permite avanzar con la
limpieza cuando la tuberias presentan excesiva incrustacion prolongado los
tiempos de limpieza de los evaporadores o dejando incompleta la limpieza,
perdiendo de este manera superficie de evaporacion. Las fallas funcionales del
equipo también generan retrasos en la limpieza al no tener un equipo de stand-
by que permita continuar con el programa de limpieza cuando el equipo
principal se encuentre en mantenimiento preventivo o correctivo.

Como consecuencia las unidades de calentamiento y evaporacion tardan en
entrar en operacién y desfasan el programa de limpieza lo que ocasiona
tiempos perdidos por baja area de evaporacion y paradas de molienda. En el
2015 el tiempo perdido acumulado por retrasos en la limpieza fue en promedio
4.7 horas mes.

Beneficios Esperados

¢ Reducir los tiempos de limpieza en las unidades de calentamiento y
evaporacion.

¢ Reducir los tiempos perdidos por baja capacidad para limpieza (Falla
Potencial) y asegurar una capacidad de molienda de 7 000 Tcd (*).

¢ Aumentar superficie de evaporacién disponible para cuando se requiera
cambio de unidades por disminucion de eficiencia debido a la incrustacion.

(*) Tcd: Toneladas de cafia al dia.

6.0 Inversién parala construccion del proyecto.

6.1

6.2

Activo fijo Importado, puesto en Planta
Hidrolavadora 600,000.00

Mano de Obra
No Aplica
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6.3 Materiales y Suministros

Repuestos y accesorios 60,000.00
Materiales Eléctricos 5,000.00

6.4 Servicios de Terceros

No Aplica

6.5  Gastos de implementacién y puesta en marcha
3,000.00

6.6 Otros Gastos

Imprevistos (0%)

TOTAL 668,000.00
(*)

(*) El costo total no incluye IGV.

7.0 Cronograma de actividades para la ejecucion del proyecto.

Fecha Inicio . 15 de Febrero 2016

Fecha Termino : 15 de Setiembre 2016

8.0 Evaluacién Econdmica.

Para este proyecto estimamos una reduccion de 4.7 horas mensuales en tiempos
perdidos por limpieza de equipos:

. 318 Tm de cafia /hora, equivale a 1,495 TM de cafia mes.
o 1,495 TM cafia mes x Rendimiento azucar/cafia (10.20 %) = 153
Tm azulcar

153 Tm azlcar x 20 Bolsas = 3,051 bolsas dejadas de producir
mes.

3,051 Bls. Azacar x Margen de ganancia (S/. 17.80) = S/. 54,293 por
mes.

S/. 54,293/ T/C 3.42 = $ 15,875 de ganancia por mes.

$ 15,875 por 11 meses = $ 174,625 de ganancia anual.

El periodo de vida util de este equipo es de 10 afos.

8.1 Flujo de Caja de Inversiones

668.000.00
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8.2  Flujo Econémico

8.3 VAN
$ 585,348

8.4 TIR:
69%

8.5 Periodo de Recuperacion.

20.30 meses.

9.0 Conclusiones.

e Con la ejecucion de este proyecto, se reduciran los tiempos de limpieza
de los Evaporadores y Calentadores de jugo, evitando tiempos perdidos
y permitiendo mantener la capacidad de molienda para cumplir con el
programa de produccion.

e Se aumentara area de evaporacion disponible cuando se requiera hacer
cambio de unidades por disminucién de la eficiencia en la evaporaciéon
debido a la incrustacion.

e Se mejorara en el cumplimiento del programa de limpieza de las unidades.

Cartavio, 04 de Febrero 2016
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ANEXO
N°4

Fecha
ejecutado por:

ESTADO DE LOS ACTIVOS CRITICOS MONITOREADOS MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONAL

Semana del 03 de FEBRERO y a24 de FEBRERO

0 OMPO DO DIA 0 0 0 D DICIO
COP 5
MOTOR ELECTRICO BUENO En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion 03/02/2016
aceptables segtin norma SO 10816.
Ensui ion del equi b: iveles de vibracio
REDUCTOR DE VELOCIDAD DEL TAVIBOR BUENO " su ISpecclcn del equipo se onserva niveles devibracion 24/02/2016
aceptables segtin norma SO 10816.
REDUCTOR DEL DESFIBRADOR COP 5 BUENO Ensu inspeccio"n del equipo se observa niveles de vibracion 24/02/2016
aceptables segtin norma SO 10816.
TAMBOR DE ALIMENTACION DEL DESFIBRADOR piggra  [friceion desus elementos rodantes por deterioro de su Rodamientos 24/02/2016
lubricacion, también se observa ligera soltura mecanica
ELECTROBOMBA MP-007 ALERTA Se sugiere revisar rodamientos Rodamientos 03/02/2016
MOTOR REDUCTOR AGITADOR SATISFACTORIO 03/02/2016
CONDUCTOR FAJA MAGNETICA
MOTOR ELECTRICO SATISFACTORIO 03/02/2016
REDUCTOR SATISFACTORIO 24/02/2016
ELEVEDORES DE AZUCAR
MOTOR ELECTRICO SATISFACTORIO | 03/02/2016
MOLINO 1
MOTOR ELECTRICO BUENO En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracién 03/02/2016
aceptables seguin norma 15O 10816.
TURBINA DE VAPOR NG ALERTA A lia en el Rodami sesugieresui i | 24/02/2016
CONDUCTOR DONELLY
MOTOREDUCTOR BUENO En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracién 24/02/2016
aceptables seglin norma 1SO 10816.
CADENA TRANSMISION RC-140 BUENO En suinspecciéyn del equipo se observa niveles de vibracion 24/02/2016
aceptables segin norma 1SO 10816.
GRUA HILO
Equipo presenta niveles de vibracidn ligeramente elevados .
MOTOR ELECTRICO ALERTA ) . L Rodamientos 03/02/2016
en los parametros de velocidad de vibracion
[TURBO GENERADOR SIEMENS
En suinspeccion del equipo se observa niveles de vibracion
MOTOREDUCTOR
| OTOREDU | Bl aceptables seglin norma SO 10816. 24/02/2016
CENTRIFUGA 5A
Equipo presenta niveles de vibracion ligeramente elevados , . .
MOTOR ELECTRICO ALERTA X desalineamiento 03/02/2016
se observa mieles alrededor del motor
SATISFACTORIO 4
BUENO 7
ALERTA 5
EMERGENCIA 0
NO MEDIDO 0
TOTAL DE EQUIPOS MEDIDOS 16

ESTADO GENERAL ACTIVOS CRITICOS - 02/02 Y 24/02

ALERTA, 5

NG@MEDIDO, O

SATISFACTORIO, 4

BUENO, 7

MSATISFACTORIO MBUENO MALERTA HEMERGENCIA ENOMEDIDO
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DE LOS ACTIVOS

Fecha Semana del 02 de Marzo y 22 de Marzo

READOS MEDIANTE ANALISIS VIBRACION,

ejecutado por:

ACTIVO COMPONENTE ESTADO DIAGNOSTICO FALLAS ENCONTRADAS  FECHA MEDICION
COP 5
En los espectros encontrados se observa frecuencia de .
MOTOR ELECTRICO ALERTA - Rodamientos 02/03/2016
defecto de rodamiento.
REDUCTOR DE VELOCIDAD DEL TAMBOR NO MEDIDO
REDUCTOR DEL DESFIBRADOR COP 5 ALERTA altas vibraciones Rodamientos 22/03/2016
TAMBOR DE ALIMENTACION DEL DESFIBRADOR uENg  |EN su inspeccidn del equipo se observa niveles de vibracion 22/03/2016
aceptables segtin norma 1SO 10816.
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion
ELECTROBOMBA MP-007 BUENO aceptables segin norma IS0 10816. 02/03/2016
Se monitorea el motor a una velocidad de 350 Rpm, donde se
observa problemas de desbalance. No se pudo hacer .
MOTOR REDUCTOR AGITADOR A pruebas a otras velocidades por problemasas operacionales Rodamientos 02/03/2016
del equipo.
CONDUCTOR FAJA MAGNETICA
MOTOR ELECTRICO ALERTA Equipo presenta niveles de vibracién elevados Lubricacion 02/03/2016
REDUCTOR ALERTA Equipo presenta niveles de vibracion elevados Lubricacion 22/03/2016
ELEVEDORES DE AZUCAR
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion
MOTOR ELECTRICO BUENO 02/03/2016
aceptables
MOLINO 1
MOTOR ELECTRICO ALERTA Anomalia en el Rodamiento, se sugiere su inspeccion Rodamientos 02/03/2016
TURBINA DE VAPOR NG NO MEDIDO
CONDUCTOR DONELLY
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracién
MOTOREDUCTOR ELERO aceptables segin norma 1SO 10816. 22/03/2016
E i ion del i b: iveles de vibracio
CADENA TRANSMISION RC-140 SATISFACTORIO nsu mweccm,n € €quipo se observa niveles de vibracion 22/03/2016
aceptables segtin norma 1SO 10816.
GRUA HILO
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion
MOTOR ELECTRICO SATISFACTORIO aceptables segtn norma IS0 10816. 02/03/2016
[TURBO GENERADOR SIEMENS
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion
MOTOREDUCTOR BUENO 22/03/2016
aceptables
CENTRIFUGA 5A
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion
MOTOR ELECTRICO BUENO 02/03/2016
aceptables
SATISFACTORIO 2
BUENO 6
ALERTA 6
EMERGENCIA 0
NO MEDIDO 2
TOTAL DE EQUIPOS MEDIDOS 16
ESTADO GENERAL ACTIVOS CRITICOS - 02/03 - 22/03.
NO MEDIDO, 2 SATISFACTORIO, 2
ALERTA, 6 BUENO, 6

HSATISFACTORIO HBUENO M ALERTA HEMERGENCIA ®NOMEDIDO
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ESTADO DE LOS ACTIVOS CRITICOS MONI

Fecha Semana del 06 de Abril y 27 de abril

ejecutado por:

S MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONA

A 0 OMPO ADO D OSTICO A 0 DICIO
COP 5
T tura =90°Cen la ch del eje motriz, esto est:
MOTOR ELECTRICO ALERTA [ |operatura €n '@ chumacera de’ eje motriz, esto esta Chumaceras 06/04/2016
afectando los apoyos del ejey el conducido
REDUCTOR DE VELOCIDAD DEL TAMBOR ALERTA Equipo presenta niveles de vibracion elevados Estructura 27/04/2016
Se recomienda lubricar sus rodamientos, controlar cambios
REDUCTOR DEL DESFIBRADOR COP 5 ALERTA en sus patrones de vibracién y tendencia en el tiempo Lubricacion 27/04/2016
empleando |a técnica de andlisis de vibraciones.
TAMBOR DE ALIMENTACION DEL DESFIBRADOR NO MEDIDO
ELECTROBOMBA MP-007 NO MEDIDO
MOTOR REDUCTOR AGITADOR BUENO En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion 06/04/2016
aceptables
CONDUCTOR FAJA MAGNETICA
Ensui 16n del equi el R,
MOTOR ELECTRICO BUENO n suinspeccion del equipo se observa niveles de vibracién 06/04/2016
aceptables
Equipo presenta niveles de vibracion ligeramente elevados n
REDUCTOR ALERTA A : S Rodamientos 27/04/2016
en los parametros de velocidad de vibracion
ELEVEDORES DE AZUCAR
falta de ajustes en las tapas de los rodamientos, también se
MOTOR ELECTRICO ALERTA observa desalineamiento de sus poleas las cuales excitan el Rodamientos 06/04/2016
incremento de sus valores globales de vibracion.
MOLINO 1
MOTOR ELECTRICO ALERTA se observa desalineamiento de sus poleas y falta de rigidez 06/04/2016
en su estructura que soporta al motor.
TURBINA DE VAPOR NG U En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion 27/04/2016
aceptables
CONDUCTOR DONELLY
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion
MOTOREDUCTOR BUENO 27/04/2016
aceptables
CADENA TRANSMISION RC-140 BUENO En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion 27/04/2016
aceptables
GRUA HILO
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion
MOTOR ELECTRICO BUENO 06/04/2016
aceptables
[TURBO GENERADOR SIEMENS
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion
MOTOREDUCTOR BUENO 27/04/2016
aceptables
CENTRIFUGA 5A
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion
MOTOR ELECTRICO BUENO 06/04/2016
aceptables
SATISFACTORIO 0
BUENO 8
ALERTA 6
EMERGENCIA 0
NO MEDIDO 2
TOTAL DE EQUIPOS MEDIDOS 16
ESTADO GENERAL ACTIVOS CRITICOS - 06/04 - 27/04.
nNo MED"DO' 2 __SATISFACTORIO, 0
\_BUENO, 8

i
ALERTA, 6/

MSATISFACTORIO MBUENO ®ALERTA ®EMERGENCIA ™ NOMEDIDO
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Fecha

Semana del 04 de MAYO y 25 de MAYO

ejecutado por:

DE LOS ACTIVOS CRITICOS MONITORE

0S MEDIANTE ANALISIS VIBRACION

COMPONENTE ESTADO FALLAS ENCONTRADAS  FECHA MEDICION
COP 5
MOTOR ELECTRICO SATISFACTORIO 04/05/2016
E i ion del i b: iveles de vibracié
REDUCTOR DE VELOCIDAD DEL TAMBOR BUENO 1 suinspeccion del equipo se observa niveles de vibracion 25/05/2016
aceptables
Er i ion del i b: iveles de vibracié
REDUCTOR DEL DESFIBRADOR COP 5 BUENO N su Inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion 25/05/2016
aceptables
Er i ion del i b: iveles de vibracié
TAMBOR DE ALIMENTACION DEL DESFIBRADOR BUENO 1 suinspeccion del equipo se observa niveles de vibracion 25/05/2016
aceptables
ELECTROBOMBA MP-007 BUENO En su inspeccidn del equipo se observa niveles de vibracién 04/05/2016
aceptables
MOTOR REDUCTOR AGITADOR BUENO En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracién 04/05/2016
aceptables
CONDUCTOR FAJA MAGNETICA
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion
MOTOR ELECTRICO BUENO 04/05/2016
aceptables
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracién
REDUCTOR BUENO 25/05/2016
aceptables
ELEVEDORES DE AZUCAR
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracién
MOTOR ELECTRICO BUENO 04/05/2016
aceptables
MOLINO 1
MOTORES ELECTRICOS BUENO En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion 04/05/2016
aceptables
TURBINA DE VAPOR NG BUENO En su inspeccién del equipo se observa niveles de vibracién 25/05/2016
aceptables
CONDUCTOR DONELLY
MOTOREDUCTOR ALERTA Equipo presenta niveles de vibracién elevados Rodamientos 25/05/2016
Se observa un occilacion de la cadena, parece que el eje del
CADENA TRANSMISION RC-140 ALERTA N cadena 25/05/2016
motor esta torcido
GRUA HILO
MOTOR ELECTRICO ‘ ALERTA Anomalia en el Rodamiento, se sugiere su inspeccion Rodamientos ‘ 04/05/2016
[ TURBO GENERADOR SIEMENS
MOTOREDUCTOR ALERTA Equipo pre'senta niveles de_vibraciér? Iigel.'i?mente elevados Rodamientos 25/05/2016
en los parametros de velocidad de vibracién
CENTRIFUGA 5A
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracién
MOTOR ELECTRICO elevadas, rodamientos y desalineacion, ademas se observa desalineamiento 04/05/2016
bastante mieles encima del motor

SATISFACTORIO 1
BUENO 10
ALERTA 4
EMERGENCIA 1
NO MEDIDO 0
TOTAL DE EQUIPOS MEDIDOS 16

ESTADO GENERAL ACTIVOS CRITICOS - 04/05 - 25/05.

NO MEDIDO, 0
SATISFACTORIO, 1

ALERTA, 4

BUENO, 10

MSATISFACTORIO MBUENO MALERTA ®EMERGENCIA HNOMEDIDO
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DE LOS ACTIVOS CRITICOS MONI

Fecha Semana del 08 junio 28 de junio

ejecutado por:

0S MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONA!

ACTIVO COMPONENTE DIAGNOSTICO FALLAS ENCONTRADAS FECHA MEDICION
COP5
MOTOR ELECTRICO ALERTA altas vibraciones Rodamientos 08/06/2016
Ensui ion del equi b: iveles de vibracio
REDUCTOR DE VELOCIDAD DELTAMBOR ED n su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracion 28/06/2016
aceptables
| i dami lado del acoplami
REDUCTOR DEL DESFIBRADOR COP 5 pepeceionar t ado 8¢ Rodamientos 28/06/2016
desnivelado y fuertes golpes en el ado punta
E i ion del i b: iveles de vibracié
'TAMBOR DE ALIMENTACION DEL DESFIBRADOR BUENO " su Inspeccion cel equipo se observa niveles ce vibracion 28/06/2016
aceptables
ELECTROBOMBA MP-007 BUENO En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracién 08/06/2016
aceptables
MOTOR REDUCTOR AGITADOR ALERTA se ohs?rva ligera soltura mecdnica,siendo mas notorio en el Rodamientos 08/06/2016
rodamiento lado acople.
CONDUCTOR FAJA MAGNETICA
se observa ruido espectral relacionado a friccion de sus L
MOTOR ELECTRICO ALERTA X ) Lubricacion 08/06/2016
elementos rodantes por deterioro de su lubricante,
REDUCTOR ALERTA los rodamiento no cuentan con puntos de lubricacion Lubricacion 28/06/2016
ELEVEDORES DE AZUCAR
MOTOR ELECTRICO ALERTA En los espectros e.ncontrados seobserva frecuencia de Engranes 08/06/2016
defecto de rodamiento.
MOLINO 1
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracién
MOTORES ELECTRICOS BUENO 08/06/2016
aceptables
' TURBINA DE VAPOR NG NO MEDIDO
CONDUCTOR DONELLY
En suinspeccion del equipo se observa niveles de vibracién
MOTOREDUCTOR BUENO 28/06/2016
aceptables
CADENA TRANSMISION RC-140 SATISFACTORIO 28/06/2016
GRUA HILO
MOTOR ELECTRICO SATISFACTORIO 08/06/2016
TURBO GENERADOR SIEMENS
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracién
MOTOREDUCTOR BUENO 28/06/2016
aceptables
CENTRIFUGA 5A
En su inspeccion del equipo se observa niveles de vibracién
MOTOR ELECTRICO BUENO 08/06/2016
aceptables
SATISFACTORIO 2
BUENO 7
ALERTA 5
EMERGENCIA 1
NO MEDIDO 1
TOTAL DE EQUIPOS MEDIDOS 16

ESTADO GENERAL ACTIVOS CRITICOS - 08/06- 28/05

NO MEDIDO, 1

w

SATISFACTORIO, 2

ALERTA, 5

BUENO, 7

MSATISFACTORIO H®BUENO M ALERTA ®EMERGENCIA HNOMEDIDO
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ANEXO N°5

Curso Descripcién

Fecha

Sociedad

Desde

Fecha
Hasta

Laboratorio de inyeccion diésel. 18/11/2016 | 18/11/2016 Predictivo y CARTAVIO S.AA
Lubricacion
Ingenieria de confiabilidad y mantenimiento 10/10/2016 | 11/10/2016 todas las areas CARTAVIO S AA
Calibracion de relés 27/10/2016 | 29/10/2016 Taller Eléctrico CARTAVIO S AA
Caldereria basica 11/11/2016 | 11/11/2016 Maestranza CARTAVIO S.AA
Caldereria avanzado 16/11/2016 | 27/11/2016 Maestranza CARTAVIO S.AA
Caldererfa intermedia 09/11/2016 | 13/11/2016 Maestranza CARTAVIO S.AA
Simposio internacional de soldadura 06/11/2016 | 06/11/2016 Mantenimiento Mes. CARTAVIO S AA
/ Maestranza
Termografia infrarroja nivel ii 24/11/2016 | 27/11/2016 Predictivo y CARTAVIO S.AA
Lubricacion
o Predictivo y
Lubricacion 15/07/2016 | 15/07/2016 Lubricacion CARTAVIO S.AA
Simposio regional de soldadura 12/11/2016 | 12/11/2016 | Mantenimiento Mes. | -~ \pravio s.AA
/ Maestranza
Electrodo revestido e-2. 14/12/2016 | 17/12/2016 Taller Eléctrico CARTAVIO S.AA
Electrodo revestido 3g y 49 28/12/2016 | 28/11/2016 Taller Eléctrico CARTAVIO S.A.A
Rodamientos en calderas, sus ajustes y Generacion Energia
tolerancias 07/07/2016 | 11/07/2016 - Calderos CARTAVIO S.AA
. . . Mantenimiento Mes.
Mantenimiento de bombas y perdida de fluidos 26/08/2016 | 26/08/2016 | Maestranza CARTAVIO S.AA
Mantenimiento mecanico 10/10/2016 | 31/10/2016 | Mantenimiento Mes. | -~ \pravio s.AA
/ Maestranza
Electricidad basica 11/10/2016 | 25/10/2016 Taller Eléctrico CARTAVIO S.AA
Analisis y pronostico de tendencia de fallas en | 4q/09/7016 | 10/09/2016 | todas las dreas | CARTAVIO S.AA
equipos criticos
mz:gog.a dimensional basica para personal de | 1115016 | 12/11/2016 | todas las dreas | CARTAVIO S.AA
Lubricantes industriales 26/11/2016 | 26/11/2016 Predictivo y CARTAVIO S.A.A
Lubricacion
Cintas eléctricas de baja y alta tension 25/10/2016 | 25/10/2016 | Distribucion Eléctrica | CARTAVIO S.A.A
Soldadura bésica 10/08/2016 | 10/08/2016 | Mantenimiento Mes. | -~ \pravio s.AA
/ Maestranza
Cables de energia en baja tension 12/07/2016 | 12/07/2016 | Distribucion Eléctrica | CARTAVIO S.A.A
Atv32 - variadores de velocidad schneier 10/08/2016 | 10/08/2016 | Distribucion Eléctrica | CARTAVIO S.A.A
Mantenimiento mecénico * - modalidad oficios | 20/08/2016 | 31/08/2016 | Mantenimiento Mes. | -, pravio s AA
/ Maestranza
Electricidad basica 15/09/2016 | 29/09/2016 Taller Eléctrico CARTAVIO S.AA
Controlador légico programable - plc 24/09/2016 | 28/09/2016 | Automatizacione | - praviosAA
Instrumentacién
Lubrlcant_es industriales" y "medio ambiente - 20/09/2016 | 20/09/2016 Pred_|ct|v9y CARTAVIO S AA
calentamiento global Lubricacién
Tableros eléctricos y cableado 14/09/2016 | 14/09/2016 Automauzamo_r] N CARTAVIO S.AA
Instrumentacion
Entrenamiento valvulas de control 31/10/2016 | 31/10/2016 | Automatizacione | - prayviosAA
Instrumentacién
_ . - . Predictivo y
Limpieza de fluidos - mantenimiento proactivo 14/11/2016 | 14/11/2016 Lubricacion CARTAVIO S.AA
Soldadu_ra eléctrica - electrodos - nuevas 20/12/2016 | 20/12/2016 Mantenimiento Mes. CARTAVIO S.AA
tendencias de la soldadura / Maestranza
Lubricacién industrial - aceites y grasas 12/11/2016 | 12/11/2016 Predictivo y CARTAVIO S.AA
Lubricacion
Workshop - moto reductores y motores 26/11/2016 | 26/11/2016 Mantenimiento Mes. CARTAVIO S.AA

eléctricos

/ Maestranza
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L.ubr,lce}mon industrial : lubricantes para sistemas 08/08/2016 | 08/08/2016 Predllctlv.o,y CARTAVIO S AA
hidraulicos y para reductores de velocidad Lubricacién
Sellos mecénicos 10/09/2016 | 10/09/2016 | Mantenimiento Mes. | - \pravio s.A.A
/ Maestranza
Calderas generacion y distribucion de vapor 18/09/2016 | 20/09/2016 Gene_rgt;ltzjr;g;ergla CARTAVIO S.AA
Radiograffa industrial nivel i y ii 25/11/2016 | 29/11/2016 Predictivo y CARTAVIO S.AA
Lubricacion
Mant_enlmlento de bombas de desplazamiento 09/12/2016 | 09/12/2016 Mantenimiento Mes. CARTAVIO S AA
positivo / Maestranza
Lubrlca}c!on industrial - lubricantes para 13/12/2016 | 13/12/2016 Predllctlv.o,y CARTAVIO S.AA
transmisiones Lubricacién
Riesgos de soldadura 10/11/2016 | 10/11/2016 | Mantenimiento Mes. | - pravio s.AA
/ Maestranza
Montaje y desmontaje de rodamientos 10/10/2016 | 10/10/2016 Mantenimiento Mes. CARTAVIO S.AA
/ Maestranza
Lubricantes sintéticos 07/07/2016 | 07/07/2016 Predictivo y CARTAVIO S.AA
Lubricacién
Montaje y desmontaje de rodamientos y Mantenimiento Mes.
herramientas que se utilizan 06/08/2016 | 06/08/2016 | Maestranza CARTAVIO S.A.A
Seleccion de bombas centrifugas 19/09/2016 | 19/09/2016 | Mantenimiento Mes. | - \praviO S.A.A
/ Maestranza
Arrangque de motores eléctricos 10/10/2016 | 10/10/2016 Taller Eléctrico CARTAVIO S.AA
Montaje y desmontaje de rodamientos 17/10/2016 | 17/10/2016 Mantenimiento Mes. CARTAVIO S.AA

/ Maestranza
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ANEXO N°6

CARTILLAS DE LUBRICACON

CARTILLA DE LUBRICACION DE EQUIPOS CRITICOS ANO 2016

CARTILLA CARTILLA N° 1
Nota: Las fechas de ejecucion de las tareas de
Responsable Lubricador lubricacioén variaran de acuerdo al Rol de Molienda
. Descarga de
Area Cafa O si los Equipos estan parados.
Ju. Puntos de . . . .
Cédigo lubricacion Componente Equipo Tarea Método Lubricante Frecuencia
Motor a
Reductor de Cambiar S,
301126 | Acoplamiento Velocidad Grla Hilo N° 1 ylo Lubricacion MOLYLUBE 8626 Trimestral
f manual EP 2
(Sistema de rellenar
Elevacion)
Reductor de Verificar CAM2 Ultra
. Velocidad P o ylo . Industrial Gear
301129 Carter (Sistema de Grua Hilo N° 1 completar Por Salpique Lube EP 1SO VG Mensual
Elevacion) nivel 220
Cadena de Trgnsmisic’)n P Aplicar Lubricacién Rich-Oil ’
301129 transmision (Sistema de Grla Hilo N° 1 con manual CENTIGARD 300 Quincenal
Elevacion) brocha
. CAM2 Lithium
301125 EZUTrg?ggfssde E:Zt\f}arz%ge Gria Hilo N° 1 Bombear Err:gigie a Multipurpose Semanal
P Grease EP-2
: Aplicar s . .
Cables de Sistema de P o Lubricacién Rich-Oil .
301125 Elevacion Elevacion Grda Hilo N° 1 con manual CENTIGARD 300 Quincenal
brocha
. CAM2 Lithium
Chumaceras de | Sistema de P o Engrase a .
301125 las Roldanas Elevacion Graa Hilo N° 1 Bombear presion Multipurpose Semanal
Grease EP-2
Reductor de Verificar CAM2 Ultra
. Velocidad . . o ylo . Industrial Gear
301130 Carter (Sistema de Gria Hilo N° 1 completar Por Salpique Lube EP ISO VG Mensual
Traslacién) nivel 220
Sistema de Engrase a CAM2 Lithium
301125 Chumaceras Traslacion Graa Hilo N° 1 Bombear reg'lsién Multipurpose Semanal
p Grease EP-2
! Aplicar R, .
301125 Engranajes Slstema},de Grla Hilo N° 1 con Lubricacion C.AM2 Mill Roll Semanal
Traslacion manual Pinion MRP-45
brocha
Verificar
. A CAM2 Ultra
301131 | |2nquede Sistema GruaHilon=1 | YO Cireuto de | - hine Oil 1SO | Semanal
Aceite Hidraulico completar | lubricacion VG 68
nivel
Motor a Cambiar s
301137 | Acoplamiento Reductor de Mesa N° 1 ylo Lubricacién MOLYLUBE 8626 Trimestral
- manual EP 2
Velocidad rellenar
Verificar CAM2 Ultra
. Reductor de o ylo . Industrial Gear
301140 Cérter Velocidad Mesa N° 1 completar Por Salpique Lube EP 1SO VG Mensual
nivel 220
301140 Cadena de Transmision Mesa N° 1 ?g:car Lubricacién Rich-Oil Quincenal
transmision manual CENTIGARD 300
brocha
Verificar CAM2 Ultra
. L o ylo - Industrial Gear
301139 Engranajes Transmision Mesa N° 1 completar Deposito Lube EP ISO VG Semanal
nivel 460 (de rehuso)
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Motor a Cambiar .
301141 Acoplamiento Reductor de Mesa N° 2 ylo Lubricacion MOLYLUBE 8626 Trimestral
- manual EP 2
Velocidad rellenar
Verificar CAM2 Ultra
. Reductor de o ylo . Industrial Gear
301143 Carter Velocidad Mesa N° 2 completar Por Salpique Lube EP 1SO VG Mensual
nivel 220
ANEXO
Aplicar s . )
o Cadena de s o Lubricacién Rich-Oil .
N°31 transmision Transmision Mesa N° 2 con manual CENTIGARD 300 Quincenal
brocha
301143
Verificar CAM2 Ultra
. L o ylo - Industrial Gear
301142 Engranajes Transmision Mesa N° 2 completar Deposito Lube EP 1SO VG Semanal
nivel 460 (de rehuso)
Motor a Cambiar s
301146 Acoplamiento Reductor de COTd“CfPr de ylo Lubricacion MOLYLUBE 8626 Trimestral
- Cafia N° 3 manual EP 2
Velocidad rellenar
Verificar CAM2 Ultra
. Reductor de Conductor de ylo . Industrial Gear
301147 Carter Velocidad Cafa N° 3 completar Por Salpique Lube EP ISO VG Mensual
nivel 220
301144 Cadena de Transmision Conductor de ?grLlcar Lubricacién Rich-Oil Quincenal
transmision Cafa N° 3 brocha manual CENTIGARD 300
Verificar CAM2 Ultra
. s Conductor de ylo - Industrial Gear
301144 Engranajes Transmision Cafia N° 3 completar Deposito Lube EP 1SO VG Semanal
nivel 460 (de rehuso)
Verificar
. P Escarmenador ylo Lubricacién MOBIL ESSO
316319 Rodamientos Motor Eléctrico Principal completar | manual POLYREX EM Semestral
nivel
Motor a Cambiar S,
316319 | Acoplamiento Reductor de Efiﬁ:;irma?nador ylo ;U:JLC;C'OH '\EASIEYLUBE 8626 Trimestral
Velocidad P rellenar
Verificar
. Reductor de Escarmenador ylo . SHELL OMALA
316374 | Carter vVelocidad Principal completar Por Salpique 320 Semanal
nivel
Reductor de Cambiar
316374 | Acoplamiento Velo_t:ldad a Eje Es_ca_rmenador yio Lubricacién MOLYLUBE 8626 Trimestral
Motriz del Principal manual EP 2
rellenar
Escarmenador
Verificar CAM2 Ultra
. Caja de Bomba Agua de | y/o Bafio de Industrial Gear
801210 Carter Rodamientos Lavado de Cafia | completar | Aceite Lube EP ISO VG Semanal
nivel 220
Verificar
. Motor a L CAM2 Ultra
Acoplamiento Conductor de ylo Lubricacién . ] .
301155 Hidraulico Reduc_:tor de Cana N° 4 completar | manual Turbine Oil 1SO Quincenal
Velocidad . VG 68
nivel
Verificar CAM2 Ultra
. Reductor de Conductor de ylo ) Industrial Gear
301156 Carter Velocidad Cafa N° 4 completar Por Salpique Lube EP ISO VG Mensual
nivel 220
301151 Cadena de Transmision Conductor de ?é)rl]lcar Lubricacién Rich-Oil Quincenal
transmision Cafia N° 4 brocha manual CENTIGARD 300
Motor a Cambiar s
301154 | Acoplamiento Reductor de Cardador ylo Lubricacion MOLYLUBE 8626 Trimestral
- manual EP 2
Velocidad rellenar
Verificar CAM2 Ultra
. Reductor de ylo . Industrial Gear
301157 Carter Velocidad Cardador completar Por Salpique Lube EP 1SO VG Mensual
nivel 220
Aplicar R, . .
Cadena de s Lubricacién Rich-Oil .
301157 transmision Transmision Cardador g(r)gCha manual CENTIGARD 300 Quincenal
Motor a Cambiar R,
301159 | Acoplamiento Reductor de gggg“ﬁﬁ"g de ylo anuabr:Lc;mon ’I\EA;);YLUBE 8626 Trimestral
Velocidad rellenar
Verificar CAM2 Ultra
. Reductor de Conductor de ylo ) Industrial Gear
301160 Carter Velocidad Cafa N° 5 completar Por Salpique Lube EP ISO VG Mensual
nivel 220
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Verificar CAM2 Ultra
’ s Conductor de ylo - Industrial Gear
301159 Engranajes Transmision CafaN° 5 completar Deposito Lube EP ISO VG Semanal
nivel 460 (de rehuso)
Lubricacién Verificar .
Tanque de Tanque de Centralizada ylo Sistema TEXACO
300088 ) ) Centralizado Semanal
Fierro Fierro Descarga de completar Sugartex Heavy
~ . de Grasa
Cafia nivel
Verificar
. P Qi ylo Lubricador MOBIL ESSO
301207 Rodamientos Motor Eléctrico | COP-8 Liviano completar | automatico POLYREX EM Semestral
nivel
Motor a Cambiar s
301207 Acoplamiento Reductor de COP-8 Liviano ylo Lubricacion MOLYLUBE 8626 Trimestral
- manual EP 2
Velocidad rellenar
Verificar CAM2 Ultra
. Reductor de - ylo . Industrial Gear
301209 Carter vVelocidad COP-8 Liviano completar Por Salpique Lube EP 1SO VG Mensual
nivel 220
Reductor de Cambiar A,
301209 | Acoplamiento | Velocidada | COP-8 Liviano | y/o Lubricacion | MOLYLUBE 8626 | 1imogyrg
manual EP 2
Machetero rellenar
301205 Rodamientos Apoyos del Eje COP-8 Liviano Bombear Engr_a,se a Mopll'th SHC Cuatrimestral
del Machetero presion Series 460
Verificar
. P g ylo Lubricador MOBIL ESSO !
301186 Rodamientos Motor Eléctrico | COP-8 completar | automatico POLYREX EM Cuatrimestral
nivel
301186 Rodamientos Motor Eléctrico | COP-8 Bombear Engr_a}se a Mobil Grease Mensual
presion XHP 222
Motor a Cambiar S,
301186 Acoplamiento Reductor de COP-8 ylo Lubricacion MOLYLUBE 8626 Trimestral
: manual EP 2
Velocidad rellenar
Verificar CAM2 Ultra
. Reductor de ylo . Industrial Gear
301188 | Carter vVelocidad COP-8 completar Por Salpique Lube EP 1SO VG Mensual
nivel 220
Reductor de Cambiar s
301188 Acoplamiento Velocidad a COP-8 ylo Lubricacion MOLYLUBE 8626 Trimestral
manual EP 2
Machetero rellenar
. Apoyos del Eje Engrase a Mobilith SHC .
301181 Rodamientos del Machetero COP-8 Bombear presion Series 460 Cuatrimestral
Motor a Cambiar R,
301193 | Acoplamiento Reductor de Ta_lmbor ylo Lubricacion MOLYLUBE 8626 Trimestral
- Alimentador manual EP 2
Velocidad rellenar
Verificar
. Reductor de Tambor ylo . SHELL OMALA
301196 Carter Velocidad Alimentador completar Por Salpique 320 Mensual
nivel
Reductor de Cambiar
. Velocidad a Tambor Lubricacién MOLYLUBE 8626 .
301196 Acoplamiento . ylo Trimestral
Tambor Alimentador rellenar manual EP 2
Alimentador
) Cambiar -
. Apoyos Eje Tambor Engrase a Mobilith SHC
301198 Rodamientos Motriz Alimentador ylo presion Series 460 Mensual
rellenar
Verificar
Tanque de ) Desfibrador ylo Circuito de SHELL TURBO
301199 Aceite Turbina a Vapor COP-5 completar | lubricacion T68 Semanal
nivel
Reductor de . Cambiar s
301197 | Acoplamiento Velocidad NG a Desfibrador ylo Lubricacion MOLYLUBE 8626 Trimestral
N COP-5 manual EP 2
Desfibrador rellenar
. Apoyos del Eje | Desfibrador Engrase a Mobilith SHC }
301189 Rodamientos del Desfibrador | COP-5 Bombear presion Series 460 Cuatrimestral
Motor a Machetes Cambiar s
301202 | Acoplamiento Reductor de Niveladores ylo Lubricacién MOLYLUBE 8626 Trimestral
- ; manual EP 2
Velocidad (Kicker) rellenar
Machetes Verificar CAM2 Ultra
. Reductor de ) ylo Bafio de Industrial Gear
316373 Carter Velocidad leeladores completar | Aceite Lube EP ISO VG Mensual
(Kicker) nivel 220
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Machetes Aplicar S, . .
316373 Cadeng q,e Transmision Niveladores con Lubricacion Rich-Oil Diaria
transmision : manual CENTIGARD 300
(Kicker) brocha
Apovos del Eie Machetes Enarase a CAM2 Lithium
301203 Rodamientos poy ] Niveladores Bombear gra Multipurpose Mensual
del Machetero . presion
(Kicker) Grease EP-2
Verificar CAM2 Ultra
. Reductor de Conductor de ylo . Industrial Gear
301178 Carter Velocidad Cafa N° 7 completar Por Salpique Lube EP ISO VG Mensual
nivel 460
Reductor - Eje Cambiar A,
301178 | Acoplamiento Motriz del Corjduc‘t)or de ylo Lubricacion MOLYLUBE 8626 Trimestral
Cafia N° 7 manual EP 2
Conductor rellenar
CAM2 Lithium
301174 Chumaceras Eje Motriz C°'Jd“"§°r de Bombear Engr_gse a Multipurpose Semanal
Cafia N° 7 presion
Grease EP-2
Verificar CAM2 Ultra
. Reductor de Conductor Faja ylo . Industrial Gear
301254 Carter Velocidad con Magnético completar Por Salpique Lube EP ISO VG Mensual
nivel 220
. . CAM2 Lithium
301251 Rodamientos Apo;{os Eje Conductor,F_aJa Bombear Engr_a,se a Multipurpose Mensual
Motriz con Magnético presion
Grease EP-2
. . CAM2 Lithium
301251 Rodamientos Apoyos Eje de Conductor’F_aJa Bombear Engr_a}se a Multipurpose Mensual
Cola con Magnético presion Grease EP-2
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CARTILLA DE LUBRICACION DE EQUIPOS CRITICOS ANO 2016

CARTILLA

CARTILLA N° 2

Nota: Las fechas de ejecucion de las tareas de

Responsable Lubricador lubricacién variaran de acuerdo al Rol de Molienda
Area Trapiche O si los Equipos estan parados.
Codigo Pun_tos _d’e Componente Equipo Tarea Método Lubricante Frecuencia
lubricacién
Verificar
. o . o ylo Lubricador MOBIL ESSO .
316141 Rodamientos Motor Eléctrico | Molino N° 1 completar | automético POLYREX EM Trimestral
nivel
Motor Eléctrico o
316141 Acoplamiento - Reductor de Molino N° 1 Bombear Lubricacion MOLYLUBE 8626 Mensual
: manual EP 2
Velocidad
Reductor de V/'f)”f'car MOBIL GEAR
316140 Carter Velocidad Molino N° 1 zom letar Por Salpique 600XP 460 (EX Semanal
RENK ZANINI omp MG 634)
nivel
Verificar
303768 Tanque de Turbina a Molino N° 2 ylo Clrclunol(?e SHELL TURBO Semanal
Aceite Vapor completar | lubricacion T68
nivel
Reductor de Verificar
. A, MOBIL GEAR
303764 | Acoplamiento- | Alta NG - Molinone2 | Y/ Lubricacion | 6nyp 460 (EX Mensual
Punto N° 1 Reductor de completar | manual
h ) MG 634)
Baja nivel
Reductor de -
. o CAM2 Lithium
303764 Acoplamolento- Alta NG - Molino N° 2 Engrase Lubricacion Multipurpose Mensual
Punto N° 2 Reductor de manual manual
h Grease EP-2
Baja
Reductor de V/irlflcar MOBIL GEAR
314044 Carter h Molino N° 2 y Por Salpique 600XP 460 (EX Semanal
Baja FLENDER completar
) MG 634)
nivel
f Verificar Lo
303787 Xiggge de ;r/:rbol?a a Molino N° 3 ylo ﬁ:,llt:(;ilj:l;?:igﬁ ?g‘sELL TURBO Semanal
p completar
Reductor de Verificar
. A, MOBIL GEAR
Acoplamiento- Alta NG - . o ylo Lubricacion
303781 Punto N° 1 Reductor de Molino N° 3 completar | manual 600XP 460 (EX Mensual
h : MG 634)
Baja nivel
Reductor de .
. s CAM2 Lithium
303781 Acoplamolento- Alta NG - Molino N° 3 Engrase Lubricacion Multipurpose Mensual
Punto N° 2 Reductor de manual manual
h Grease EP-2
Baja
Reductor de V/irlflcar MOBIL GEAR
313940 Carter h Molino N° 3 y Por Salpique 600XP 460 (EX Semanal
Baja FLENDER completar
) MG 634)
nivel
Verificar
Tanque de Turbina a . o ylo Circuito de SHELL TURBO
303799 Aceite Vapor Molino N° 4 completar | lubricacion T68 Semanal
nivel
Reductor de Verificar CAM2 Ultra
Acoplamiento- Alta NG - . o ylo Lubricacion Industrial Gear
303796 Punto N° 1 Reductor de Molino N° 4 completar | manual Lube EP ISO VG Mensual
Baja nivel 460
Reductor de .
Acoplamiento- Alta NG - . o Engrase Lubricacion CAM2 Lithium
303796 o Molino N° 4 Multipurpose Mensual
Punto N° 2 Reductor de manual manual
) Grease EP-2
Baja
Reductor de V/irlflcar MOBIL GEAR
303797 Cérter h Molino N° 4 y Por Salpique | 600XP 460 (EX Semanal
Baja FLENDER completar
‘ MG 634)
nivel
Verificar
Tanque de Turbina a . o ylo Circuito de SHELL TURBO
303835 Aceite Vapor Molino N° 5 completar | lubricacion T68 Semanal
nivel
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Reductor de Verificar CAM2 Ultra
Acoplamiento- Alta NG - ) o ylo Lubricacion Industrial Gear
303836 Punto N° 1 Reductor de Molino N° 5 completar | manual Lube EP ISO VG Mensual
Baja nivel 460
Reductor de -
Acoplamiento- Alta NG - ) o Engrase Lubricacion CAM2 Lithium
303836 o Molino N° 5 Multipurpose Mensual
Punto N° 2 Reductor de manual manual
h Grease EP-2
Baja
Reductor de ;//t(e)rlflcar MOBIL GEAR
303837 Carter Baja FLENDER Molino N° 5 completar Por Salpique 600XP 460 (EX Semanal
) MG 634)
nivel
Verificar
. P . o ylo Lubricador MOBIL ESSO .
314071 Rodamientos Motor Eléctrico | Molino N° 6 completar | automético POLYREX EM Trimestral
nivel
Motor Eléctrico N,
314071 Acoplamiento - Reductor de Molino N° 6 Bombear Lubricacion MOLYLUBE 8626 Mensual
: manual EP2
Velocidad
Reductor de V/‘;”f'car MOBIL GEAR
314070 Carter Velocidad Molino N° 6 zom letar Por Salpique 600XP 460 (EX Semanal
RENK ZANINI omp MG 634)
nivel
Tanaue de Tanaue de Lubricacién V;(a)rlﬂcar Sistema ACEITE LAAPSA
300096 qu au Centralizada | ¥ Centralizado | SUGARPRESS BR | Semanal
Polietileno Polietileno ) completar
Trapiche - de Grasa 1000
nivel
- Verif
Tanque de Cabezales glrse;;?r? y/t;rl o Circuito de CAM2 Ultra
300110 . Hidraulicos de P s Turbine Oil ISO VG | Semanal
Aceite los Molinos Hidraulica completar | lubricacion 68
"EDWARDS" nivel
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CARTILLA CARTILLA N°® 3
Responsable Lubricador . L
, Nota: Las fechas de ejecucion de las tareas de
Area Trapiche lubricacién variaran de acuerdo al Rol de Molienda
Cadigo Puqtos .d,e Componente Equipo Tarea Método Lubricante Frecuencia
lubricacién
. Caja de Bomba N° 1 de Verificar y/o Bafio de CAM2 Hydrofluid
801227 Carter Rodamientos Imbibicién completar nivel | Aceite AW [SO 150 Mensual
. Caja de Bomba N° 2 de Verificar y/o Bafio de CAM2 Hydrofluid
300540 Carter Rodamientos Imbibicién completar nivel | Aceite AW ISO 150 Mensual
. Caja de Bomba N° 3 de Verificar y/o Bafio de CAM2 Hydrofluid
300543 Carter Rodamientos Imbibicién completar nivel | Aceite AW [SO 150 Mensual
. Caja de Bomba N° 4 de Verificar y/o Bafio de CAM2 Hydrofluid
301234 Carter Rodamientos Imbibicién completar nivel | Aceite AW [SO 150 Mensual
. Caja de Bomba N° 1 de Verificar y/o Bafio de CAM2 Ultra Turbine
301219 Carter Rodamientos Jugo Mezclado completar nivel | Aceite Oil ISO VG 68 Mensual
. Caja de Bomba N° 2 de Verificar y/o Bafio de CAM2 Ultra Turbine
301220 Carter Rodamientos Jugo Mezclado completar nivel | Aceite Oil ISO VG 68 Mensual
Bomba N° 1
. Agua Engrase Lubricacién MOLYLUBE 8626 .
301457 Acoplamiento Motor - Bomba Condensada manual manual EP 2 Trimestral
Regeneradores
Bomba N° 1
. Caja de Agua Verificar y/o Bafio de CAM2 Ultra Turbine
301457 Carter Rodamientos Condensada completar nivel | Aceite Oil ISO VG 68 Mensual
Regeneradores
Bomba N° 2
. Caja de Agua Verificar y/o Bafio de CAM2 Ultra Turbine
801458 Carter Rodamientos Condensada completar nivel | Aceite Oil ISO VG 68 Mensual
Regeneradores
Colador Rotativo Verificar v/o CAM2 Ultra
301261 Cérter Motor Reductor de Jugo com Ieta)r/ nivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
Mezclado P EP 1SO VG 220
Colador Rotativo . s . .
Cadena de ‘s Aplicar con Lubricacién Rich-Oil .
301261 transmision Transmision de Jugo brocha manual CENTIGARD 300 Quincenal
Mezclado
Colador Rotativo . CAM2 Lithium
301260 Rodamientos Chumaceras de Jugo Verificar yfo re- Engrase con Multipurpose Mensual
engrasar Pistola
Mezclado Grease EP-2
. . - CAM2 Ultra
300217 Carter Motor Reductor S;S:2i|||||g N°1de ::/c?r:;fltl:;g/givel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
9 P EP ISO VG 220
Cadena de s Gusanillo N° 1 de | Aplicar con Lubricacién Rich-Oil .
801262 transmision Transmision Bagacillo brocha manual CENTIGARD 300 Quincenal
. . o CAM2 Lithium
301262 Chumaceras Apoyos de_l Eje Gusan_|||o N“1de Re-engrasar E_ngrase con Multipurpose Mensual
del Gusanillo Bagacillo Pistola
Grease EP-2
. . - CAM2 Ultra
301257 Chérter Motor Reductor S;S:2i|||||g N®2de ::/c?r:;fltl:;g/givel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
9 P EP ISO VG 220
Cadena de ‘s Gusanillo N° 2 de | Aplicar con Lubricacién Rich-Oil :
801263 transmision Transmision Bagacillo brocha manual CENTIGARD 300 Quincenal
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. . o o CAM2 Lithium
301263 Chumaceras Apoyos de] Eje Gusan'lllo N° 2 de | Verificar y/o re- Epgrase con Multipurpose Mensual
del Gusanillo Bagacillo engrasar Pistola
Grease EP-2
. Caja de Bomba de Jugo Verificar y/o Bafio de CAM2 Ultra Turbine

801295 Carter Rodamientos Colado completar nivel | Aceite Oil ISO VG 68 Mensual
Bomba de agua Engrase Lubricacién MOLYLUBE 8626

301288 Acoplamiento Motor - Bomba de lavado de 9 Trimestral
Trapiche manual manual EP 2

CARTILLA DE LUBRICACION DE EQUIPOS CRITICOS ANO 2016

CARTILLA CARTILLA N° 4
Responsable Lubricador Nota: Las fechas (.j,e gjecucion de las
- tareas de lubricacion variaran de
Area Trapiche acuerdo al Rol de Molienda
Cadigo IP”’T“’S ‘d,e Componente Equipo Tarea Método Lubricante Frecuencia
ubricacién
Verificar CAM2 Ultra
. InterConductor ylo . Industrial Gear
301241 Carter Motor Reductor Donelly N° 1 completar Por Salpique Lube EP 1SO Mensual
nivel VG 220
Cadena de InterConductor Aplicar con | Lubricacion Rich-Oil
301241 s Transmision o p CENTIGARD Quincenal
transmision Donelly N° 1 brocha manual 300
Verificar CAM2 Ultra
. InterConductor ylo ’ Industrial Gear
316482 Carter Motor Reductor Donelly N° 2 completar Por Salpique Lube EP 1SO Mensual
nivel VG 220
Cadena de InterConductor Aplicar con | Lubricacion Rich-Oil
316482 transmision Transmision Donelly N° 2 brocha manual g(I)EONTIGARD Quincenal
Verificar CAM2 Ultra
. InterConductor ylo . Industrial Gear
300240 Carter Motor Reductor Donelly N° 3 completar Por Salpique Lube EP 1SO Mensual
nivel VG 220
Cadena de InterConductor Aplicar con | Lubricacion Rich-Oil
300240 A Transmision o P CENTIGARD Quincenal
transmision Donelly N° 3 brocha manual 300
Verificar CAM2 Ultra
. InterConductor ylo . Industrial Gear
301247 Carter Motor Reductor Donelly N° 4 completar Por Salpique Lube EP 1SO Mensual
nivel VG 220
Cadena de InterConductor Aplicar con | Lubricacion Rich-Oil
301247 o Transmision o p CENTIGARD Quincenal
transmision Donelly N° 4 brocha manual 300
Verificar CAM2 Ultra
. InterConductor ylo . Industrial Gear
301248 Carter Motor Reductor Donelly N° 5 completar Por Salpique Lube EP 1SO Mensual
nivel VG 220
Cadena de InterConductor Aplicar con | Lubricacién Rich-Oil
301248 A Transmision o CENTIGARD Quincenal
transmision Donelly N° 5 brocha manual 300
Conductor s
’ Motor - Reductor . Engrase Lubricacién MOLYLUBE ]
301237 Acoplamiento de Velocidad Auxiliar de manual manual 8626 EP 2 Trimestral
Bagazo
Conductor Verificar CAM2 Ultra
301239 Carter Reductor FALK Auxiliar de ylo | Por Salpique Industrial Gear Mensual
Bagazo completar Lube EP I1SO
nivel VG 220
Cadena de Conductor Aplicar con | Lubricacion Rich-Oil
301238 transmision Transmision Auxiliar de br%cha manual CENTIGARD Quincenal
Bagazo 300
Apoyos del Eje Conductor Verificar Engrase con CAM2 Lithium
301238 Chumaceras 4 Auxiliar de ylo re- ) Multipurpose Mensual
Motriz Pistola
Bagazo engrasar Grease EP-2
Apovos del 1er Conductor Verificar Engrase con CAM2 Lithium
301238 Chumaceras poy! T Auxiliar de ylo re- ng Multipurpose Mensual
Eje intermedio Pistola
Bagazo engrasar Grease EP-2
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CARTILLA DE LUBRICACION DE EQUIPOS CRITICOS ANO 2016

CARTILLA

CARTILLA N° 5

Responsable

Lubricador

Nota: Las fechas de ejecucion de
las tareas de lubricacion variaran de
acuerdo al Rol de Molienda

Area Alcalizado y Calentamiento de Jugo

Cédigo IEtu)quitcoaSci(j’)en Componente Equipo Tarea Método Lubricante Frecuencia
301439 g:g;?]?s%i Transmision glij;zrll?aﬁg]r'zien Azufre Aplicar con brocha #;bnr:f;dén Rich-Oil CENTIGARD 300 Quincenal
301440 | Acoplamiento | Motor - Bomba susano SN e Cambiar ylo ;‘;’:LC;“” MOLYLUBE 8626 EP 2 Trimestral
so1tt0. | Chumacoras | 0005 ERCH | SusmroSiniin | Canbiaryo | Lubrcagon | GASACLRONGHTEP | ons
301408 g:gs;i%i Transmision ggmguzgé?\é; Azufre Aplicar con brocha ;L;?:Lc;dén Rich-Oil CENTIGARD 300 Quincenal
soui07 | Rodameios | ppios e del | ExbusirConugode | Cambiryo | Lubricacn | SRASACLARON EG HTEP | g
301432 | Carter Motor Reductor I:Sﬁ:sa"'\ggzd;lr de \c/c?r::fpi)T:t;);/r?ivel Por Salpique gg\/@gﬁmgﬁﬁgo Mensual
301427 | Carter Motor Reductor ;ﬁ:r;?igztﬁ)gitador Jugo ::/c?rrrifri)(lzgra)r,/r?ivel Por Salpique ggxggrﬁmagﬁﬁ%?o Mensual
301418 | Acoplamiento | Motor - Bomba Bomba de Jugo i ;‘;‘;’Lcjdén MOLYLUBE 8626 EP 2 Trimestral
300125 Acoplamiento Motor - Bomba iﬁ;:l?;gi f\lligzo E;ﬁrenr?;?r ylo ;l;l::f:}dén MOLYLUBE 8626 EP 2 Trimestral
301916 | Acoplamiento | Motor - Bomba Bormba de Jugo Cambiar yfo Lubricacion | vioLvLUBE 8626 EP 2 Trimestral
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301504 | Acoplamiento | Motor - Bomba Bomba de Jugo Cambiar y/o Lubricacion | /) vi UBE 8626 EP 2 Trimestral
Clarificado N° 2 rellenar manual
- Caja de Bomba de Jugo Verificar y/o Barfio de CAM2 Ultra Turbine Oil ISO
301487 | Carter Rodamientos Clarificado N° 2 completar nivel Aceite VG 68 Semanal
301486 | Acoplamiento | Motor - Bomba Bomba Jugo Clarificado | Cambiar y/o Lubricacion | 1) vi UBE 8626 EP 2 Trimestral
para REVERFLUX rellenar manual
- Caja de Bomba Jugo Clarificado Verificar y/o Barfio de CAM2 Ultra Turbine Oil ISO
301486 | Carter Rodamientos para REVERFLUX completar nivel Aceite VG 68 Semanal

CARTILLA DE LUBRICACION DE EQUIPOS CRITICOS ANO 2016

CARTILLA CARTILLA N° 6
Responsable Lubricador Nota: Las f‘e,chas Fie ejecucion de las tareas
- de lubricacion variaran de acuerdo al Rol de
Area Evaporacion Molienda
Codigo P”r!“’s ‘d,e Componente Equipo Tarea Método Lubricante Frecuencia
lubricacion
Caja de Bomba N° 1 Agua Verificar y/o Bafio de CAM2 Ultra
301888 | Carter Rodamientos Condensada Pre- c_ompletar Aceite Turbine Oil ISO VG | Mensual
Evaporadores nivel 68
Caia de Bomba N° 2 Agua Verificar y/o Bafio de CAM2 Ultra
301889 | Carter ja de Condensada Pre- completar ) Turbine Oil ISO VG | Mensual
Rodamientos . Aceite
Evaporadores nivel 68
) o Verificar y/o " CAM2 Ultra
301903 | Cérter Caja de. Bomba N* 1 de 3”90 completar Banp de Turbine Oil ISO VG | Mensual
Rodamientos Pre-Evaporador N° 5 nivel Aceite 68
. ° Verificar y/o ~ CAM2 Ultra
301904 | Cérter Caja de BombaN"2de Jugo | ooy Bafio de Turbine Ol ISO VG | Mensual
Rodamientos Pre-Evaporador N° 5 - Aceite
nivel 68
Bomba N° 2 Agua ) A
301905 | Acoplamiento Motor - Bomba Condensada Pre- Cambiar y/o Lubricacion | MOLYLUBE 8626 Trimestral
o rellenar manual EP 2
Evaporador N° 5
Caia de Bomba N° 2 Agua Verificar y/o Bafio de CAM2 Ultra
301906 | Carter Ronamientos Condensada Pre- completar Aceite Turbine Oil ISO VG | Mensual
Evaporador N° 5 nivel 68
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CARTILLA DE LUBRICACION DE EQUIPOS CRITICOS ANO 2016

CARTILLA

CARTILLA N° 7

Responsable

Lubricador

Nota: Las fechas de ejecucion de las
tareas de lubricacion variaran de

Area Clarificacion y Filtracion de Jugo acuerdo al Rol de Molienda
codigo IElL)TiE:(;Sci?’Ji Componente Equipo Tarea Método Lubricante Frecuencia
Verificar y/o CAM2 Ultra
301497 Cérter Reductor N° 1 Clarificador Rapido com Ieta)r/ nivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
P EP ISO VG 220
. Reductor N° 1 a s - Cambiar y/o Lubricacién MOLYLUBE 8626 .
301497 Acoplamiento Reductor N° 2 Clarificador Réapido rellenar manual EP 2 Trimestral
Verificar y/o CAM2 Ultra
301497 Carter Reductor N° 2 Clarificador Rapido com Ieta)r/ nivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
P EP ISO VG 220
Engranajes s - - Lubricacién CAM2 Mill Roll
301497 CONICOS Transmision Clarificador Rapido | Re-engrasar manual Pinion MRP-45 Mensual
Verificar y/o CAM2 Ultra
301505 Carter Motor Reductor Clarificador N° 6 com Ieta)r/ nivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
p EP ISO VG 220
Cadena de s e . . Lubricacién Rich-Oill
301505 transmision Transmision Clarificador N° 6 Aplicar con brocha manual CENTIGARD 300 Mensual
Verificar y/o re- Engrase con GRASA CLARION
301496 Chumaceras Sinfin-Corona Clarificador N° 6 en rasary Pisgt]ola FG HTEP GRADO Mensual
9 ALIMENTICIO
Verificar y/o CAM2 Ultra
301496 Caja de Aceite | Sinfin-Corona Clarificador N° 6 com Ieta)r/ nivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
p EP ISO VG 460
Bomba Volumétrica Verificar vio CAM2 Ultra
301506 Carter Motor Reductor N° 1 del com Ieta)r/ nivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
Clarificador N° 6 P EP ISO VG 220
Bomba Volumétrica s . .
301506 Ca“e”?‘ _d,e Transmision N° 1 del Aplicar con brocha Lubricacion Rich-Oil Mensual
transmision Clarificador N° 6 manual CENTIGARD 300
301494 Chumaceras Eje de Bomba E?T%aerlolumétrica Verificar y/o re- Engrase con SGRﬁiiAégléAgAlgg Mensual
Volumétrica Clarificador N° 6 engrasar Pistola ALIMENTICIO
’ Bomba Volumétrica . GRASA CLARION
Chumaceras Eje de Bomba o Verificar y/o re- Engrase con
301494 excéntricas Volumétrica N l. ‘.jel o engrasar Pistola FG HTEP GRADO Mensual
Clarificador N° 6 ALIMENTICIO
Bomba Volumétrica Verificar v/o re- Engrase con GRASA CLARION
301494 Chumaceras Brazos cortos N° 1 del en rasary Pis%ola FG HTEP GRADO Mensual
Clarificador N° 6 9 ALIMENTICIO
Bomba Volumétrica Verificar v/o CAM2 Ultra
302584 Cérter Motor Reductor N° 2 del com Ieta)rl nivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
Clarificador N° 6 p EP ISO VG 220
Bomba Volumétrica s . .
302584 Cadene} ‘d,e Transmision N° 2 del Aplicar con brocha Lubricacion Rich-Oil Mensual
transmision Clarificador N° 6 manual CENTIGARD 300
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Eje de Bomba de

Bomba Volumétrica

Verificar y/o re-

Engrase con

GRASA CLARION

301495 Chumaceras f N° 2 del ) FG HTEP GRADO Mensual
Diafragma Clarificador N° 6 | €"9r@sar Pistola ALIMENTICIO
. Bomba Volumétrica - GRASA CLARION
s | Guneeerss | Selesonbace |2 eemyote: | Enrsecon | G HTER GRADO | ensua
9 Clarificador N° 9 ALIMENTICIO
Bomba Volumétrica Verificar v/o re- Enarase con GRASA CLARION
301495 Chumaceras Brazos cortos N° 2 del en rasary Pis?ola FG HTEP GRADO Mensual
Clarificador N° 6 9 ALIMENTICIO
. . Ventilador de Cambiar y/o Lubricacién MOLYLUBE 8626 .
301553 Acoplamiento | Motor - Ventilador Bagacillo rellenar manual EP 2 Trimestral
Ventilador de Verificar y/o re- Engrase con Pennzoil Premium
301575 Rodamientos | Eje del Ventilador ) Y ng Hi-Temp Bearing Mensual
Bagacillo engrasar Pistola
707 Red Grease
o CAM2 Ultra
303843 Carter Motor Reductor :\B/Iaez;:(l:?lclic())r de ?:/oer::ﬂ(l:gtra)rﬂgivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
9 p EP ISO VG 220
Cadena de ‘iz Mezclador de ’ Lubricacion Rich-Oll
303843 transmision Transmision Bagacillo Aplicar con brocha manual CENTIGARD 300 Mensual
. GRASA CLARION
301568 Chumaceras éﬁ?;?ﬁ”gel Eje del gﬂaez;lfi‘ﬁgr de Re-engrasar gir;?(r)?;e con FG HTEP GRADO Mensual
9 ALIMENTICIO
Motor Reductor de Verificar vio CAM2 Ultra
313883 Carter Velocidad del Filtro Oliver N° 1 com Ieta)r/ nivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
Tambor Rotativo P EP ISO VG 220
CAM2 Ultra
) . Sinfin-Corona del ) ’ o Verificar y/o ) Industrial Gear Lube
301527 Caja de Aceite Tambor Rotativo Filtro Oliver N° 1 completar nivel Por Salpique EP ISO VG 460 (de Mensual
rehuso)
o CAM2 Ultra
301527 Cérter I\A/IOi'i(;jEreductor del Filtro Oliver N° 1 ?;/oer::flclgtra)r//r?ivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
g P EP ISO VG 220
Motor Reductor de Verificar vio CAM2 Ultra
313876 Carter Velocidad del Filtro Oliver N° 2 com Ieta)r/ nivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
Tambor Rotativo p EP ISO VG 220
CAM2 Ultra
) . Sinfin-Corona del ) ’ o Verificar y/o ) Industrial Gear Lube
301528 Caja de Aceite Tambor Rotativo Filtro Oliver N° 2 completar nivel Por Salpique EP ISO VG 460 (de Mensual
rehuso)
o CAM2 Ultra
301557 Carter I\A/Ioitt:zjsreductor del Filtro Oliver N° 2 ?:/grrrllﬂ(l::tra)r//givel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
9 P EP ISO VG 220
Motor Reductor de Verificar vio CAM2 Ultra
313877 Cérter Velocidad del Filtro Oliver N° 3 com Ieta)r/ nivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
Tambor Rotativo p EP ISO VG 220
CAM2 Ultra
) . Sinfin-Corona del ) B o Verificar y/o ) Industrial Gear Lube
301529 Caja de Aceite Tambor Rotativo Filtro Oliver N° 3 completar nivel Por Salpique EP ISO VG 460 (de Mensual
rehuso)
o CAM2 Ultra
301559 Carter I\A/Ioitt:zjsreductor del Filtro Oliver N° 3 ?:/grrrllﬂ(l::tra)r//givel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
9 P EP ISO VG 220
Motor Reductor de Verificar vio CAM2 Ultra
313879 Chérter Velocidad del Filtro Oliver N° 4 com Ieta)r/ nivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
Tambor Rotativo P EP ISO VG 220
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Sinfin-Corona del

Verificar y/o

CAM2 Ultra
Industrial Gear Lube

301535 Caja de Aceite Tambor Rotativo Filtro Oliver N° 4 completar nivel Por Salpique EP ISO VG 460 (de Mensual
rehuso)
o CAM2 Ultra
301564 Carter I\A/Ioiigzjsreductor del Filtro Oliver N° 4 Zc?rrr:ﬂ(l::tra)rdr?ivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
9 P EP ISO VG 220
Tanque de Central Automatica Verificar v/o Sistema NEVASTANE EP
301517 Acege Tanque de Aceite de Lubricacion de com Ieta)rl nivel Centralizado | 220 GRADO Quincenal
los Filtros Oliver p de Aceite ALIMENTICIO
. o CAM2 Ultra
301563 Cérter Motor Reductor 'ézr;ﬂztzzfgnador de Zc?rrr:ﬂ(l::tra)rdr?ivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
P EP ISO VG 220
301572 Epgrana]es Transmision Tanque Agitador de Re-engrasar Lubricacién C_AMZ Mill Roll Mensual
conicos Cachaza manual Pinion MRP-45
Gusanillo Colectora
. de Torta de Verificar y/o . CAM2 _Ultra
301567 Carter Motor Reductor Cachaza N° 1 completar nivel Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
. P EP ISO VG 220
Inclinado
Gusanillo Colectora
Cadena de s de Torta de ) Lubricacién Rich-Oill .
301571 transmision Transmision Cachaza N° 1 Aplicar con brocha manual CENTIGARD 300 Quincenal
Inclinado
dGeu §|_a(1)r:{!odgolectora Verificar y/o re- Engrase con GRASA CLARION
301571 Rodamientos | Chumaceras Cachaza N° 1 en rasary Pis?ola FG HTEP GRADO Mensual
. 9 ALIMENTICIO
Inclinado
301566 Carter Motor Reductor o yio Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
Cachaza N° 2 completar nivel
. EP ISO VG 220
Horizontal
Gusanillo Colectora
Cadena de s de Torta de . Lubricacién Rich-Oil .
301570 transmisién Transmision Cachaza N° 2 Aplicar con brocha manual CENTIGARD 300 Quincenal
Horizontal
Gusanillo Colectora
. de Torta de Verificar y/o re- Engrase con GRASA CLARION
301570 Rodamientos | Chumaceras A . FG HTEP GRADO Mensual
Cachaza N° 2 engrasar Pistola
. ALIMENTICIO
Horizontal
Gusanillo Colectora
" CAM2 Ultra
301565 Carter Motor Reductor de Torta dec Verificar y/o_ Por Salpique | Industrial Gear Lube | Mensual
Cachaza N° 3 completar nivel EP ISO VG 220
Inclinado
Gusanillo Colectora
Cadena de s de Torta de . Lubricacién Rich-QOll h
301569 transmision Transmision Cachaza N° 3 Aplicar con brocha manual CENTIGARD 300 Quincenal
Inclinado
S: ﬁ_é(l)r:tlgod(éolectora Verificar y/o re- Engrase con GRASA CLARION
301569 | Rodamientos | Chumaceras Cachma N 3 o rasary Pisfola FG HTEP GRADO | Mensual
. 9 ALIMENTICIO
Inclinado
Bomba de ) s
301552 Acoplamiento | Motor - Bomba Recuperados (ex- Cambiar y/o Lubricacién MOLYLUBE 8626 Trimestral
rellenar manual EP 2
encalado)
Bomba de - .
301518 Rodamientos | Chumaceras Recuperados (ex- Venﬂclar y/o_ | Por Salpique C?'I\AZ U\I/tra Turbine Semanal
encalado) completar nive| QOil ISO VG 68

226




CARTILLA DE LUBRICACION DE EQUIPOS CRITICOS ANO 2016

CARTILLA CARTILLAN° 8
Responsable Lubricador Nota: Las fechas _de ejecucion Eje
- las tareas de lubricacion variaran de
Area Evaporacién de Jugo acuerdo al Rol de Molienda
Codigo P“”.tos _d,e Componente Equipo Tarea Método Lubricante Frecuencia
lubricacién
Verificar
. = CAM2 Ultra
303660 Rodamiento Caja de Rodamiento Bomba )’e”'ca' ylo Banp de Turbine Oil Semanal
Stork N° 1 completar | Aceite
- ISO VG 68
nivel
303661 Rodamiento Caja de Rodamiento Bomba Vertical V/zrirf(iec_ar (I:Egr?rase Mobil Grease Semanal
! KSB N° 2 Y : XHP 222
engrasar Pistola
Verificar
. = CAM2 Ultra
303662 Rodamiento Caja de Rodamiento Bomba }’e“'ca' ylo Ban_o de Turbine Oil Semanal
Stork N° 3 completar | Aceite
: ISO VG 68
nivel
Verificar Engrase GRASA
. . . Bomba Vertical SHEL )
316417 Rodamiento Caja de Rodamiento KSB N° 4 ylo re- con ALVANIA Quincenal
engrasar Pistola
EP-2
. GRASA
) Verificar Engrase
. . . Bomba Vertical SHEL .
316418 Rodamiento Caja de Rodamiento KSB N° 5 ylo re- con ALVANIA Quincenal
engrasar Pistola
EP-2
Verificar
. = CAM2 Ultra
. . . Bomba Vertical ylo Bafio de . B
303671 Rodamiento Caja de Rodamiento Stork N° 8 completar | Aceite Turbine Oil Semanal
: ISO VG 68
nivel
Verificar Engrase SSQ_SA
316419 Rodamiento Caja de Rodamiento Bomba 6000 ylo re- con ALVANIA Quincenal
engrasar Pistola
EP-2
Verificar CAM2 Ultra
Bomba /o Bafio de Industrial
300190 Chumaceras Motor Eléctrico . . Y ) Gear Lube Semanal
Contraincendios completar | Aceite EP ISO VG
nivel 220
Verificar Engrase .
301809 Rodamientos Eje de la Bomba Bomba . ylo re- con Mobil Grease Mensual
Contraincendios : XHP 222
engrasar Pistola

227




CARTILLA DE LUBRICACION DE EQUIPOS CRITICOS ANO 2016

CARTILLA CARTILLAN® 9
Responsable Lubricador Nota: Las fechas de €jecucion de las
- tareas de lubricacion variaran de acuerdo
Area Tachos al Rol de Molienda
Cadigo Isgﬂgsci%i Componente Equipo Tarea Método Lubricante Frecuencia
302120 Acoplamiento Bomba de Vacio Tacho N° 2 Cambiar Lubricacion MOLYLUBE Trimestral
y/o rellenar | manual 8626 EP 2
Verificar Engrase con SEAA:IQN FG
302120 Rodamientos Bomba de Vacio Tacho N° 2 Z/;) rr:sar pistola HTEP GRADO Mensual
9 ALIMENTICIO
o GRASA
Verificar
302125 Rodamientos Bomba de Vacio Tacho N° 3 ylo re- E_ngrase con | CLARION FG Mensual
enarasar Pistola HTEP GRADO
9 ALIMENTICIO
302130 Rodamientos Bomba de Vacio Tacho N° 4 V/'la)rirf‘i;ar Engrase con SEQ;AON FG Mensual
Y tasar | Pistola HTEP GRADO
9 ALIMENTICIO
Verificar Engrase con SE:\R?IAON FG
302138 Rodamientos Bomba de Vacio Tacho N° 5 Z/;) rrg—sar pistola HTEP GRADO Mensual
9 ALIMENTICIO
Verificar CAM2 Ultra
Reductor de A
302143 Carter Velocidad del Tacho N° 6 Z{)om letar Por Salpique :_nudbuestErlSI Iggar Quincenal
Agitador omp
nivel VG 460
Verificar Engrase con SE:\R?IAON FG
302144 Rodamientos Bomba de Vacio Tacho N° 6 ylo re- b Mensual
enarasar Pistola HTEP GRADO
9 ALIMENTICIO
302151 Carter Velocidad del Tacho N° 7 z:lom letar Por Salpique Lube EP 1SO Quincenal
Agitador omp
nivel VG 460
Verificar
. . o Engrase con | MOBIL ESSO
Nuevo Rodamientos Bomba de Vacio Tacho N° 7 Z/:grrz—sar pistola POLYREX EM Mensual
302160 Cérter Velocidad del Tacho N° 8 Zompletar Por Salpique Lube EP ISO Quincenal
Agitador nivel VG 460
Verificar GRASA
. . o Engrase con | CLARION FG
302161 Rodamientos Bomba de Vacio Tacho N° 8 g/r? rrg-sar pistola HTEP GRADO Mensual
9 ALIMENTICIO
Verificar GRASA
. p o i Engrase con | CLARION FG
302169 Rodamientos Bomba de Vacio Tacho N° 9 Z/: rrzsar pistola HTEP GRADO Mensual
9 ALIMENTICIO
302176 Cérter Velocidad del Tacho N° 10 zom letar Por Salpique Lube EP 1SO Quincenal
Agitador omp
nivel VG 460
Verificar GRASA
. . o Engrase con | CLARION FG
302177 Rodamientos Bomba de Vacio Tacho N° 10 g/r? rrz—sar pistola HTEP GRADO Mensual
9 ALIMENTICIO
302184 Acoplamiento Bomba de Vacio Tacho N° 11 Cambiar Lubricacion MOLYLUBE Trimestral
ylo rellenar | manual 8626 EP 2
Verificar GRASA
. . o ! Engrase con | CLARION FG
302184 Rodamientos Bomba de Vacio Tacho N° 11 Z/r? rrzsar pistola HTEP GRADO Mensual
9 ALIMENTICIO
o GRASA
Verificar
302047 Rodamientos Bomba de Vacio Central de ylo re- E_ngrase con | CLARION FG Mensual
Tachos enarasar Pistola HTEP GRADO
9 ALIMENTICIO
. Verificar
Valvulas o - CAM2 Ultra
303995 Tanque de Aceite | Automaticas Tachos N* 8y | ylo Clrc_U|to_Qe Turbine Oil ISO | Semanal
9 completar | lubricacion
Descarga Masa nivel VG 68
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Bomba N° 1
Agua

Cambiar

Lubricacion

MOLYLUBE

316116 Acoplamiento Motor - Bomba Condensada ylo rellenar | manual 8626 EP 2 Trimestral
Tachos
Caja de 20[?&:) ant V/t(e)rlflcar Bafio de CAM2 Ultra
316117 | Carter ya de g y . Turbine Oil ISO | Semanal
Rodamientos Condensada completar | Aceite VG 68
Tachos nivel
Bomba N° 2
. Agua Cambiar Lubricacién MOLYLUBE .
316118 Acoplamiento Motor - Bomba Condensada yio rellenar | manual 8626 EP 2 Trimestral
Tachos
Caja de 20[?&:) Nz V/t(e)rlflcar Bafio de CAM2 Ultra
316119 | Carter ya de g y . Turbine Oil ISO | Semanal
Rodamientos Condensada completar | Aceite VG 68
Tachos nivel
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CARTILLA DE LUBRICACION DE EQUIPOS CRITICOS ANO 2016

CARTILLA

CARTILLA N° 10

Responsable

Lubricador

Nota: Las fechas de ejecucion de las
tareas de lubricacion variaran de acuerdo

Area Centrifugacion al Rol de Molienda
Cadigo Puqtos .d,e Componente Equipo Tarea Método Lubricante Frecuencia
lubricacién
Mezclador V/t(e)rlflcar ﬁgysztritejllltgear
302409 Carter Motor Reductor Centrifugas y Por Salpique Mensual
Bateria A cpmpletar Lube EP ISO
nivel VG 220
Cadena de Mezclador Engrase Lubricacién Rich-Oil
302409 transmision Transmision Centr!fugas con brocha | manual CENTIGARD Quincenal
Bateria A 300
o GRASA
. Mezclador Verificar
302412 Chumaceras Apoyos del Eje del Centrifugas ylo re- Epgrase con | CLARION FG Quincenal
Mezclador Bateria A engrasar Pistola HTEP GRADO
9 ALIMENTICIO
Verificar CAM2 Ultra
Mezclador /o Industrial Gear
302411 Carter Motor Reductor Centrifugas Y Por Salpique Mensual
Bateria BB completar Lube EP ISO
nivel VG 220
Mezclador S, Rich-Oil
302411 Cade”?‘s. ,de Transmision Centrifugas Engrase Lubricacion CENTIGARD Quincenal
transmision . con brocha | manual
Bateria BB 300
o GRASA
Apoyos del Eje del Mezclgdor Verificar Engrase con | CLARION FG )
302414 Chumaceras Centrifugas ylo re- . Quincenal
Mezclador Bateria BB engrasar Pistola HTEP GRADO
9 ALIMENTICIO
Mezclador V/'f)”f'car NEVASTANE
302410 Cérter Motor Reductor Centrifugas zom letar Por Salpique | EP 220 GRADO | Mensual
Bateria BC omp ALIMENTICIO
nivel
Cadena de Mezclador Engrase Lubricacién Rich-Oil
302410 A Transmision Centrifugas 9 CENTIGARD Quincenal
transmision . con brocha | manual
Bateria BC 300
Motor a Reductor Mezclador Cambiar Lubricacién MOLYLUBE
302419 Acoplamiento . Centrifugas Trimestral
de Velocidad . ylo rellenar | manual 8626 EP 2
Bateria C
Verificar CAM2 Ultra
Mezclador /o Industrial Gear
302418 Cérter Reductor Centrifugas b | Por Salpique Mensual
Bateria C comp! etar Lube EP ISO
nivel VG 220
Cadena de Mezclador Engrase Lubricacién Rich-Oil
302418 A Transmision Centrifugas 9 CENTIGARD Quincenal
transmision . con brocha | manual
Bateria C 300
Verificar CAM2 Ultra
. Bomba Magma | y/o . Industrial Gear
316308 Chérter Motor Reductor g completar Por Salpique Lube EP 1SO Mensual
nivel VG 220
o GRASA
‘ - Bomba Magma | Y&Mfia | £parase con | CLARION FG -
316308 Bocinas Juntas Mecanicas o ylo re- . Diario
B enarasar Pistola HTEP GRADO
9 ALIMENTICIO
Verificar GRASA
. Bomba Magma Engrase con | CLARION FG
316308 Bocinas Chumaceras nge g/r? rrz—sar pistola HTEP GRADO Mensual
9 ALIMENTICIO
Verificar CAM2 Ultra
. Bomba Magma | y/o . Industrial Gear
316309 Chérter Motor Reductor g completar Por Salpique Lube EP 1SO Mensual
nivel VG 220
o GRASA
316309 Bocinas Juntas Mecénicas Bomba Magma ;///?)nrﬂe(iar Engrase con | CLARION FG Diario
"c" engrasar Pistola HTEP GRADO
9 ALIMENTICIO
Verificar GRASA
. Bomba Magma Engrase con | CLARION FG
316309 Bocinas Chumaceras g Z/r? rr:sar pistola HTEP GRADO Mensual
9 ALIMENTICIO
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Verificar

. . Engrase con | GRASA SHEL
302217 Rodamientos Chumaceras Centrifuga 1A ylo re- pistola ALVANIA EP-2 Semanal
engrasar
Verificar
Pistén . ylo Circuito de PENNZBELL .
802217 Hidraulico Descargador Centrifuga 1A completar | lubricacion RO ISO VG 220 Quincenal
nivel
Verificar
. . Engrase con | GRASA SHEL
302227 Rodamientos Chumaceras Centrifuga 2A y/o re- pistola ALVANIA EP-2 Semanal
engrasar
Verificar
Piston . ylo Circuito de PENNZBELL )
802227 Hidraulico Descargador Centrifuga 2A completar | lubricacion RO ISO VG 220 Quincenal
nivel
Verificar
. . Engrase con | GRASA SHEL
302257 Rodamientos Chumaceras Centrifuga 3A ylo re- Pistola ALVANIA EP-2 Semanal
engrasar
Verificar
Pistén . ylo Circuito de PENNZBELL .
302257 Hidraulico Descargador Centrifuga 3A completar | lubricacion RO ISO VG 220 Quincenal
nivel
Verificar
) . Engrase con | GRASA SHEL
302268 Rodamientos Chumaceras Centrifuga 4A y/o re- Pistola ALVANIA EP-2 Semanal
engrasar
Verificar
Piston . ylo Circuito de PENNZBELL .
802268 Hidraulico Descargador Centrifuga 4A completar | lubricacién RO ISO VG 220 Quincenal
nivel
verificar | £orase con | GRASA SHEL
302275 Rodamientos Chumaceras Centrifuga 5A ylo re- Pistola ALVANIA EP-2 Semanal
engrasar
Verificar
Piston . ylo Circuito de PENNZBELL )
802275 Hidraulico Descargador Centrifuga 5A completar | lubricacion RO ISO VG 220 Quincenal
nivel
Verificar Engrase con | Mobilith SHC
302280 Rodamientos Chumaceras Centrifuga 1BB | y/o re- ng - Quincenal
Pistola Series 220
engrasar
Verificar
Piston . ylo Circuito de PENNZBELL .
302280 Hidraulico Descargador Centrifuga 188 completar | lubricacién RO ISO VG 220 Quincenal
nivel
Verificar Engrase con | Mobilith SHC
302286 Rodamientos Chumaceras Centrifuga 2BB | y/o re- Pistola Series 220 Quincenal
engrasar
Verificar
Piston . ylo Circuito de PENNZBELL .
302286 Hidraulico Descargador Centrifuga 288 completar | lubricacién RO ISO VG 220 Quincenal
nivel
Verificar Engrase con | Mobilith SHC
302292 Rodamientos Chumaceras Centrifuga 3BB | y/o re- ng - Quincenal
Pistola Series 220
engrasar
Verificar
Piston ! ylo Circuito de PENNZBELL .
802292 Hidraulico Descargador Centrifuga 3B8 completar | lubricacién RO ISO VG 220 Quincenal
nivel
V;(s)rlflcar Circuito de CAM2 Ultra
302188 Tanque Tanque de aceite Centrifuga 1BC y . Turbine Oil ISO | Mensual
completar | lubricacion VG 68
nivel
Verificar Engrase con | Mobilith SHC
302192 Rodamientos Polea conducida Centrifuga 2BC | y/o re- ng - Quincenal
Pistola Series 220
engrasar
Verificar
302405 Tanque Tanque de aceite Centrifugas: ylo Circuito de EIAt;\fgfluid AW Mensual
q q 2BCy2C completar | lubricacion 13/0
nivel
Verificar Engrase con | Mobilith SHC
302195 Rodamientos Polea conducida Centrifuga 3BC | y/o re- ng - Semanal
Pistola Series 220
engrasar
V/irlflcar Circuito de CAM2 Ultra
302197 Tanque Tanque de aceite Centrifuga 1C y A Turbine Oil ISO | Mensual
completar | lubricacion
: VG 68
nivel
302201 Rodamientos Polea conducida Centrifuga 2C V/erirficar Engrase con | Mobilith SHC Mensual
9 yro re- Pistola Series 220 ensua
engrasar
Verificar .
302205 Rodamientos Polea conducida Centrifuga 4C ylo re- E_ngrase con Mob'l'th SHC Semanal
engrasar Pistola Series 220
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Verificar

Centrifugas: /o Circuito de CAM2 Ultra
302406 Tanque Tanque de aceite 3BC, 3C,4Cy y 2 Turbine Oil ISO | Mensual
completar | lubricacion
5C . VG 150
nivel
Gusanillo N° 1A Verificar CAM2 yltra
Nuevo Cérter Motor Reductor Transportador ylo Por Salpique Industrial Gear Mensual
de Aztcar "A" cpmpletar Lube EP ISO
nivel VG 220
Cadena de Gusanillo N* 1A Engrase Lubricacién Rich-Oil
Nuevo transmision Transmision Transportaﬁjo"r con brocha | manual CENTIGARD Quincenal
de Azlcar "A 300
. L GRASA
. Gusanillo N° 1A | Verificar
Apoyos del Eje del ! Engrase con | CLARION FG )
302390 | Chumaceras | o\ canili g;azigggﬁf’:,,r Z’r? rrzsar Pistola HTEP GRADO | Quincenal
9 ALIMENTICIO
Gusanillo Verificar CAM2 Ultra
302378 Cérter Motor Reductor Transportador ylo Por Salpique Industrial Gear Mensual
de Aztcar "BB" cpmpletar Lube EP ISO
nivel VG 220
Cadena de - Gusanillo Engrase Lubricacién Rich-Oil )
302378 s Transmision Transportador CENTIGARD Quincenal
transmision j wope | con brocha | manual
de Azicar "BB 300
Apoyos del Eje del Gusanillo Verificar Engrase con SF:SI/SN FG
302391 | Chumaceras | o\ onilg g;aﬂigg;tﬁf’é’é,, Z’;’ rr:sar Pistola HTEP GRADO | Quincenal
9 ALIMENTICIO
Gusanillo Verificar CAM2 Ultra
302369 Cérter Motor Reductor Transportador ylo | Por Salpique :_ndbustlggl IGear Mensual
de Azticar "BC" | S2MP etar ube S0
nivel VG 220
Cadena de - Gusanillo Engrase Lubricacién Rich-Oil )
302369 s Transmision Transportador CENTIGARD Quincenal
transmision j wo~e | CON brocha | manual
de Azicar "BC 300
Apoyos del Eje del Gusanillo Verificar Engrase con SF:SI/SN FG
802392 | Chumaceras | o\ onilg g;aziﬁg;tfdgé Z’;’ rr:sar Pistola HTEP GRADO | Quincenal
9 ALIMENTICIO
Mingler de Verificar CAM2 Ultra
Nuevo Cérter Motor Reductor Centrifugas ylo | Por Salpique :_ndbustélgl IGear Mensual
Bateria C comp etar ube SO
nivel VG 220
Mingler de L Rich-Oil
Cadena de s - Engrase Lubricacién .
Nuevo transmision Transmision Centr!fugas con brocha | manual CENTIGARD Quincenal
Bateria C 300
. e GRASA
. Mingler de Verificar
Apoyos del Eje del - ! Engrase con | CLARION FG )
302393 Chumaceras Mingler (B.tzgrr;;ugas Z/: rrzsar pistola HTEP GRADO Quincenal
9 ALIMENTICIO
Elevador Verificar
Azlcar Rubia /o NEVASTANE
302389 Carter Reductor "A"y"B" ylo z:lom letar Por Salpique | EP 220 GRADO | Mensual
Blanco Directo nivelp ALIMENTICIO
Hdmeda
Elevador
| . o GRASA
302388 Rodamientos Ejes Motrizy de ﬁ’-f"uc?rB?uga V/?)nrfgiar Engrase con | CLARION FG Quincenal
Cola Blag’co Di’;ecto Zn osar | Pistola HTEP GRADO
oo 9 ALIMENTICIO
Bomba de Verificar CAM2 _UItra
302383 Chérter Motor Reductor Melaza a ylo | Por Salpique Industrial Gear Mensual
Destileria completar Lube EP ISO
nivel VG 220
Bomba de ) R, Rich-Oil
302383 52:5:1?5%% Transmision Melaza a ﬁ‘%?ﬁ; con anuabr:Lc;mon CENTIGARD Quincenal
Destileria 300
301587 Rodamientos Caja de Slzrlggg cie V/?)rirf:ar Engrase con gLR:SSN FG Mensual
Rodamientos Dostiori Zn osar | Pistola HTEP GRADO
9 ALIMENTICIO

232




CARTILLA DE LUBRICACION DE EQUIPOS CRITICOS ANO 2016

CARTILLA

CARTILLAN® 11

Responsable

Lubricador

Linea de Secado: Azlcar Blanco

Nota: Las fechas de ejecucion de las

Area Directo v Rubia. v Refinada tareas de lubricacion variaran de
Y Y acuerdo al Rol de Molienda
Ju. Puntos de . . . .
Cédigo lubricacién Componente Equipo Tarea Método Lubricante Frecuencia
Elevador Azlcar V/zrlflcar Por gg\;'ggTANE
301501 Carter Motor Reductor Blanco Directo Y . Semanal
Hameda cgmpletar Salpique GRADO
nivel ALIMENTICIO
Elevador Azicar Verificar GRASA
. Ejes Motriz y de . ylo Engrase CLARION FG .
302395 Rodamientos Cola aléli;(;odaDlrecto completar | con Pistola HTEP GRADO Quincenal
nivel ALIMENTICIO
Verificar NEVASTANE
. Elevador Azucar ylo Por EP 220
302446 Carter Motor Reductor Blanco Directo Seca | completar | Salpique GRADO Mensual
nivel ALIMENTICIO
Verificar GRASA
. Ejes Motriz y de Elevador Azicar ylo Engrase CLARION FG .
302457 Rodamientos Cola Blanco Directo Seca | completar | con Pistola | HTEP GRADO Quincenal
nivel ALIMENTICIO
Verificar NEVASTANE
. Elevador AzGcar ylo Por EP 220
314011 Carter Motor Reductor Refinada Himeda completar | Salpique GRADO Semanal
nivel ALIMENTICIO
Verificar GRASA
. Ejes Motriz y de Elevador Azucar ylo Engrase CLARION FG ’
302387 Rodamientos Cola Refinada Himeda completar | con Pistola | HTEP GRADO Quincenal
nivel ALIMENTICIO
Verificar NEVASTANE
. Reductor de Elevador AzGcar ylo Por EP 220
302482 Carter Velocidad Refinada Seca completar | Salpique GRADO Semanal
nivel ALIMENTICIO
Verificar GRASA
. Ejes Motriz y de Elevador Azucar ylo Engrase CLARION FG .
802482 Rodamientos Cola Refinada Seca completar | con Pistola | HTEP GRADO Quincenal
nivel ALIMENTICIO
. Verificar NEVASTANE
Elevador Azicar /o Por EP 220
301565 Carter Motor Reductor Afinada o de Y | IDi Semanal
Reproceso comp etar | Salpique GRADO
nivel ALIMENTICIO
. Verificar GRASA
. Ejes Motriz y de Elv_evador Aztcar ylo Engrase CLARION FG .
302731 Rodamientos Afinada o de ) Quincenal
Cola REDroceso completar | con Pistola | HTEP GRADO
P nivel ALIMENTICIO
Gusanillo N° 2A Verificar NEVASTANE
. Transportador de ylo Por EP 220
303994 Carter Motor Reductor Azicar "A" a completar | Salpique GRADO Semanal
Secador Enfriador nivel ALIMENTICIO
Gusanillo N° 2A Verificar GRASA
. . . Transportador de ylo Engrase CLARION FG .
302526 Rodamientos | Eje Motriz Azlcar "A" a completar | con Pistola HTEP GRADO Quincenal
Secador Enfriador nivel ALIMENTICIO
Gusanillo N° 3A Verificar NEVASTANE
. Transportador de ylo Por EP 220
303993 Cérter Motor Reductor Azlcar "A" a completar | Salpique GRADO Semanal
Secador Enfriador nivel ALIMENTICIO
Gusanillo N° 3A Verificar GRASA
. . . Transportador de ylo Engrase CLARION FG .
302396 Rodamientos | Eje Motriz Azucar "A" a completar | con Pistola | HTEP GRADO Quincenal
Secador Enfriador nivel ALIMENTICIO
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Verificar

302438 Carter Redugtor de Secador Enfriador ylo Por ) SHELL OMALA Mensual
Velocidad completar | Salpique 320
nivel
Cadena de Engrase Lubricacién | Rich-Oil
302453 S Transmision Secador Enfriador con CENTIGARD Quincenal
transmision manual
brocha 300
Verificar .
. Apoyos del Secador ) Engrase Mobil Grease
302453 Rodamientos Enfriador Secador Enfriador Z/r?g:z_sar con Pistola | XHP 222 Semestral
302455 Rodamientos | Eje del Ventilador Ventilador Aire V/c;:)rirf(iec_ar Engrase SF:SQN FG Quincenal
! Caliente Zn o | conPistola | HTEP GRADO
9 ALIMENTICIO
302454 Rodamientos | Eje del Ventilador Ventilador Aire V/c;:)rirf(iec_ar Engrase EFAAF?%N FG Quincenal
) Enfriamiento >e/n rasar con Pistola | HTEP GRADO
9 ALIMENTICIO
o GRASA
. Verificar
. . . Ventilador Engrase CLARION FG .
302423 Rodamientos | Eje del Ventilador Exhaustor Z/r:) rrgsar con Pistola | HTEP GRADO Quincenal
9 ALIMENTICIO
Gusanillo Salidade | oMo | NEVASTANE
302463 Carter Motor Reductor Azicar del Secador | ¥ | IDi RAD Mensual
Enfriador comp etar | Salpique G o
nivel ALIMENTICIO
Gusanillo Salida de | Verificar Engrase SII_QAARSI?)N EG
302463 Rodamientos | Eje Motriz Azucar del Secador | y/ore- ora Quincenal
Enfriador engrasar con Pistola HTEP GRADO
ALIMENTICIO
. . Verificar NEVASTANE
Gusanillo Aztcar /o Por EP 220
302459 Carter Motor Reductor Blanco Directo a Y . Mensual
Zarandas cpmpletar Salpique GRADO
nivel ALIMENTICIO
. . o GRASA
Gusanillo Aztcar Verificar
. ) . . Engrase CLARION FG .
302459 Rodamientos | Eje Motriz g;argﬁ(;gslrecto a Z/r:) rrgsar con Pistola | HTEP GRADO Quincenal
9 ALIMENTICIO
Zaranda Vibratoria Verificar GRASA
. ’ . N° 1 AzUcar Rubia Engrase CLARION FG .
802532 Rodamientos | Eje Motriz y/o Blanco Directo Z/r? rrz:sar con Pistola | HTEP GRADO Quincenal
Seca 9 ALIMENTICIO
Zaranda Vibratoria Verificar GRASA
302534 Rodamientos | Eje Motriz N° 2 Azdcar Rubia ylo re- Engrqse CLARION FG Quincenal
y/o Blanco Directo enarasar con Pistola | HTEP GRADO
Seca 9 ALIMENTICIO
. . . GRASA
Zaranda Vibratoria Verificar
. ) . o . . Engrase CLARION FG .
302539 Rodamientos | Eje Motriz gef}n,:é:cggca Z/r? rrzsar con Pistola | HTEP GRADO Quincenal
9 ALIMENTICIO
. . . GRASA
Zaranda Vibratoria Verificar
302541 Rodamientos | Eje Motriz N° 2 Azlcar ylo re- Engra;e CLARION FG Quincenal
Refinada Seca engrasar con Pistola | HTEP GRADO
ALIMENTICIO
Transportador Verificar GRASA
302485 Rodamientos Ejes Motriz y de Recibe del Elevador /o re- Engrase CLARION FG Quincenal
Cola Azlcar Refinada Zn rasar con Pistola | HTEP GRADO
Seca 9 ALIMENTICIO
Transportador Verificar GRASA
. Ejes Motriz y de Distribucion a ! Engrase CLARION FG .
302512 Rodamientos Cola Tolvas de Azucar g/r? rrzsar con Pistola HTEP GRADO Quincenal
Refinada 9 ALIMENTICIO
o GRASA
. . Transportador Verificar
. Ejes Motriz y de " ! Engrase CLARION FG ’
302460 Rodamientos Cola iggggrdse'lf'izglgz de >e//r? rrzsar con Pistola HTEP GRADO Quincenal
9 ALIMENTICIO
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ANEXO N°7

BASE DE DATOS DE TIEMPOS PERDIDOS POR AREA Y TIPO DE FALLAS (HRS) - ANO 2016

Eléctricas Energia
-g % m = g i :'p‘;l g =
Ne , e, | & g 822 |55 2 |2 |32 : .
Mes Mes Activo Evento 26 S S 2o 8 s 2 3 @ o3 Tipo de Falla Area
o, o o= oo = ) = ~ T
e 8 S =5 | g = | 37
< o E’/
Ene-16 1 | Grda Hilo N° 2 Gria Hilo N° 2: Falla de bombin hidraulico. 2.17 1 2.17 Mecénica Extraccion
Conductor de Cafia
Ene-16 1 |[N°4 Conductor de Cafia N° 4: Falla de la cadena de transmision. 0.67 1 0.67 Mecénica Extraccion
Conductor de Cafia Eléctrica - Taller
Ene-16 1 |[N°4 Conductor de Cafia N° 4: Disparo del motor eléctrico. 3.17 1 3.17 Eléctrico Extraccion
Conductor de Cafia
Ene-16 1 |[N°4 Conductor de Cafia N° 4: Acortar la cadena de arrastre. 1.17 1 1.17 Mecéanica Extraccion
Conductor de Cafia Conductor de Cafia N° 5: Descarrilamiento de la cadena de
Ene-16 1 |N°5 arrastre. 1.42 8 142 Mecéanica Extraccion
Conductor Auxiliar de | Conductor Auxiliar de Cafia N° 6: Descarrilamiento de la cadena
Ene-16 1 |CafaN°6 de arrastre. 1.42 1 142 Mecéanica Extraccion
Conductor Auxiliar de | Conductor Auxiliar de Cafia N° 6A: Descarrilamiento de la cadena
Ene-16 1 | Cafia N° 6A de arrastre. 2.00 1 2.00 Mecénica Extraccion
Eléctrica - Taller
Ene-16 1 | COP-8 Liviano COP-8 Liviano: Disparo del motor eléctrico. 0.42 2 0.42 Eléctrico Extraccion
Ene-16 1 | COP-8 Pesado COP-8 Pesado: Desgaste de los martillos oscilantes. 0.83 2 0.83 Mecénica Extraccion
COP-5: Exceso de vibracion en base de concreto del rodamiento
Ene-16 1 | COP-5 (lado punta) por presentar fisuramiento. 0.33 14 0.33 Mecénica Extraccion
Machetes Niveladores | Machetes Niveladores (Kicker): Ajustar pernos del baseplate del
Ene-16 1 | (Kicker) reductor de velocidad. 0.33 1 0.33 Mecénica Extraccion
Conductor de Faja
Ene-16 1 | con Magnético Conductor de Faja con Magnético: Atoro en la cola. 0.33 16 0.33 De Operacion Extraccion
Conductor de Faja Conductor de Faja con Magnético: Corregir cortina lateral (lado
Ene-16 1 | con Magnético punta). 0.17 2 0.17 Mecénica Extraccion
Conductor de Faja Eléctrica - Taller
Ene-16 1 | con Magnético Conductor de Faja con Magnético: Chispas en cable eléctrico. 0.33 2 0.33 Eléctrico Extraccion
Olla de Jugo
Ene-16 1 | Mezclado Olla de Jugo Mezclado: Soltura de la rejilla del canal. 1.25 1 1.25 Mecénica Extraccion
Ene-16 1 | MolinoN°1 Molino N° 1: Falla del raspador de la maza bagacera. 3.33 13 3.33 Mecénica Extraccion
Molino N° 1: Rotura del perno fusible del acoplamiento motor
Ene-16 1 | MolinoN°1 eléctrico-reductor de velocidad. 1.33 2 1.33 Mecénica Extraccion
Ene-16 1 | MolinoN°1 Molino N° 1: Se cerr6 la 4ta. Maza. 1.58 1 1.58 Mecéanica Extraccion
Molino N° 1: Cambio del Sistema del Ecualizador Hidraulico por el
Ene-16 1 | MolinoN°1 Sistema de Botellas Hidraulicas. 0.67 1 0.67 Mecéanica Extraccion
Ene-16 1 | Molino N° 2 Molino N° 2: Falla del CPC de la turbina a vapor. 0.33 2 0.33 Instrumentacion | Extraccion
Ene-16 1 | MolinoN° 4 Molino N° 4: Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.08 1 0.08 Mecénica Extraccion
Ene-16 1 | MolinoN°5 Molino N° 5: Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.08 1 0.08 Mecénica Extraccién
Ene-16 1 | MolinoN°5 Molino N° 5: Atoro. 0.92 1 0.92 Mecénica Extraccion
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Ene-16 1 | MolinoN° 6 Molino N° 6: Terminar montaje por Mantenimiento Programado. 4.08 3 4.08 Mecéanica Extraccion
Molino N° 6: Rotura de pernos de la base del brazo lateral (lado
Ene-16 1 | MolinoN° 6 punta) de la 4ta. Maza. 1.00 2 1.00 Mecéanica Extraccion
Interconductor
Ene-16 1 | Donnelly N° 1 Interconductor Donnelly N° 1: Caerse ranfla. 0.75 1 0.75 Mecéanica Extraccion
Interconductor Interconductor Donnelly N° 1: Reajustar chumacera (lado
Ene-16 1 | Donnelly N° 1 engranaje) del eje motriz. 0.33 1 0.33 Mecénica Extraccion
Interconductor
Ene-16 1 | Donnelly N° 1 Interconductor Donnelly N° 1: Salirse cadena de transmision. 1.25 1 1.25 Mecénica Extraccion
Interconductor Interconductor Donnelly N° 2: Reajustar chumacera (lado
Ene-16 1 | Donnelly N° 2 engranaje) del eje motriz. 0.58 1 0.58 Mecénica Extraccion
Interconductor
Ene-16 1 | Donnelly N° 2 Interconductor Donnelly N° 2: Salirse cadena de transmisién. 0.83 1 0.83 Mecéanica Extraccion
Interconductor Eléctrica - Taller
Ene-16 1 | Donnelly N° 4 Interconductor Donnelly N° 4: Disparo del motor eléctrico. 0.92 4 0.92 Eléctrico Extraccion
Bomba N° 4 de Jugo
Ene-16 1 | de Imbibicién Bomba N° 4 de Jugo de Imbibicién: Falla. 5.08 4 5.08 Mecéanica Extraccion
Gusanillo N° 1 de
Ene-16 1 | Bagacillo Gusanillo N° 1 de Bagacillo: Atoro. 1.00 2 1.00 De Operacion Extraccion
Gusanillo N° 1 de Gusanillo N° 1 de Bagacillo: Ajustar pernos de la base del motor-
Ene-16 1 | Bagacillo reductor de velocidad. 0.33 1 0.33 Mecénica Extraccion
Bomba N° 1 de Jugo
Ene-16 1 | Mezclado Bomba N° 1 de Jugo Mezclado: Cambio de fajas de transmision. 0.17 1 0.17 Mecénica Extraccion
Bomba N° 1 de Jugo | Bomba N° 1 de Jugo Colado de los DSM: Rotura del eje de la
Ene-16 1 | Colado de los DSM bomba. 1.25 1 1.25 Mecénica Extraccion
Bomba N° 2 de Jugo
Ene-16 1 | Mezclado Bomba N° 2 de Jugo Mezclado: Cambio de fajas de transmisién. 1.83 2 1.83 Mecéanica Extraccion
Colador Rotativo de
Ene-16 1 | Jugo Mezclado Colador Rotativo de Jugo Mezclado: Rotura de la malla filtrante. 1.58 2 1.58 Mecénica Extraccion
Bomba de Jugo
Ene-16 1 | Colado Bomba de Jugo Colado: Fuga de jugo en tuberia de descarga. 0.08 1 0.08 Mecénica Extraccion
Bomba N° 1 de Jugo
Ene-16 1 | Sulfitado Bomba N° 1 de Jugo Sulfitado: Falla del acoplamiento. 0.83 2 0.83 Mecénica Elaboracion
Elaboracién: Falla en operacion (valvula automatica de jugo de
Ene-16 1 | Elaboracién retorno del Area de Sulfitacion). 0.25 1 0.25 De Operacién | Elaboracién
Elaboracién: Falla en valvula automaética de jugo de retorno del
Ene-16 1 | Elaboracién Area de Sulfitacion. 0.25 1 0.25 Instrumentacién | Elaboracién
Clarificador N° 6 de
Ene-16 1 | Jugo Clarificador N° 6 de Jugo: Terminar de colocar tuberia de jugo. 0.25 1 0.25 Mecénica Elaboracién
Elaboracion: Corregir empaquetadura en tuberia de jarabe de los
Ene-16 1 | Elaboracién Evaporadores Triple Honolulu. 0.58 3 0.58 Mecénica Elaboracién
Limpieza de
Evaporadores (Triple
Honolulu, Pre-
Evaporador N° 5, Pre-
Evaporador N° 6, Limpieza de Evaporadores (Triple Honolulu, Pre-Evaporador N° 5,
Ene-16 1 |etc.). Pre-Evaporador N° 6, etc.). 0.17 1 0.17 De Operacién | Elaboracién
Ene-16 1 | Pre-Evaporador N° 1 | Pre-Evaporador N° 1: Soldar tuberia de jugo. 0.58 2 0.58 Mecénica Elaboracion
Pre-Evaporador N° 5: Pase de vapor en valvula de ingreso de
Ene-16 1 | Pre-Evaporador N°5 | vapor. 0.67 4 0.67 Mecénica Elaboracién
Ene-16 1 | Evaporadores Evaporadores Cartavio: Limpieza. 0.92 5 0.92 De Operacién | Elaboracion
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Cartavio

Evaporadores
Ene-16 1 | Cartavio Evaporadores Cartavio: Cambiar muerto. 1.17 6 1.17 Mecéanica Elaboracién
Evaporador Cartavio
Ene-16 1 | N°1A Evaporador Cartavio N° 1A: Cambiar tubos de la calandria. 0.17 1 0.17 Mecéanica Elaboracién
Evaporador Cartavio
Ene-16 1 |N°3 Evaporador Cartavio N° 3: Cambiar tubos de la calandria. 0.17 1 0.17 Mecénica Elaboracion
Bomba N° 4 de Eléctrica - Taller
Ene-16 1 | Jarabe Crudo Bomba N° 4 de Jarabe Crudo: Falla eléctrica. 0.25 1 0.25 Eléctrico Elaboracién
Eléctrica - Taller
Ene-16 1 | Bomba 6000 Bomba 6000: Falla eléctrica. 0.25 1 0.25 Eléctrico Elaboracién
Ene-16 1 | Exceso de borra Exceso de borra. 0.50 3 0.50 De Operacién | Elaboracién
Clarificador de
Ene-16 1 | Meladura Elaboracion: Liquidacion del Clarificador del Meladura. 0.67 2 0.67 De Operacién | Elaboracion
Clarificador de
Ene-16 1 | Meladura Elaboracién: Pruebas hidraulicas en Meladura. 0.17 1 0.17 Mecénica Elaboracién
Ene-16 1 | Elaboracién Elaboracién: Tacho lleno por recristalizar masa 1ra. 0.33 2 0.33 De Operacién | Elaboracion
Ene-16 1 | Elaboracién Elaboracién: Tangue de Jarabe lleno en Tachos. 0.92 5 0.92 De Operacién | Elaboracion
Ene-16 1 | Tacho N°2 Tacho N° 2: Limpieza. 0.25 1 0.25 De Operacién | Elaboracion
Ene-16 1 | Tacho N° 4 Tacho N° 4: Limpieza. 0.50 3 0.50 De Operacién | Elaboracion
Ene-16 1 | Tacho N°6 Tacho N° 6: Falla de la valvula de pase. 0.17 1 0.17 Mecénica Elaboracién
Ene-16 1 | Tacho N°9 Tacho N° 9: Limpieza. 0.17 1 0.17 De Operacién | Elaboracion
Ene-16 1 | TachoN°11 Tacho N° 11: Atoro en tuberia de alimentaciéon. 0.33 2 0.33 De Operacién | Elaboracion
Ene-16 1 | Cristalizador N° 20 Cristalizador N° 20: Soldar bypass. 0.17 1 0.17 Mecénica Elaboracion
Ene-16 1 | Cristalizador N° 26 Cristalizador N° 26: Falla en valvula de masa. 0.17 1 0.17 Mecénica Elaboracién
Eléctrica - Taller
Ene-16 1 | Centrifuga N° 3 BC Centrifuga N° 3 BC: Falla eléctrica. 0.33 2 0.33 Eléctrico Elaboracién
Elevador de Azlcar
Ene-16 1 | Himeda Elevador de Azicar Himeda: Desprendimiento de cangilones. 1.25 6 1.25 Mecénica Elaboracion
Bomba de Agua del
Ene-16 1 | Tanque Desareador Bomba de Agua del Tanque Desareador: Falla. 0.50 1 0.50 Mecénica Energia
Ene-16 1 | Caldera N° 17 Caldera N° 17: Rotura de tubos del sistema acuotubular. 1.17 6 1.17 Mecénica Energia
Ene-16 1 | Caldera N° 20 Ventilador de Aire Primario de la Caldera N° 20: Falla. 1.00 1 1.00 Mecénica Energia
Electrobomba Agua de Alimentacién a la Caldera N° 20: Falla del Eléctrica - Taller
Ene-16 1 | Caldera N° 20 rodamiento (lado libre) del mot eléctrico. 0.17 1 0.17 Eléctrico Energia
Turbo-bomba Agua de Alimentacién a la Caldera N° 20: Falla de la
Ene-16 1 | Caldera N° 20 turbina en el arranque. 0.67 1 0.67 Mecénica Energia
Ene-16 1 | Caldera N° 20 Turbo-bomba Agua de Alimentacién a la Caldera N° 20: Disparo. 0.33 2 0.33 Mecénica Energia
Ene-16 1 | Caldera N° 20 Caldera N° 20: Falla de alimentadores de bagazo. 0.25 1 0.25 Mecénica Energia
Turbogenerador
Ene-16 1 | Escher Wyss Turbogenerador Escher Wyss: Soldar tuberia de purga de vapor. 2.33 1 2.33 Mecénica Energia
Paylover - operando
Ene-16 1 | endescarga de cafia | Falla del paylover para abastecer cafia a las Mesas y Acopio. 0.58 1 0.58 Otros Otros
Conductor de Cafia
Ene-16 1 |[N°5 Conductor N° 5 de Cafia: Sacar piedra. 0.33 4 0.33 Otros Otros
Electroiman de
Ene-16 1 | Trapiche Sacar Fierros del Electroiman de Trapiche. 0.08 1 0.08 Otros Otros
Otros -
Falta de
Ene-16 1 | Falta de Cafa Parada por falta de cafia. 1.00 1 1.00 Otros Cafia
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Conductor de Cafia

Conductor de Cafia N° 3: Descarrilamiento de la cadena de

Feb-16 2 [N°3 arrastre. 0.42 2 0.42 Mecénica Extraccion
Conductor de Cafia Conductor de Cafia N° 4: Terminar montaje por Mantenimiento
Feb-16 2 [N°4 Programado del motor eléctrico. 3.00 1 3.00 Mecénica Extraccion
Conductor de Cafia Conductor de Cafia N° 4: Descarrilamiento de la cadena de
Feb-16 2 |[N°4 arrastre. 0.75 3 0.75 Mecénica Extraccion
Conductor Auxiliar de | Conductor Auxiliar de Cafia N° 6: Descarrilamiento de la cadena
Feb-16 2 | CafiaN°6 de arrastre. 0.17 1 0.17 Mecéanica Extraccion
Conductor Auxiliar de | Conductor Auxiliar de Cafia N° 6A: Descarrilamiento de la cadena
Feb-16 2 | Cafia N° 6A de arrastre. 0.42 2 0.42 Mecéanica Extraccion
COP-5: Ajustar pernos de las cajas soportes de los rodamientos
Feb-16 2 | COP-5 del eje motriz del conjunto rotérico. 0.58 1 0.58 Mecéanica Extraccion
Conductor Principal
Feb-16 2 N° 7 Conductor Principal N° 7: Cambio de slats. 4.52 2 4.52 Mecénica Extraccion
Conductor Principal
Feb-16 2 [N°7 Conductor Principal N° 7: Arreglar cortina de cola. 0.75 1 0.75 Mecénica Extraccion
Conductor Principal
Feb-16 2 N° 7 Conductor Principal N° 7: Acortar cadena de arrastre. 1.17 1 1.17 Mecénica Extraccion
Conductor de Faja
Feb-16 2 | con Magnético Conductor de Faja con Magnético: Atoro en la cola. 4.83 55 4.83 Mecéanica Extraccion
Conductor de Faja Conductor de Faja con Magnético: Corregir faja en la cola por
Feb-16 2 | con Magnético meterse en la costilla (lado accionamiento). 1.08 1 1.08 Mecéanica Extraccion
Feb-16 2 Molino N° 1 Molino N° 1: Medir flotacién de la maza superior. 0.17 1 0.17 Mecénica Extraccion
Molino N° 1: Rotura del perno fusible del acoplamiento motor
Feb-16 2 | Molino N° 1 eléctrico-reductor de velocidad. 0.17 1 0.17 Mecéanica Extraccion
Feb-16 2 | Molino N° 2 Molino N° 2: Terminar montaje por Mantenimiento Programado. 1.42 1 1.42 Mecénica Extraccion
Feb-16 2 [ Molino N° 2 Molino N° 2: Abrirse raspador de la maza superior. 1.75 1 1.75 Mecéanica Extraccion
Molino N° 4: Salirse lainas de la caja portabronce (lado engranaje)
Feb-16 2 | Molino N° 4 de la maza bagacera. 0.08 1 0.08 Mecénica Extraccion
Feb-16 2 [ Molino N° 6 Molino N° 6: Cerrar 4ta. Maza (lado Punta). 1.25 3 1.25 Mecénica Extraccion
Interconductor
Feb-16 2 [ Donnelly N° 1 Interconductor Donnelly N° 1: Cerrar compuerta. 0.08 1 0.08 Mecénica Extraccion
Interconductor Interconductor Donnelly N° 1: Cadena de transmision estirada y
Feb-16 2 [ Donnelly N° 1 flojas las tuercas del baseplate del motor-reductor. 0.83 1 0.83 Mecénica Extraccion
Interconductor
Feb-16 2 | Donnelly N° 2 Interconductor Donnelly N° 2: Rotura de la cadena de transmision. 3.83 4 3.83 Mecénica Extraccion
Interconductor
Feb-16 2 | Donnelly N° 2 Interconductor Donnelly N° 2: Sacar platina trabada en ranfla. 0.17 1 0.17 Mecénica Extraccion
Interconductor
Feb-16 2 | Donnelly N° 3 Interconductor Donnelly N° 3: Cadena de transmision estirada. 1.08 1 1.08 Mecénica Extraccion
Bomba N° 4 de Jugo | Bomba N° 4 de Jugo de Imbibicién: Rotura de las fajas de
Feb-16 2 | de Imbibicién transmision. 1.25 3 1.25 Mecénica Extraccion
Colador Rotativo de Colador Rotativo de Jugo Mezclado: Salirse pernos de la malla
Feb-16 2 | Jugo Mezclado filtrante. 1.58 1 1.58 Mecénica Extraccion
Colador Rotativo de Colador Rotativo de Jugo Mezclado: Colocar pernos en anillo de
Feb-16 2 | Jugo Mezclado salida (descarga de bagacillo). 1.83 1 1.83 Mecénica Extraccion
Colador Rotativo de Colador Rotativo de Jugo Mezclado: Arreglar ruedas de descanso
Feb-16 2 | Jugo Mezclado (descarga de bagacillo). 1.42 2 142 Mecéanica Extraccion
Colador Rotativo de
Feb-16 2 | Jugo Mezclado Colador Rotativo de Jugo Mezclado: Mallas filtrantes rotas. 0.92 4 0.92 Mecénica Extraccion
Feb-16 2 | Gusanillo N° 1 de Gusanillo N° 1 de Bagacillo: Rotura del eje motriz. 1.83 1 1.83 Mecénica Extraccion
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Bagacillo

Gusanillo N° 2 de

Feb-16 2 | Bagacillo Gusanillo N° 2 de Bagacillo: Parchar cuerpo del gusanillo. 1.00 1 1.00 Mecéanica Extraccion
Bomba de Jugo Eléctrica - Taller
Feb-16 2 | Colado Bomba de Jugo Colado: Disparar automatico del motor eléctrico. 0.25 1 0.25 Eléctrico Extraccion
Bomba de Jugo Bomba de Jugo Colado: Averia de valvula de la tuberia de
Feb-16 2 | Colado descarga. 1.25 5 1.25 Mecénica Extraccion
Clarificador N° 6 de
Feb-16 2 [ Jugo Clarificador N° 6 de Jugo: Soldar plataforma. 0.50 1 0.50 Mecénica Elaboracion
Elaboracién: Cambiar niple de sensor de presion de tuberia de
Feb-16 2 | Elaboracién jugo (Area Sulfitacion). 0.50 1 0.50 Instrumentacion | Elaboracion
Limpieza de
Evaporadores (Triple
Honolulu, Pre-
Evaporador N° 5, Pre-
Evaporador N° 6, Limpieza de Evaporadores (Triple Honolulu, Pre-Evaporador N° 5,
Feb-16 2 |[etc). Pre-Evaporador N° 6, etc.). 0.67 3 0.67 De Operacién | Elaboracion
Pre-Evaporador N° 6: Pase en valvula de vapor y soldar tuberia de
Feb-16 2 | Pre-Evaporador N° 6 | purga. 1.83 2 1.83 Mecéanica Elaboracién
Evaporadores
Feb-16 2 | Cartavio Evaporadores Cartavio: Limpieza. 6.00 43 6.00 De Operacién | Elaboracién
Evaporadores
Feb-16 2 | Cartavio Evaporadores Cartavio: Cambiar muerto. 1.08 7 1.08 Mecénica Elaboracion
Evaporadores
Feb-16 2 | Cartavio Evaporadores Cartavio: Prueba de calandria. 0.50 3 0.50 Mecénica Elaboracion
Feb-16 2 | Elaboracién Elaboracién: Limpieza de canastillas de las bombas de jarabe. 0.17 1 0.17 De Operacién | Elaboracién
Feb-16 2 | Exceso de borra Exceso de borra. 1.75 7 1.75 De Operacién | Elaboracion
Bombas Verticales de | Bombas Verticales de Agua: Falta de agua (consecuencia: bajo
Feb-16 2 | Agua vacio). 9.33 59 9.33 De Operacién | Elaboracion
Feb-16 2 | Bomba Vertical N° 3 Bomba Vertical N° 3: Baja presion de agua. 0.25 1 0.25 Mecénica Elaboracién
Feb-16 2 | Tacho N° 6 Tacho N° 6: Prueba de calandria. 1.67 9 1.67 Mecénica Elaboracién
Feb-16 2 | Tacho N° 8 Tacho N° 8: Prueba de calandria. 0.42 2 0.42 Mecénica Elaboracién
Feb-16 2 | Tacho N°9 Tacho N° 9: Limpieza. 0.58 3 0.58 De Operacién | Elaboracién
Feb-16 2 | Tacho N° 10 Tacho N° 10: Prueba de calandria. 0.08 1 0.08 Mecénica Elaboracién
Feb-16 2 [ Tacho N°10 Tacho N° 10: Colocar tapones en tubos de la calandria. 0.17 1 0.17 Mecénica Elaboracién
Feb-16 2 | Cristalizador N° 1 Cristalizador N° 1: Falla. 0.33 2 0.33 Mecénica Elaboracién
Centrifuga N° 5A: Valvulas de miel rica y pobre, no hacian el
Feb-16 2 | Centrifuga N° 5A cambio. La valvula no realiza todo su desplazamiento. 1.08 6 1.08 Mecénica Elaboracién
Feb-16 2 | Caldera N° 17 Caldera N° 17: Rotura de tubos del sistema acuotubular. 0.58 3 0.58 Mecénica Energia
Feb-16 2 | Caldera N° 20 Caldera N° 20: Falla de alimentadores de bagazo. 0.33 1 0.33 Mecénica Energia
Turbogenerador Turbogenerador Escher Wyss: Retardo en la apertura de valvula
Feb-16 2 | Escher Wyss de cierre rapido. 1.08 1 1.08 Mecénica Energia
Paylover - operando
Feb-16 2 | endescarga de cafia | Falta de paylover para ingresar cafia por Conductores Auxiliares. 0.33 3 0.33 Otros Otros
Conductor de Cafia
Feb-16 2 |N°5 Conductor N° 5 de Cafia: Sacar piedra. 0.17 2 0.17 Otros Otros
Conductor Principal
Feb-16 2 | N7 Conductor N° 7 de Cafia: Sacar piedra. 0.50 3 0.50 Otros Otros
Electroiman de
Feb-16 2 | Trapiche Sacar Fierros del Electroiman de Trapiche. 0.33 2 0.33 Otros Otros
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Feb-16 2 | Planta de Alcohol Parada por falta de liga por llenarse tanque de miel en Destileria. 0.17 1 0.17 Otros Otros
Conductor de Cafia
Mar-16 3 |N°3 Rotura &ngulo guia de retorno de la cadena de arrastre. 0.17 1 0.17 Mecéanica Extraccion
Conductor de Cafia
Mar-16 3 [N°4 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.75 4 0.75 Mecéanica Extraccion
Conductor de Cafia
Mar-16 3 [N°5 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.50 3 0.50 Mecénica Extraccion
Conductor Auxiliar de
Mar-16 3 [CafaN°6 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.83 4 0.83 Mecénica Extraccion
Conductor Auxiliar de
Mar-16 3 [ Cafia N° 6A Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.17 1 0.17 Mecénica Extraccion
Mar-16 3 [ COP-8 Liviano Disparo del motor eléctrico por exceso de carga. 1.00 4 1.00 De Operacion Extraccion
Desmontaje del conjunto rotérico por vibracion en las columnas
Mar-16 3 [ COP-5 nuevas de apoyo de los rodamientos. 1.33 1 1.33 Mecénica Extraccion
Exceso de vibracion en base de concreto del rodamiento (lado
Mar-16 3 [ COP-5 punta) por presentar fisuramiento. 0.83 3 0.83 Mecénica Extraccion
Conductor Principal Eléctrica - Taller
Mar-16 3 | N7 Falla eléctrica. 0.33 1 0.33 Eléctrico Extraccion
Conductor Principal
Mar-16 3 | N7 Cambio de slats. 0.75 1 0.75 Mecéanica Extraccion
Conductor de Faja
Mar-16 3 | con Magnético Atoro en la cola. 1.83 4 1.83 De Operacién Extraccion
Conductor de Faja Soldar tambor de cola por estar desoldado la tercera parte del
Mar-16 3 [ con Magnético cilindro. 1.83 1 1.83 Mecénica Extraccion
Rotura del perno fusible del acoplamiento motor eléctrico-reductor
Mar-16 3 | Molino N° 1 de velocidad. 0.67 3 0.67 Mecénica Extraccion
Mar-16 3 [ Molino N° 4 Cambio de O'ring de cabezal hidraulico (lado punta). 0.17 2 0.17 Mecéanica Extraccion
Mar-16 3 | Molino N° 6 Se soldé planchas de arrastre en 4ta. Maza. 1.50 2 1.50 Mecénica Extraccion
Bomba N° 2 de Agua
de Recuperacion de
las Turbinas a Vapor
Mar-16 3 | de Trapiche Desgranarse acoplamiento. 3.33 1 3.33 Mecénica Extraccion
Bomba N° 1 de Jugo Eléctrica - Taller
Mar-16 3 [ de Imbibicién Quemarse el motor eléctrico. 0.08 1 0.08 Eléctrico Extracciéon
Bomba N° 2 de Jugo Eléctrica - Taller
Mar-16 3 | de Imbibicién Quemarse el motor eléctrico. 0.17 2 0.17 Eléctrico Extraccion
Bomba N° 4 de Jugo
Mar-16 3 | de Imbibicién Quemarse fajas de transmision. 0.33 1 0.33 Mecénica Extraccion
Bomba N° 4 de Jugo
Mar-16 3 | de Imbibicién Atoro con manguera de lavado. 0.17 1 0.17 De Operacién Extraccion
Interconductor
Mar-16 3 | Donnelly N° 1 Rotura de la cadena de transmision. 1.33 1 1.33 Mecénica Extraccion
Interconductor Eléctrica - Taller
Mar-16 3 | Donnelly N° 3 Quemarse motor eléctrico. 2.08 1 2.08 Eléctrico Extraccion
Interconductor
Mar-16 3 [ Donnelly N° 5 Salirse perno de tubo arreador. 0.17 2 0.17 Mecénica Extraccion
Bomba N° 1 de Jugo
Mar-16 3 [ Mezclado Carreto picado de la linea de descarga. 0.58 1 0.58 Mecénica Extraccion
Colador Rotativo de
Mar-16 3 [ Jugo Mezclado Mallas filtrantes rotas. 2.33 13 2.33 Mecénica Extraccién
Mar-16 3 | Colador Rotativo de Soldar templador y colocar pernos en mallas filtrantes. 0.58 1 0.58 Mecénica Extraccion
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Jugo Mezclado

Colador Rotativo de

Mar-16 3 [ Jugo Mezclado Desprenderse anillo de plancha de acero. 0.25 2 0.25 Mecéanica Extraccion
Bomba Auxiliar de

Mar-16 3 [ Jugo Colado Revisar gland. 0.17 1 0.17 Mecéanica Extraccion
Bomba de Jugo

Mar-16 3 | Colado Caudal variable. 7.75 19 7.75 Mecénica Extraccion

Mar-16 3 | Multijets de Sulfitacién | Soldar tapa del Multijet N° 2. 0.25 1 0.25 Mecéanica Elaboracién

Mar-16 3 | Elaboracién Romperse tuberia de jugo clarificado en transmisor de presion. 0.75 1 0.75 Mecénica Elaboracion
Limpieza de
Evaporadores (Triple
Honolulu, Pre-
Evaporador N° 5, Pre-
Evaporador N° 6,

Mar-16 3 |etc). Limpieza. 2.17 12 2.17 De Operacién | Elaboracion
Evaporadores

Mar-16 3 | Cartavio Limpieza. 3.30 30 3.30 De Operacién | Elaboracion
Evaporadores

Mar-16 3 | Cartavio Cambiar muerto. 3.17 13 3.17 Mecénica Elaboracion
Evaporador Cartavio

Mar-16 3 | N°1B Soldar fondo. 0.67 4 0.67 Mecénica Elaboracion
Evaporador Cartavio

Mar-16 3 |N°1C Valvula con pase de jugo a la salida del evaporador. 0.25 1 0.25 Mecénica Elaboracion

Exceso de concentracion de °Brix en el ltimo efecto de los

Mar-16 3 | Elaboracién Evaporadores Cartavio. 0.25 1 0.25 De Operacién | Elaboracion
Evaporador Cartavio

Mar-16 3 | N°4A Cambio de tuberias atoradas en linea de vacio de compensacién. 0.25 1 0.25 De Operacién | Elaboracion

Mar-16 3 | Pre-Evaporador N° 5 | Falla de valvula automética de ingreso de vapor. 0.17 1 0.17 Instrumentacién | Elaboracion

Mar-16 3 [ Bomba Vertical 6000 | Rotura del eje. 7.08 32 7.08 Mecénica Elaboracién
Bombas Verticales de

Mar-16 3 [ Agua Falta de agua (consecuencia: bajo vacio). 8.33 41 8.33 De Operacién | Elaboracién

Mar-16 3 | Filtro Oliver N° 1 Rotura de tela filtrante. 0.25 1 0.25 Mecénica Elaboracién

Mar-16 3 | Elaboracién Revisar mezclador estatico de la zona de Meladura. 1.58 2 1.58 Mecénica Elaboracién
Balén Aireador de

Mar-16 3 | Meladura Cambio de filtro de aire. 0.25 1 0.25 Mecénica Elaboracién

Mar-16 3 | Exceso de borra. Exceso de borra. 0.25 1 0.25 De Operacion | Elaboracion

Mar-16 3 | TachoN°9 Falla de la bomba de vacio. 1.17 6 1.17 Mecénica Elaboracién

Mar-16 3 | Secador Enfriador Soldar tuberia de ingreso de agua condensada. 0.25 1 0.25 Mecénica Elaboracion
Balanza Automatica Personal de limpieza dej6 un palo de escoba en la compuerta de

Mar-16 3 [ N°2deAzlcar alimentacion de la balanza. 0.58 3 0.58 De Operacién | Elaboracién
Transportador
Inclinado de Bolsas Eléctrica - Taller

Mar-16 3 | de Azlcar Cambio del motor eléctrico. 0.17 1 0.17 Eléctrico Elaboracién
Conductor N° 12 de

Mar-16 3 | Bagazo Correrse faja de transporte. 1.58 1 1.58 Mecéanica Energia
Conductor N° 15 de

Mar-16 3 Bagazo Atoro. 0.42 1 0.42 De Operacion Energia

Caerse paquete de cafia del trailer en pista de transito y no poder

Mar-16 3 | - Grda Hilo N° 1 salir. 0.33 1 0.33 Otros Otros
- Conductor N° 5 de

Mar-16 3 [ Cafa Sacar piedra. 0.33 4 0.33 Otros Otros
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- Falla del paylover
para abastecer cafia

Mar-16 3 [ alas Mesas y Acopio. | Falla del paylover para abastecer cafia a las Mesas y Acopio. 0.50 2 0.50 Otros Otros
- Demora de tréiler en
ingresar a la Gria
Mar-16 3 [ Hilo N° 2. Demora de trdiler en ingresar a la Grda Hilo N° 2. 0.25 1 0.25 Otros Otros
Otros -
Mar-16 3 [ - HIDRANDINA Falta de Energia. 3.00 3 3.00 Otros hidrandina
Otros -
Falta de
Mar-16 3 | Falta de Cafia Parada por falta de cafia. 4.25 2 4.25 Otros Cafia
Abr-16 4 | GraaHilo N° 1 Falla del reductor de velocidad. 1.17 5 1.17 Mecénica Extraccion
Conductor de Cafia
Abr-16 4 [N°4 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 0.42 4 0.42 Mecénica Extraccion
Conductor Auxiliar de
Abr-16 4 | CafiaN°6 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 1.92 7 1.92 Mecénica Extraccion
Conductor Auxiliar de
Abr-16 4 | Cafia N° 6A Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 1.17 5 1.17 Mecénica Extraccion
Abr-16 4 | COP-8 Liviano Disparo del motor eléctrico por exceso de carga. 0.33 2 0.33 De Operacién Extraccion
Abr-16 4 | COP-8 Pesado Disparo del motor eléctrico por exceso de carga. 0.08 1 0.08 De Operacién Extraccion
Exceso de vibracién en base de concreto del rodamiento (lado
Abr-16 4 | COP-5 punta) por presentar fisuramiento. 0.92 3 0.92 Mecéanica Extraccion
Conductor Principal
Abr-16 4 [N°7 Desprenderse 4 slats y regular tambor de cola. 1.83 1 1.83 Mecéanica Extraccion
Conductor Principal
Abr-16 4 [N°7 Cambio de slats. 4.25 8 4.25 Mecénica Extraccion
Conductor Principal
Abr-16 4 |N°7 Cortar pedazo de pista de retorno. 0.08 1 0.08 Mecénica Extraccion
Conductor de Faja
Abr-16 4 | con Magnético Atoro en la cola. 3.75 6 3.75 De Operacién Extraccion
Rotura del perno fusible del acoplamiento motor eléctrico-reductor
Abr-16 4 | Molino N° 1 de velocidad. 1.83 6 1.83 Mecénica Extraccion
Abr-16 4 [ Molino N° 1 Cortar pedazo de chaleco (lado engranaje) de la maza bagacera. 0.42 1 0.42 Mecénica Extraccion
Eléctrica - Taller
Abr-16 4 | Molino N° 2 Falla del CPC. 1.33 5 1.33 Eléctrico Extraccion
Cambiar anillo de jebe de 12" @ del cabezal hidraulico (lado
Abr-16 4 | Molino N° 4 punta). 0.08 1 0.08 Mecénica Extraccion
Abr-16 4 [ Molino N° 4 Cambio del cabezal hidraulico (lado punta). 0.08 1 0.08 Mecénica Extraccion
Abr-16 4 [ Molino N° 5 Botando jugo por la garganta (lado punta) de la maza cafiera. 0.08 1 0.08 Mecénica Extraccion
Bomba N° 4 de Jugo Eléctrica - Taller
Abr-16 4 | de Imbibicién Quemarse motor eléctrico. 0.92 1 0.92 Eléctrico Extracciéon
Sistema de Agua de
Abr-16 4 | Imbibicién Exceso de agua de imbibicién. 0.17 1 0.17 De Operacién Extraccion
Interconductor
Abr-16 4 | Donnelly N° 4 Soldar tubo templador para templar cadena de transmision. 0.17 1 0.17 Mecénica Extraccién
Interconductor Apretar pernos de la base de la chumacera (lado engranaje) y
Abr-16 4 | Donnelly N° 4 templar cadena de transmision. 1.83 2 1.83 Mecénica Extraccion
Colador Rotativo de
Abr-16 4 | Jugo Mezclado Mallas no filtran adecuadamente. 1.92 4 1.92 Mecénica Extraccion
Abr-16 4 | DSM Soldar tuberia de ingreso de jugo. 0.17 1 0.17 Mecénica Extraccién
Abr-16 4 | Bomba de Jugo Soldar brida de la linea de descarga de jugo. 0.50 1 0.50 Mecénica Extraccion
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Colado

Bomba de Jugo

Abr-16 4 | Colado Desgranarse semi-acoplamiento (lado motor eléctrico). 0.17 1 0.17 Mecéanica Extraccion
Abr-16 4 | Elaboracién Atoro en Columna de Sulfitacion (Area de Sulfitacion de Jugo). 2.42 1 2.42 De Operacién | Elaboracién
Eléctrica -
Condensacion de equipos refrigeradores en tableros de equipos Generacion y
Abr-16 4 | Elaboracién electrénicos de potencia en Bombas de Jugo Sulfitado. 0.67 1 0.67 Media Tensién | Elaboracion
Limpieza de
Evaporadores (Triple
Honolulu, Pre-
Evaporador N° 5, Pre-
Evaporador N° 6,
Abr-16 4 | etc). Limpieza. 2.85 16 2.85 De Operacién | Elaboracién
Desatorar tuberias de succién y canastillas de bombas de jugo del
Abr-16 4 | Elaboracién Triple Honolulu. 4.92 17 4.92 De Operacién | Elaboracion
Evaporadores
Abr-16 4 | Cartavio Limpieza. 3.58 31 3.58 De Operacién | Elaboracion
Evaporadores
Abr-16 4 | Cartavio Cambiar muerto. 1.00 5 1.00 Mecénica Elaboracién
Bomba N° 1 de Jugo
del Pre-Evaporador
Abr-16 4 |N°5 Falla. 0.42 2 0.42 Mecénica Elaboracién
Bomba N° 2 de Jugo
del Pre-Evaporador
Abr-16 4 [ N°5 Atoro en linea de succién. 1.08 6 1.08 De Operacién | Elaboracién
Evaporadores
Abr-16 4 | Cartavio Prueba de calandria. 1.08 6 1.08 Mecénica Elaboracién
Desatorar valvula de liquidacién del Tanque de Reaccion de la
Abr-16 4 | Elaboracién zona de Clarificacién de Meladura. 0.17 1 0.17 De Operacién | Elaboracion
Abr-16 4 | Exceso de borra. Exceso de borra. 0.67 2 0.67 De Operacion | Elaboracion
Bombas Verticales de
Abr-16 4 | Agua Falta de agua (consecuencia: bajo vacio). 5.33 30 5.33 De Operacién | Elaboracién
Sub-Estacién de Sobrecarga en el Alimentador del Interruptor Q2 del Tablero de Eléctrica - Taller
Abr-16 4 | Tachos Distribucién. 0.58 2 0.58 Eléctrico Elaboracién
Abr-16 4 | Tacho N° 10 Soldar tapones en tubos de la calandria. 0.17 1 0.17 Mecénica Elaboracion
Electrobomba Agua
de Alimentacioén a la
Abr-16 4 | Caldera N° 20 Rotura de empaquetadura. 2.00 1 2.00 Mecénica Energia
Abr-16 4 | Caldera N° 20 Atoro en las parrillas y horno. 3.92 1 3.92 Mecénica Energia
Turbogenerador
Abr-16 4 | Escher Wyss Falla. 0.17 1 0.17 Mecénica Energia
- Conductor N° 5 de
Abr-16 4 | Cafa Sacar piedra. 0.42 5 0.42 Otros Otros
- Conductor N° 7 de
Abr-16 4 | Cafa Sacar piedra. 0.42 4 0.42 Otros Otros
- Sacar Fierros del
Electroiman de
Abr-16 4 | Trapiche. Sacar Fierros del Electroiman de Trapiche. 0.17 1 0.17 Otros Otros
- Trabarse plancha de
descarga del canasto | Trabarse plancha de descarga del canasto de trailer (unidad
Abr-16 4 | de tréiler (unidad particular). 1.00 2 1.00 Oftros Otros
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particular).

- Demora de tréiler en
salir de la Grua Hilo

Abr-16 4 | N°2. Demora de tréiler en salir de la Gria Hilo N° 2. 217 8 2.17 Otros Otros
Abr-16 4 | - Pre-Evaporador N° 6 | Falla de valvula automatica de ingreso de vapor. 0.17 1 0.17 Otros Otros
Otros -
Abr-16 4 | - HIDRANDINA Falta de Energia. 3.42 6 3.42 Otros hidrandina
Otros -
- Parada por falta de Falta de
Abr-16 4 | cafa. Falta de cafa. 2.00 1 2.00 Otros Caria
Conductor de Cafia
May-16 5 [N°4 Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 1.17 3 1.17 Mecéanica Extraccion
Conductor Auxiliar de
May-16 5 [ Cafia N° 6A Descarrilamiento de la cadena de arrastre. 1.42 1 1.42 Mecénica Extraccion
Conductor Principal
May-16 5 [N°7 Cambio de slats. 1.67 1 1.67 Mecénica Extraccion
May-16 5 [ Molino N° 1 Arreglar chaleco (lado engranaje) de la maza superior. 0.83 1 0.83 Mecéanica Extraccion
May-16 5 [ Molino N° 1 Arreglar chaleco (lado punta) de la maza superior. 0.08 1 0.08 Mecéanica Extraccion
May-16 5 | Molino N° 3 Falla del Reductor de Baja Velocidad FLENDER. 1.25 1 1.25 Mecénica Extraccion
May-16 5 [ Molino N° 4 Cambio de cuero hidraulico (lado engranaje). 0.08 1 0.08 Mecéanica Extraccion
May-16 5 [ Molino N° 5 Mazas desgastadas. 1.17 1 1.17 Mecénica Extraccion
Interconductor Eléctrica - Taller
May-16 5 | Donnelly N° 1 Disparo del motor eléctrico. 0.33 1 0.33 Eléctrico Extraccion
Interconductor Aflojarse pernos de fijacion del motor-reductor de velocidad y
May-16 5 [ Donnelly N° 2 chumacera (lado accionamiento) del eje motriz. 0.83 2 0.83 Mecéanica Extraccion
Interconductor Eléctrica - Taller
May-16 5 | Donnelly N° 4 Disparo del motor eléctrico. 0.17 1 0.17 Eléctrico Extraccion
Limpieza de
Evaporadores (Triple
Honolulu, Pre-
Evaporador N° 5, Pre-
Evaporador N° 6,
May-16 5 |etc.). Limpieza. 0.17 1 0.17 De Operacién | Elaboracién
Evaporadores
May-16 5 | Cartavio Limpieza. 1.83 7 1.83 De Operacion | Elaboracion
Evaporadores
May-16 5 [ Cartavio Cambiar muerto. 0.67 2 0.67 Mecénica Elaboracién
May-16 5 | Caldera N° 20 Falla de alimentadores de bagazo. 0.17 1 0.17 Mecénica Energia
May-16 5 [ Turbogenerador NG Ingresar en servicio. 0.25 1 0.25 Mecénica Energia
- Conductor N° 5 de
May-16 5 [ Cafa Sacar piedra. 0.17 2 0.17 Otros Otros
- Sacar Fierros del
Electroiman de
May-16 5 [ Trapiche. Sacar Fierros del Electroiman de Trapiche. 1.08 1 1.08 Otros Otros
- Demora de tréiler en
salir de la Grua Hilo
May-16 5 [N°2 Demora de tréiler en salir de la Gria Hilo N° 2. 0.33 2 0.33 Otros Otros
Otros -
May-16 5 |- HIDRANDINA Falta de Energia. 1.08 1 1.08 Otros hidrandina
Eléctrica - Taller
Jun-16 6 | COP-8 Pesado Rotacién invertida del motor eléctrico. 4.33 1 4.33 Eléctrico Extraccion
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Conductor de Faja

Jun-16 6 | con Magnético Desprendimiento de costilla lateral (lado Maestranza). 1.92 3 1.92 Mecénica Extraccion
Conductor de Faja

Jun-16 6 | con Magnético Templar faja. 2.08 1 2.08 Mecénica Extraccion
Conductor de Faja

Jun-16 6 | con Magnético Salirse cortina de los costados laterales. 1.58 1 1.58 Mecénica Extraccion
Conductor de Faja

Jun-16 6 | con Magnético Atoro en la cola. 1.08 1 1.08 Mecéanica Extraccion

Jun-16 6 [ Molino N° 1 Falla del raspador de la maza superior. 3.50 2 3.50 Mecénica Extraccion

Jun-16 6 | MolinoN°5 Cambio de O'Ring del cabezal hidraulico (lado engranaje). 1.25 1 1.25 Mecéanica Extraccion
Interconductor

Jun-16 6 [ Donnelly N° 4 Salirse pernos de un tubo arreador. 2.50 1 2.50 Mecénica Extraccion
Bomba de Jugo Eléctrica - Taller

Jun-16 6 | Colado Falla del variador de velocidad. 2.50 1 2.50 Eléctrico Extraccion
Calentador N° 10 de

Jun-16 6 [ Jugo Cambiar empaquetadura. 2.67 1 2.67 Mecénica Elaboracion

Jun-16 6 | Elaboracién Poner en servicio Evaporadores. 2.17 1 2.17 De Operacién | Elaboracion

Jun-16 6 | Pre-Evaporador N° 6 | Falla en tapa de la cupula. 2.17 1 2.17 Mecéanica Elaboracién
Evaporador N° 4A

Jun-16 6 | Cartavio Falla de valvula de ingreso de vapor. 1.17 1 1.17 Mecéanica Elaboracién
Bomba N° 2 de

Jun-16 6 | Lechada de Cal Rotura del eje de la bomba. 2.08 1 2.08 Mecéanica Elaboracién

Eléctrica - Taller

Jun-16 6 | Bomba Vertical N° 5 Falta tablero de control. 2.92 6 2.92 Eléctrico Elaboracion

Jun-16 6 | Bombade Vacio N° 3 | Falla mecénica. 3.42 2 3.42 Mecénica Elaboracion

Jun-16 6 | Tacho N° 12 Falla de la bomba de vacio. 3.50 1 3.50 Mecénica Elaboracion
Balanza Automaética

Jun-16 6 | N° 2 de Azlcar Falta de inestabilidad. 3.25 1 3.25 Instrumentacién | Elaboracién
Faja Transportadora
N° 2 de Bolsas de Eléctrica - Taller

Jun-16 6 | Azacar Falta de Energia. 2.67 1 2.67 Eléctrico Elaboracién
Ventilador de Aire
Primario de la Caldera | Falla del manguito del rodamiento (lado acoplamiento) del eje del

Jun-16 6 | N°20 Ventilador. 7.00 1 7.00 Mecénica Energia
Ventilador de Tiro
Inducido de la

Jun-16 6 | Caldera N° 20 Acoplando el reductor de velocidad con respecto al ventilador. 4.83 1 4.83 De Operacién Energia
Ventilador de Tiro
Inducido de la

Jun-16 6 [ Caldera N° 20 Falla mecénica. 2.00 1 2.00 Mecénica Energia
Valvula reductora de

Jun-16 6 | 180 psig Falla mecanica. 3.58 4 3.58 Mecénica Energia

Jul-16 7 999 | 355.58

245




ANEXO N°8

LISTA DE SUCESOS INESPERADOS - 2016

TIEMPO PERDIDO ACUMUL

ACTIVO (HORAS) ADO
Evaporadores Cartavio 31.30 4.20%
Bombas Verticales de Agua 25.00 5.24%
Conductor de Faja con Magnético 18.83 9.44%
Conductor Principal N° 7 18.75 12.94%
Elaboracion 14.92 18.18%
Molino N° 1 13.58 22.38%
Colador Rotativo de Jugo Mezclado 12.42 25.52%
Bomba de Jugo Colado 10.50 27.97%
Caldera N° 20 8.83 30.77%
Molino N° 6 8.83 32.17%
Bomba N° 4 de Jugo de Imbibicion 8.75 33.92%
Conductor de Cafa N° 4 8.08 36.71%
Ventilador de Aire Primario de la Caldera N° 20 8.00 37.06%
- HIDRANDINA 8.00 38.11%
Bomba Vertical 6000 7.08 38.46%
Ventilador de Tiro Inducido de la Caldera N° 20 6.83 39.16%
Interconductor Donnelly N° 2 6.25 40.91%
Falta de Cafia 6.25 41.61%
Limpieza de Evaporadores (Triple Honolulu, Pre-Evaporador N° 6.02 43.36%
5, Pre-Evaporador N° 6, etc.).

Interconductor Donnelly N° 1 492 45.80%
Molino N° 2 4.83 47.20%
Bomba !\l° 2 de Agua de Recuperacién de las Turbinas a Vapor 433 47 55%
de Trapiche

Gusanillo N° 1 de Bagacillo 417 48.60%
COP-5 3.99 50.35%
Valvula reductora de 180 psig 3.58 50.70%
Turbogenerador Escher Wyss 3.58 51.75%
Interconductor Donnelly N° 4 3.33 53.50%
Interconductor Donnelly N° 3 3.17 54.20%
Conductor Aukxiliar de Cafia N° 6 3.08 55.59%
- Demora de trailer en salir de la Gria Hilo N° 2. 2.50 56.29%
Conductor de Cafia N° 5 2.42 57.69%
Conductor Auxiliar de Cafia N° 6A 2.33 59.44%
Exceso de borra 2.25 60.14%
Pre-Evaporador N° 6 2.00 60.84%
- Parada por falta de cafia. 2.00 61.19%
Electrobomba Agua de Alimentacion a la Caldera N° 20 2.00 61.54%
Tacho N°9 1.92 62.59%
Tacho N° 6 1.83 63.29%
Bomba N° 2 de Jugo Mezclado 1.83 63.64%
COP-8 Liviano 1.75 64.69%
Caldera N° 17 1.75 65.38%
Conductor N° 12 de Bagazo 1.58 65.73%
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Molino N° 5

Bomba N° 1 de Jugo Colado de los DSM
COP-8 Pesado

Elevador de AzlGcar Himeda

Grua HiloN° 1

Bomba N° 2 de Lechada de Cal
Centrifuga N° 5A

Bomba N° 2 de Jugo del Pre-Evaporador N° 5
- Trabarse plancha de descarga del canasto de trailer (unidad
particular).

Gusanillo N° 2 de Bagacillo

Paylover - operando en descarga de cafia
Exceso de borra.

Bomba Vertical N° 5

- Conductor N° 5 de Cafia

Clarificador de Meladura

Bomba N° 1 de Jugo Sulfitado

Balanza Automatica N° 2 de Azlcar
Pre-Evaporador N° 5

Bomba N° 1 de Jugo Mezclado
Clarificador N° 6 de Jugo

Faja Transportadora N° 2 de Bolsas de Azucar
Evaporador Cartavio N° 1B

Calentador N° 10 de Jugo

Sub-Estacidn de Tachos

Pre-Evaporador N° 1

Conductor de Cafia N° 3

Molino N° 4

Tacho N° 4

Tacho N° 12

Bomba de Agua del Tanque Desareador

- Falla del paylover para abastecer cafia a las Mesas y Acopio.

Conductor N° 15 de Bagazo

- Conductor N° 7 de Cafia
Tacho N° 8

Tacho N° 10

Bomba de Vacio N° 3
Electroiman de Trapiche
Bomba N° 1 de Jugo del Pre-Evaporador N° 5
Cristalizador N° 1

Centrifuga N° 3 BC

- Grua HiloN° 1

Machetes Niveladores (Kicker)
Tacho N° 11

Turbogenerador NG

Baldn Aireador de Meladura
Bomba 6000

Evaporador Cartavio N° 4A
Molino N° 3

1.50
1.25
1.25
1.25
1.17
1.08
1.08
1.08

1.00

1.00
0.92
0.92
0.92
0.92
0.83
0.83
0.83
0.83
0.75
0.75
0.67
0.67
0.67
0.58
0.58
0.58
0.58
0.50
0.50
0.50
0.50
0.42
0.42
0.42
0.42
0.42
0.42
0.42
0.33
0.33
0.33
0.33
0.33
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25

67.48%
67.83%
68.88%
69.23%
69.58%
69.93%
70.28%
70.63%

70.98%

71.33%
72.03%
72.73%
73.08%
74.13%
74.83%
75.17%
75.87%
76.57%
77.27%
77.97%
78.32%
78.67%
79.02%
79.37%
79.72%
80.42%
82.52%
82.87%
83.22%
83.57%
83.92%
84.27%
84.62%
84.97%
86.01%
86.36%
87.06%
87.41%
87.76%
88.11%
88.46%
88.81%
89.16%
89.51%
89.86%
90.21%
90.56%
90.91%
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Tacho N° 2 0.25 91.26%

Evaporador Cartavio N° 1C 0.25 91.61%
- Sacar Fierros del Electroimdn de Trapiche. 0.25 92.31%
Filtro Oliver N° 1 0.25 92.66%
Bomba Vertical N° 3 0.25 93.01%
Secador Enfriador 0.25 93.36%
- Demora de trailer en ingresar a la Grua Hilo N° 2. 0.25 93.71%
Olla de Jugo Mezclado 0.25 94.06%
Bomba N° 4 de Jarabe Crudo 0.25 94.41%
Multijets de Sulfitacién 0.25 94.76%
Evaporador N° 4A Cartavio 0.17 95.10%
- Pre-Evaporador N° 6 0.17 95.45%
Planta de Alcohol 0.17 95.80%
Transportador Inclinado de Bolsas de Azucar 0.17 96.15%
Sistema de Agua de Imbibicion 0.17 96.50%
Cristalizador N° 20 0.17 96.85%
Bomba N° 2 de Jugo de Imbibicion 0.17 97.20%
Grua Hilo N° 2 0.17 97.55%
Inter conductor Donnelly N° 5 0.17 97.90%
Cristalizador N° 26 0.17 98.25%
Bomba Auxiliar de Jugo Colado 0.17 98.60%
DSM 0.17 98.95%
Evaporador Cartavio N° 3 0.17 99.30%
Evaporador Cartavio N° 1A 0.17 99.65%
Bomba N° 1 de Jugo de Imbibicion 0.08 100.00%
Total general 330.6383333
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ANEXO N°9

DIAGRAMA PARETO DE PRINCIPALES SUCESOS REGISTRADOS ANO 2016
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ANEXO N°10

INDICADORES DISPONIBILIDAD Y TIEMPO PERDIDO

TIEMPO PERDIDO

(HORAS) dias Laborables Horas Total Horas Disponibles KPI Disponibilidad TN/Caia
N° Mes mes mes mes [ mes

Ene-16 66.25 31.00 708.00 641.75 90.64% 151,174.02
Feb-16 70.26 29.00 672.00 601.74 89.55% 139,562.82
Mar-16 73.79 31.00 696.00 622.21 89.40% 144,478.93
Abr-16 66.36 30.00 684.00 617.65 90.30% 148,383.03
May-16 14.75 31.00 168.00 153.25 91.22% 36,816.78
Jun-16 64.17 30.00 684.00 619.83 90.62% 144,907.16
Jul-16
Ago-16
Set-16
Oct-16
nov-16
Dic-16

Total general 355.58 3612.00 3256.42 90.16% 765,322.74
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ANEXO N°11

PRONOSTICOS 2016
META<=92 PRONOSTICO 2016
ENERO 90.64% 85.76% 92% 151,174.02 141,354.07
FEBRERO 89.55% 83.00% 92% 139,562.82 134,265.46
MARZO 89.40% 83.93% 92% 144,478.93 135,627.31
ABRIL 90.30% 63.02% 92% 148,383.03 7,267.26
MAYO 91.22% 86.13% 92% 36,816.78 149,389.26
JUNIO 90.62% 88.80% 92% 144,907.16 138,515.35
JULIO 90.71% 95.16% 92% 145,923.04 146,274.80
AGOSTO 90.85% 89.63% 92% 146,404.41 144,034.25
SEPTIEMBRE 90.73% 83.92% 92% 145,744.87 142,562.08
OCTUBRE 90.76% 87.52% 92% 146,024.11 143,438.40
NOVIEMBRE 90.78% 90.38% 92% 146,057.80 144,236.89
DICIEMBRE 90.76% 88.17% 92% 145,942.26 146,494.07
100.00% 90.64% 89.55% 89.40% 90.30% 91.22% 90.62% 90.71% 90.85% 90.73% 90.76% 90.78% 90.76%
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