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RESUMEN EJECUTIVO

La empresa Cornucopia Foods, parte del Grupo Hanaska, especializada en la produccion
de alimentos cérnicos procesados, enfrenta problemas en su gestion de mantenimiento
debido a la ausencia de una estrategia estructurada de mantenimiento preventivo, lo que
ha generado fallas no programadas, afectando la eficiencia operativa. Para abordar esta
situacion, se disefnaron estrategias de Mantenimiento Centradas en la Confiabilidad de los
equipos (RCM, por sus siglas en inglés), historial de fallas y pardmetros criticos de
desempefio, con el objetivo de reducir los tiempos de inactividad y mejorar la continuidad
operativa. El estudio identifico 21 equipos, clasificados en tres criticos, cinco importantes
y trece prescindibles, lo que permitid priorizar las actividades de mantenimiento y
optimizar la asignacion de recursos. Se determind que el mayor costo se destina al
reemplazo anual de rodamientos en los motores eléctricos, seguido por repuestos, mano
de obra externa y analisis de motores. El analisis de registros evidencid que la
disponibilidad de los equipos es del 76%, en el cual, el 21% se dedico al mantenimiento
preventivo y un 79% al mantenimiento correctivo, impactando la confiabilidad de los
activos. A través de la metodologia AMEF, se identificaron 135 fallas, de las cuales el
68% corresponden a fallas técnicas y el 32% a fallas funcionales, lo que permitié
estructurar un Plan de Mantenimiento Preventivo basado en RCM (Mantenimiento
Centrado en la Confiabilidad), estableciendo rutas mecanicas, eléctricas y de lubricacion
con frecuencias de intervencion definidas. Se analiz6 la distribucion de carga laboral que
comprende un 90% de ocupacion en el técnico mecanico y un 84% en el técnico eléctrico,
evitando la necesidad de contratar personal adicional con la integracion de la propuesta.
Se proyecta que la implementacion del plan incrementara la disponibilidad de los equipos
al 95%, garantizando el objetivo ideal de la empresa del 85%, reduciendo costos
operativos y fortaleciendo la confiabilidad del proceso productivo.

DESCRIPTORES: Analisis de fallas, Cornucopia Foods, disponibilidad de equipos,
eficiencia operativa, Grupo Hanaska, mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM),
mantenimiento preventivo.
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ABSTRACT

Cornucopia Foods, part of the Hanaska Group and specializing in the production of
processed meat products, faces maintenance management issues due to the lack of a
structured preventive maintenance strategy, which has led to unplanned failures affecting
operational efficiency. To address this situation, Reliability Centered Maintenance
(RCM) strategies, failure history, and critical performance parameters were designed,
aiming to reduce downtime and improve operational continuity. The study identified 21
pieces of equipment, categorized into three critical, five important, and thirteen non-
essential items, allowing for the prioritization of maintenance activities and optimization
of resource allocation. It was determined that the highest cost is allocated to the annual
replacement of bearings in electric motors, followed by spare parts, external labor, and
motor analysis. Records analysis revealed that the equipment availability is 76%, with
21% dedicated to preventive maintenance and 79% to corrective maintenance, impacting
asset reliability. Using the FMEA methodology, 135 failures were identified, of which
68% were technical failures and 32% were functional failures. This allowed for the
structuring of a Preventive Maintenance Plan based on RCM (Reliability-Centered
Maintenance), establishing mechanical, electrical, and lubrication routes with defined
intervention frequencies. The workload distribution was analyzed, showing 90%
occupation for the mechanical technician and 84% for the electrical technician, thus
avoiding the need to hire additional personnel with the integration of the proposed plan.
It is projected that the implementation of the plan will increase equipment availability to
95%, ensuring the company’s ideal goal of 85%, reducing operational costs, and
strengthening the reliability of the production process.

KEYWORDS: Cornucopia Foods, equipment availability, Failure analysis, Hanaska
Group, operational efficiency, preventive maintenance, reliability centered maintenance
(RCM).

Aprobacion del Abstract adjunto en el Anexo 62.

XV



CAPITULO 1

Introduccion

La implementacion de estrategias de mantenimiento preventivo en las plantas de
produccion es clave para garantizar un funcionamiento eficiente de los equipos. Su principal
proposito radica en disminuir la ocurrencia de fallos y averias dentro del proceso productivo,
a través del uso de distintos enfoques y métricas de mantenimiento. Este enfoque no se limita
unicamente a la maquinaria, sino que también abarca la gestion administrativa y la mano de
obra de los operarios, quienes deben enfrentar diariamente situaciones imprevistas que
pueden afectar la operacion. Por ello, contar con un plan de mantenimiento preventivo no
solo ayuda a reducir los costos asociados a reparaciones y paradas inesperadas, sino que
también genera un impacto econdmico positivo al mejorar la eficiencia de la produccion y
fomentar una cultura de mejora continua. Como resultado, la empresa no solo incrementa su
rentabilidad operativa, sino que también disminuye los efectos financieros adversos,
fortaleciendo asi su competitividad en el mercado. Un enfoque estratégico en mantenimiento
permitird optimizar los procesos internos, extender la vida util de los equipos y garantizar una
gestion preventiva eficaz (Arroyo Vaca, 2022).

Las empresas productivas en Ecuador enfrentan un entorno globalizado y altamente
interconectado que genera incertidumbre y riesgos en el proceso de toma de decisiones, lo
que impacta directamente en su productividad, competitividad y sostenibilidad. En este
escenario, es crucial que las organizaciones logren responder de manera eficiente a las
demandas de clientes, proveedores, reguladores y la sociedad, asegurando que la calidad, la
puntualidad y los costos sean adecuados para cumplir con sus metas estratégicas. Dentro de
este contexto, el mantenimiento industrial se posiciona como un factor fundamental para
evitar pérdidas derivadas de paradas inesperadas, causadas por fallos en equipos y

maquinarias. La adopcion de un plan de mantenimiento preventivo se convierte en una



estrategia esencial para reducir las fallas previsibles, garantizando una operacion fluida y
eficiente. Este tipo de mantenimiento ayuda a minimizar el reproceso, la produccion de
productos defectuosos y las pérdidas econémicas, lo que mejora los indicadores de
produccion y el desempeio financiero de la empresa. Por ello, las organizaciones deben
ajustarse a la necesidad de optimizar sus procesos y reducir costos innecesarios, que podrian
comprometer tanto la produccion como el cumplimiento de los plazos de entrega. La correcta
planificacion del mantenimiento preventivo no solo reduce los costos asociados con la
gestion ineficiente de los equipos, sino que también prolonga la vida util de las maquinarias,
asegurando la estabilidad de las operaciones y favoreciendo la competitividad y
sostenibilidad de la empresa (Arroyo Vaca, 2022).

En la Planta de Alimentos Pronaca, ubicada en Duran, se llevo a cabo un exhaustivo
levantamiento de informacion acerca de los nuevos equipos incorporados en las lineas de
proceso, con el propdsito de gestionarlos de manera eficiente a través de un sistema
especializado. El estudio, de enfoque aplicado, explicativo, descriptivo y analitico, utilizo
métodos bibliograficos y de campo, y emple6 diversas técnicas de recoleccion de datos, como
el analisis de fuentes documentales, observaciones directas y entrevistas no estructuradas.
Con base en los indicadores de gestion actuales, se evaluo la efectividad del plan de
mantenimiento vigente y se valido la necesidad de su redisefio, aplicando la filosofia de
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM), ademas de establecer una matriz de
criticidad para identificar los equipos mas cruciales. Se desarroll6 una estructura para
codificar los nuevos equipos, las tareas de mantenimiento, las ubicaciones y las listas de
materiales, conforme a las especificaciones del sistema de gestion empleado. Para determinar
las frecuencias, tiempos estimados y otros recursos necesarios, se recurri6 a datos historicos
de las maquinarias existentes, informacion técnica y encuestas al personal de mantenimiento.

La conclusion fue que la consistencia en la ejecucion del plan de mantenimiento basado en



RCM, junto con el monitoreo continuo de los indicadores de gestion, son esenciales para
optimizar los recursos y reducir los costos derivados de paradas innecesarias, asi mejorando
la eficiencia operativa de la planta (Lopez Cajamarca, 2015).

Hanaska es un grupo empresarial conformado por seis divisiones enfocadas en la
prestacion de servicios, tales como alimentacion colectiva, procesamiento y empaque de
alimentos, aprovisionamiento de insumos alimenticios, logistica, y soporte y mantenimiento
empresarial. Actualmente, Hanaska se posiciona como el principal proveedor de servicios de
alimentacion y soporte colectivo en Ecuador, destacandose por la implementacion de los mas
altos estandares de calidad que garantizan un servicio eficiente y seguro. Dentro de este
conglomerado se encuentra Cornucopia Foods, ubicada en el Valle de los Chillos,
especializada en la produccion de alimentos carnicos procesados, especialmente en la
elaboracion de nuggets de pollo, carne de res y camarones. La planta de Cornucopia Foods
dispone de un departamento de produccién y mantenimiento, liderado por un equipo de ocho
operarios y dos técnicos. El drea de mantenimiento est4 bajo la supervision de un encargado,
quien gestiona las actividades administrativas y el seguimiento de las tareas de los técnicos.
Las paradas se planifican mensualmente a través de proveedores externos, lo que limita la
capacidad de respuesta ante emergencias e imprevistos criticos. Ademas, el plan de
mantenimiento actual carece de un enfoque integral y sistematico, omitiendo actividades
clave para el adecuado funcionamiento de los equipos. Esta situacion subraya la necesidad de
optimizar las estrategias de mantenimiento, fomentando una planificacion mas sélida que

garantice la eficiencia y sostenibilidad de las operaciones productivas en Cornucopia Foods.

Generaciones del mantenimiento
Gracias a los avances en el pensamiento humano y la expansion de las tecnologias de
produccion, el concepto de mantenimiento correctivo tomo forma durante el auge de la

Revolucion Industrial. Con la creacion de herramientas, maquinaria y equipos esenciales para



la fabricacion, surgid la necesidad de corregir defectos en los procesos productivos para
optimizar el rendimiento y prolongar la vida util de los activos. Asi, a medida que la industria
evolucionaba, el enfoque del mantenimiento también lo hacia, avanzando a través de tres
generaciones distintas, cada una ajustada a las exigencias y particularidades de su época
como se lo pude observar en la Figura 1.

Figura 1

Generaciones del mantenimiento en la historia

TERCERA GENERACION
- Condition monitoring
- Disenio para la fiabilidad
y mantenibilidad
- Estudios de analisis
MEDIOS de riesgo
- Sistemas expertos
SEGUNDA GENERACION - Descentralizacién de losg
- Revisiones ciclicas sistemas de informacién
- Sistemas para la planificacion - Andlisis de las causas/
PRIMERA GENERACION y control del trabajo efecto de los fallos
- Reparar en caso de averia - Informatizacion - Participacion
1930 1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000
TERCERA GENERACION
- Mayor disponibilidad y
fiabilidad
- Mayor seguridad
- Mejor calidad de los productos
OBJETIVOS SEGUNDA GENERACION y servicios
- Mayor disponibilidad de la - No deteriorar el medio
planta ambiente
- Mayor duracion de los equipos - Mayor duracién de los equipos
PRIMERA GENERACION y fiabilidad - Mayor contencion o reduccion
- Reparar en caso de averia - Méas bajos costes de los costes
1930 1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000

Nota: La evolucion del mantenimiento, figura sustraida de (Fernandez, 2005)

La primera generacion de mantenimiento

El periodo comprendido entre 1930 y 1950 estuvo marcado por un enfoque reactivo
en el mantenimiento, en el que las reparaciones de los equipos solo se realizaban cuando
ocurria una averia. Este modelo, denominado mantenimiento correctivo, carecia de una
planificacion preventiva o de sistemas destinados a anticipar fallas potenciales. Su objetivo

principal era simplemente restaurar la operatividad de los equipos para garantizar la



continuidad de las operaciones, sin implementar estrategias enfocadas en extender la vida util
o mejorar la eficiencia de los activos.

La segunda generacion de mantenimiento

Entre 1950 y 1980, se desarroll6 un enfoque mas estructurado y proactivo en el
mantenimiento, que introdujo revisiones periddicas y sistemas de planificacioén y control del
trabajo para anticipar y prevenir fallas. La informatizaciéon comenzd a jugar un papel crucial,
facilitando la gestion y organizacion de las actividades de mantenimiento. Los principales
objetivos de esta generacion fueron incrementar la disponibilidad de la planta, alargar la
durabilidad y confiabilidad de los equipos, y reducir los costos relacionados con el
mantenimiento. De esta manera, se dio un paso significativo hacia una mayor eficiencia
operativa, enfocandose en la prevencion de fallas y la optimizacion de los recursos.

La tercera generacion de mantenimiento

A partir de 1980, se desarrolld un enfoque caracterizado por la implementacion de
tecnologias avanzadas y una vision integral sobre la confiabilidad y sostenibilidad de los
equipos. Entre las herramientas clave de esta generacion se incluyen el monitoreo de
condicion, el disefio para la confiabilidad y mantenibilidad, los andlisis de riesgo, los expertos
en sistemas, la descentralizacion de la informacion, y el analisis de causas y efectos de fallas.
El objetivo principal era maximizar la disponibilidad y confiabilidad de los activos, mejorar
la seguridad, optimizar la calidad de productos y servicios, y minimizar el impacto ambiental.
Ademas, se enfocaba en prolongar la vida util de los equipos y en controlar o reducir los
costos de mantenimiento, consolidando un enfoque estratégico y sostenible que respondiera a

las demandas industriales modernas.



Principios de la década del 2000 - Internet de las Cosas (IoT) y Sensores

La expansion de Internet de las Cosas (IoT) y el avance en el desarrollo de sensores
han provocado un cambio significativo hacia el mantenimiento predictivo en la industria.
Estos dispositivos permiten el monitoreo continuo de la condicion de los equipos mediante la
recopilacion en tiempo real de datos criticos, como temperatura, vibracion, presion y niveles
de lubricacion. Utilizando algoritmos avanzados y técnicas de analisis predictivo, los datos
obtenidos se procesan para identificar anomalias, patrones y sefiales tempranas de deterioro,
lo que facilita la optimizacion de la planificacion del mantenimiento, la reduccion de tiempos
de inactividad no programados y la prolongacién de la vida. util de los activos. Esta
integracion de tecnologias ha dado paso a sistemas de mantenimiento inteligentes, donde las
decisiones se basan en datos precisos y oportunos, mejorando asi la eficiencia operativa y la
disponibilidad de los equipos. (Toro, 2023)

Década de 2010 - Grandes Datos y Analisis

Desde la década de 2010, la incorporacion de grandes volumenes de datos y la
analitica avanzada, impulsada por el aprendizaje automatico (machine learning), ha
consolidado el mantenimiento predictivo al procesar permitir y analizar informacion en
tiempo real para predecir fallas en los equipos con alta. precision. Esta capacidad ha incluido
la implementacion de alertas predictivas, que detectan problemas incipientes y notifican
automaticamente a los equipos de mantenimiento, permitiendo una intervencion antes de que
se produzca una falla. En la actualidad, el mantenimiento estd completamente integrado en la
Industria 4.0, donde la automatizacion, la inteligencia artificial y la conectividad total de
activos y sistemas posibilitan una gestién avanzada y proactiva. El mantenimiento ha dejado
de ser una funcion aislada, convirtiéndose en un componente estratégico dentro de la
operacion organizacional, lo que optimiza recursos, reduce costos y mejora la eficiencia y
disponibilidad operativa de los equipos (Toro, 2023).
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Conceptos basicos y definiciones

Mantenimiento

El mantenimiento consiste en un conjunto de técnicas y estrategias implementadas
para garantizar que los equipos e instalaciones funcionen de manera dptima durante el mayor
tiempo posible. Su objetivo principal es maximizar la disponibilidad y el rendimiento de los
activos, previniendo fallos inesperados y mejorando la eficiencia del sistema productivo. Este
enfoque integral no solo busca alargar la vida 1til de los equipos, sino también reducir los
costos operativos y aumentar la confiabilidad del proceso, elementos clave en un entorno
industrial altamente competitivo.

Tipos de mantenimiento

Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo, también conocido como reactivo, es una estrategia
utilizada cuando un activo deja de operar debido a una falla. Su proposito es restaurar
rapidamente el funcionamiento del equipo para minimizar el impacto en la productividad.
Este tipo de mantenimiento se enfoca en reparar o reemplazar el componente dafiado,
priorizando la eficiencia en el tiempo de respuesta para reducir la interrupcién en las
operaciones (Pinzon, 2023).

Mantenimiento preventivo

Este sistema se basa en la monitorizacion y el analisis continuo del estado operativo
de los equipos y sus componentes. A partir de esta informacion, se desarrolla un programa
que permite llevar a cabo las acciones de mantenimiento correctivo en el momento mas
oportuno, optimizando la eficiencia operativa y reduciendo los tiempos de inactividad no

planificados. (Boero, 2020). Como se lo muestra en la Figura 2.



Figura 2

Planificacion actividades preventivas

BANDA TRANSPORTADORA

BANDA TRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDA TRANSPORTADORA

BANDA TRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDA TRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA.

BANDATRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA
BANDATRANSPORTADORA
BANDA TRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA.

BANDATRANSPORTADORA

BANDA TRANSPORTADORA

BANDA TRANSPORTADORA

BANDATRANSPORTADORA
BANDATRANSPORTADORA
BANDA TRANSPORTADORA

020

BANDATRANSPORTADORA.

BANDATRANSPORTADORA

BANDATRANSFORTADORA

BANDATRANSPORTADORA

BANDA TRANSPORTADORA -CO-BT- [REVISAR ESTADO DE GUARD:

Nota: Planificacion de tareas preventivas, extraida de la hoja de célculo y elaborado

por el autor.

Mantenimiento predictivo

El mantenimiento predictivo se fundamenta en el monitoreo continuo del estado y la

operatividad del sistema mediante el control de variables especificas. La medicion de estas

variables, utilizando instrumentos tecnoldgicos, permite identificar el momento ideal para

realizar una revision o intervencion en los componentes, como se ilustra en la Figura 3. Este

enfoque asegura que los equipos permanezcan en condiciones dptimas, permitiendo

reparaciones o reemplazos antes de que ocurran fallas, lo que mejora significativamente la

eficiencia operativa (Pinzon, 2023).




Figura 3

Proyeccion tendencia falla rodamiento
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Nota: Tendencia tiempo de vida util del rodamiento con andlisis de vibraciones y

proyeccion de falla desde septiembre del 2024 hasta su intervencidon en noviembre 2025,

Figura elaborada por el autor.

Mantenimiento productivo total

El Mantenimiento Productivo Total (TPM, por sus siglas en inglés) es un sistema de
mantenimiento industrial originario de Japén que combina la gestion con el mantenimiento,
involucrando a toda la organizacion en la responsabilidad de asegurar el funcionamiento
optimo de los equipos e instalaciones. En este enfoque, el término "Total" refleja la
participacion de todos los empleados de la empresa en las actividades de mantenimiento,
mientras que "Productivo" se centra en maximizar la productividad de los equipos. E1 TPM

establece que la eficacia de las maquinas es una responsabilidad compartida por toda la

organizacion (Agudelo, 2023).



Mantenimiento centrado en la confiabilidad

El mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM) es una estrategia de gestion de
mantenimiento que optimiza la confiabilidad operativa de un sistema bajo condiciones de
trabajo especificas. Su enfoque se basa en la criticidad de los activos, evaluando los posibles
efectos de los modos de falla sobre la seguridad, el medio ambiente y las operaciones. Este
sistema prioriza el funcionamiento integral del proceso productivo, evaluando cada equipo
segun su funcion dentro del sistema en lugar de centrado inicamente en sus caracteristicas

individuales, con el objetivo de asegurar una mayor eficiencia, como se muestra en la Figura

4 (Pinz6n, 2023).
Figura 4
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Nota: Proceso de Gestion del Mantenimiento aplicando el andlisis de modos de falla y
sus efectos y criticidad, figura sustraida de (Aguilar-Otero et al., 2010)

Averia

Una averia se definird como el deterioro o dafio en cualquier componente o parte de

un equipo que interrumpa su funcionamiento normal (Yauli Achachi, 2022).
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Analisis funcional

El anélisis funcional es esencial para evaluar los modos de falla, ya que permite
identificar las funciones principales y secundarias que se espera que un activo desempefie.
Este analisis ofrece una comprension detallada de las expectativas del usuario en cuanto al
rendimiento del activo, lo que facilita una evaluacion precisa de los posibles fallos y su
impacto (Aguilar-Otero et al., 2010).

Identificacion de modo de fallas

El proposito principal de la identificacion de modos de falla es obtener un
conocimiento completo del equipo, identificando los sistemas y componentes que lo integran.
A través del analisis de fallas, se pueden detectar de manera preventiva, predictiva o
anticipada cualquier anomalia que pueda ocurrir en la funcionalidad del equipo, lo que
permite tomar medidas para evitar posibles fallas y optimizar el rendimiento del sistema
(HERRERA, 2022).

Efectos y consecuencias de falla

Los efectos de la falla se refieren a como la falla de un equipo o activo se manifiesta y
afecta al sistema en su conjunto, describiendo las perturbaciones que ocurren tanto de manera
local como en otras partes del sistema. Esta evaluacion es esencial para comprender el
impacto operativo y estructural de los fallos dentro del proceso productivo, permitiendo
identificar 4reas vulnerables y tomar decisiones informadas para mitigar los efectos negativos
en la produccion.

Jerarquizacion de riesgos

Como lo menciona (Marcelo Flores, 2020), la asignacién de modelos de
mantenimiento para los equipos se realiza teniendo en cuenta parametros como la criticidad y

la disponibilidad. La criticidad se refiere a la jerarquizacion de los equipos seglin su impacto
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en la operatividad de la organizacion, clasificados en tres tipos: criticos, importantes y

prescindibles, siendo los criticos los de mayor influencia como se lo observa en la Figura 5.

Figura §

Analisis de criticidad cualitativo

Tipo de equipo | Seguridad Produccion | Calidad |Mantenimiento
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remotas.

‘ . | Pocamfluenciaen | Pocainfluenciaen | No afectaala Bajo coste de

Nota: Esta figura contiene los impactos en la operatividad para el analisis de criticidad

cualitativo, figura obtenida de (Garrido, 2003).

e Equipos criticos: Se trata de equipos cuya parada o falla tiene un impacto considerable

en los resultados generales de la empresa, comprometiendo tanto la eficiencia como la

continuidad de las operaciones.
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e Equipos importantes: Son aquellos que, aunque no causen un impacto devastador, su
detencion o mal funcionamiento puede generar interrupciones significativas y desafios
operativos.
e Equipos prescindibles: Se refiere a aquellos equipos que tienen una incidencia minima
sobre los resultados generales.
Estudio analisis cuantitativo

El principal objetivo de un analisis de criticidad cuantitativo es desarrollar un método
que funcione como una herramienta para clasificar y jerarquizar los activos. Este analisis
permite determinar tanto la importancia de cada activo como las posibles consecuencias de
los fallos que puedan ocurrir en los diferentes sistemas de produccion, considerando siempre

el contexto operacional en el que operan (Leonardo, 2018).

CF = Probabilidad de ocurrencia x clasificacion de severidad (1)

Figura 6

Matriz de criticidad cuantitativa
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Nota: Esta figura contiene la categorizacion de ocurrencia y clasificacion de severidad

para el analisis de criticidad cuantitativo, figura obtenida de (Aguilar-Otero et al., 2010)

Figura 7

Ponderacion producto matriz
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frecuencia
1 Nose espera que ocurra durante la vida il de la mstalacion
2 Se espera que ocurra al menos una vez cada uno a cinco afios.
4 Se espera que ocurma al menos una vez cada afio
8 Se espera que ocurra al menos una vez al mes

Clasificacion de Severidad
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Macional e Internacional
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Nota: Estos valores son de cardeter orientativos.

Consultor: O, Aguilor (PhD)  Gerencia de Mantenimienta

29

Nota: Esta figura contiene la ponderacion para el andlisis de criticidad cuantitativo,

figura obtenida de (Aguilar-Otero et al., 2010).

Donde:

(1 —4) Debajo de un riesgo menor, no se toma accion alguna

(8) Debajo de un riesgo moderado, alguna accion se debe ejecutar

(16) Debajo de un alto riesgo se deben tomar acciones. Se realiza una evaluacion

selectiva para implantar mejoras especificas.

(32-64) Debajo de un riesgo critico se deben realizar cambios significativos del

sistema. Modificaciones en el disefio y mejora de la fiabilidad de cada uno de los

componentes.
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Modelo de mantenimiento

Un modelo de mantenimiento es una estrategia que integra diversos tipos de

mantenimiento con el objetivo de optimizar la gestion de los activos (Garrido, 2003).

Tipos de modelos de mantenimiento

Modelo correctivo

Este modelo representa el método mas utilizado, complementandose con inspecciones
visuales y tareas de lubricacion previamente mencionadas, con el proposito de corregir
posibles averias que puedan presentarse y garantizar el adecuado funcionamiento.

Modelo condicional

Este modelo integra las tareas del enfoque anterior y afiade una serie de pruebas o
evaluaciones disefiadas para determinar la necesidad de una futura intervencion. Si durante
estas pruebas se detecta alguna anomalia, se procede con la intervencion correspondiente; De
lo contrario, si no se identifica ninguna irregularidad, el equipo permanece en operacion sin
intervencion.

Modelo sistematico

Este modelo integra un conjunto de tareas que se ejecutan sin depender de la
condicion actual del equipo, complementandose con mediciones y pruebas especificas para
determinar la necesidad de intervenciones mas complejas. Ademas, se corrigen las fallas que
puedan presentarse durante su funcionamiento. Este enfoque es ampliamente aplicable a
equipos con una disponibilidad media, que poseen una importancia relativa dentro del

proceso productivo.
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Modelo de alta disponibilidad

Este modelo es el mas exigente y completo, disefiado para equipos que, en ninguna
circunstancia, pueden presentar fallas o un funcionamiento deficiente. Se aplica a activos que
requieren niveles de disponibilidad extremadamente altos, generalmente superiores al 90%,
debido al alto costo de produccion asociado a una posible averia. Debido a esta estricta
necesidad de disponibilidad, no existe margen para intervenciones que impliquen la detencion
del equipo, lo que excluye la aplicaciéon de mantenimientos correctivos o preventivos
sistematicos, priorizando estrategias avanzadas como el mantenimiento predictivo y el
monitoreo en tiempo real.

Indicadores de mantenimiento

Es un sistema que convierte los datos en informacion relevante para optimizar el
proceso de toma de decisiones. En el &mbito del mantenimiento, resulta fundamental definir
parametros concretos y especificos que permitan evaluar los resultados obtenidos, facilitando
la identificacion de oportunidades de mejora y la deteccion de necesidades de ajuste en las
estrategias implementadas.

indices de disponibilidad
Disponibilidad

Se define como la probabilidad de que un equipo o sistema inicie su funcionamiento y
se mantenga operando durante el tiempo establecido o estimado para alcanzar su maxima
utilidad, garantizando asi su desempefio dentro de los pardmetros esperados (Macedo Nina

David Dario, 2020).

Horas totales — Horas paradas por mantenimiento (2)

Disponibilidad =
Llsponipitiaa Horas totales
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Tras establecer la disponibilidad individual de cada equipo pertinente, se requiere
determinar los medios aritméticos de dichos valores para determinar la disponibilidad total de
la planta. Este método posibilita una perspectiva completa del desempefio operativo global

del sistema.

Y. Disponibilidad de los equipos significativos (3)

Di ibilidad Total =
tsponbtiidad tota N.de Equipos significativos

Disponibilidad por averias

Es el mismo indice anterior, pero teniendo en cuenta tan solo las paradas por averias, las

intervenciones no programadas:

Horas totales — Horas paradas por averia

Disponibilidad por averia =
p p Horas totales

Por lo tanto, la disponibilidad por averia no considera las paradas programadas de los
equipos. Al igual que en la situacion previa, es aconsejable determinar la media aritmética de

la disponibilidad por averia para proporcionar un dato singular.

MTBF= tiempo medio entre fallos

N.de horas totales del periodo de tiempo analizado
MTBF =

N.de averias

MTTR= Tiempo medio de reparacion

N.de horas de paro por averias
MTBF =

N.de averias
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Disponibilidad por averia total

MTBF — MTTR (7)
MTBF

Disponibilidad por averia =

Analisis de modos de falla, efectos y criticidad

El Analisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF) es una herramienta clave dentro del
mantenimiento centrado en la confiabilidad, ya que permite comprender los modos de falla y
sus efectos, identificar problemas en el disefio y generar alternativas para su mejora. Su
aplicacion facilita la identificacion de fallas a través de sus modos y efectos, utilizando hojas
de informacion y determinando soluciones mediante tareas preventivas en hojas de decisiones
y arboles de decision. Para la elaboracion de un AMEF es fundamental seguir una serie de
etapas, que incluyen la identificacion de funciones primarias y secundarias de los subsistemas
en los equipos criticos, la determinacion de fallas y sus causas, el analisis y evaluacion de la
severidad de las fallas, la revision de métodos de deteccion, el analisis de los efectos de las
fallas, la identificacion de caracteristicas especiales, la evaluacion de riesgos, la
determinacion del nivel de criticidad, el calculo del nimero de prioridad de riesgo y la toma
de acciones para mitigar los riesgos detectados.

Modelo de mantenimiento

Basandonos a la Figura 8, la seleccion del modelo de mantenimiento se fundamenta
en la criticidad del equipo analizado. Esta clasificacion permite determinar la estrategia mas
adecuada para su mantenimiento. En el caso de equipos criticos, se aplicara un modelo de
mantenimiento programado, asegurando su operatividad y minimizando fallos. Para los
equipos importantes, es necesario evaluar el impacto econémico de una parada y el costo de
una posible averia. Si la detencion del equipo genera pérdidas significativas o su reparacion

implica altos costos en materiales y mano de obra, se adoptara un modelo programado. Si
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estos costos son reducidos, se optard por un modelo correctivo. Por otro lado, los equipos
prescindibles seran gestionados bajo un mantenimiento correctivo, ya que su funcionamiento
no compromete la produccion de manera significativa. Dentro de los modelos programados,
si el equipo requiere una disponibilidad superior al 90%, se empleara el modelo de Alta
Disponibilidad, cuyo enfoque es preventivo y busca minimizar averias. Si el equipo opera de
manera intermitente, pero requiere confiabilidad en su funcionamiento, se aplica el modelo
Sistematico. En los casos donde la probabilidad de falla sea baja o su uso sea ocasional, se
adoptara el modelo Condicional, que se basa en pruebas funcionales para determinar la
necesidad de intervencion. Finalmente, se debe considerar la normativa legal aplicable y la
posible subcontratacion de servicios especializados cuando la empresa no disponga de los

recursos técnicos o la formacion adecuada para realizar el mantenimiento requerido.
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Figura 8

Diagrama asignacion modelo de mantenimiento
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Numero de prioridad de riesgo

El Numero de Prioridad de Riesgo (NPR) se obtiene mediante la multiplicacioén de
tres factores clave: gravedad (severidad), probabilidad de ocurrencia y capacidad de
deteccion de la falla antes de que llegue al cliente. Este valor es utilizado para identificar los
riesgos mas criticos dentro de un sistema, permitiendo priorizar fallas y establecer acciones
correctivas dirigidas a minimizar su impacto, mejorar la confiabilidad de los equipos y
optimizar la gestion del mantenimiento (Jesus, 2020).

Donde:

Severidad (S): Es la probabilidad de fallos, estd basada tinicamente en el modo de fallo.
Ocurrencia (O): Es la frecuencia de intervenciones del modo de fallo de una determinada falla

critica.

Deteccion (D): Es la posibilidad de que el modo de fallo pueda ser detectado a tiempo.

Figura 9

Categorizacion Numero de Prioridad de Riesgo

NPR = Grado de ocurrencia x Severidad x Deteccion
NPR =500 - 1000 Alto riesgo de falla
NPR =125-499 Riesgo de falla medio
NPR=1-124 Riesgo de falla bajo
NPR =0 No existe riesgo de falla

Nota: Esta figura contiene la ponderacion para la clasificacion NPR, informacion
obtenida de (Jesus, 2020)

Severidad

El indice de gravedad, también conocido como indice de severidad, es un factor
independiente de la frecuencia de ocurrencia y de la capacidad de deteccion de la falla. Para
garantizar criterios estandarizados dentro de la empresa, se debe emplear una tabla de

clasificacion, la cual asigna valores especificos a cada efecto de fallo. Esta clasificacion
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permite evaluar el impacto de cada falla en el sistema, facilitando la priorizacion de acciones

correctivas y la optimizacion de estrategias de mantenimiento para minimizar riesgos y

mejorar la confiabilidad operativa (Jests, 2020).

Figura 10

Ponderacion rango de severidad

Efecto Rango Criterio

Ninguno 1 Sin efecto

Muy poco 2 Muy poco efecto en el desempeiio del equipo

Poco 3 Poco efecto en el desempeiio del equipo

Menor 4 Efecto menor en el desempeio del equipo

Moderado 5 Efecto moderado en la productividad del equipo

Significativo 6 Efecto significativo en la productividad del equipo

Mayor seriamente 7 El desempeio del articulo se ve afectado, pero es
funcional de baja productividad.

Extremo inoperable 8 Equipo opera a un 60% afecta la operacion

Serio riesgo de tiempo 9 Efecto de peligro potencial capaz de descontinuar el
equipo, opera al 30%

Efecto peligroso, inoperable 10 Falla repentina, equipo inoperativo

Nota: Clasificacion por nivel de severidad, informacion sustraida de (Jests, 2020)

El indice de ocurrencia mide la probabilidad de que una causa especifica se presente y

genere un modo de fallo. Este indicador suele basarse mas en una estimacion cualitativa que

en un calculo matematico preciso. La correcta evaluacion de este indice permite priorizar

fallas recurrentes, optimizar estrategias de mantenimiento y mejorar la gestion del riesgo

dentro de un sistema productivo (Jesus, 2020).

Figura 11

Ponderacion rango de Ocurrencia

Efecto Rango Criterio
Remota 1 Falla improbable
Poca 2 Falla aislada por mal manejo del equipo
Poca 3 Falla asociada con el desgaste
Moderada 4,5,6 | Fallas ocasionales
Alta 7,8 Fallas recurrentes
Muy alta 9,10 | Falla inevitable
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Nota: Clasificacion por nivel de ocurrencia, informacion sustraida de (Jests, 2020)

La probabilidad de deteccion es una evaluacion que determina la capacidad de un

control existente para identificar la causa de un modo de falla o el modo de falla en si mismo,

ya sea previniéndolo o emitiendo una alerta antes de que afecte al cliente. Este indicador es

fundamental dentro del analisis de criticidad, ya que permite medir la efectividad de los

sistemas de monitoreo y deteccion en la gestion del mantenimiento, facilitando la

implementacion de acciones correctivas oportunas y reduciendo el impacto de fallas en la

operatividad del proceso productivo (Jesus, 2020).

Figura 12

Ponderacion rango Detectabilidad

Efecto Rango Criterio
Muy visible 1,2 Detectado en la inspecciodn rutinaria
Visible 3,4 Detectado en la inspeccidn preventiva
Moderada deteccion 5,6 Detectado en campo, pero antes de que ocurra la falla
Poco visible 7,8 Detectado en medio de la operacion
No visible 9,10 No detectable hasta que ocurra la falla en campo

Nota: Clasificacion por nivel de detectabilidad, informacion sustraida de (Jesus, 2020)
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Antecedentes

La empresa Cornucopia Foods, integrante del grupo Hanaska, se dedica a la
produccion de alimentos cérnicos procesados, destacandose en la elaboracion de productos
como nuggets desde el afio 2022. En el departamento de mantenimiento, actualmente enfrenta
desafios significativos debido a la falta de una metodologia de mantenimiento preventivo
bien estructurada. Esta ausencia de estructura limita la capacidad de prolongar la vida util de
los equipos, lo cual se traduce en paradas imprevistas debido a fallas que impactan
directamente la productividad de la planta.

El enfoque de mantenimiento se caracteriza en varias ocasiones por la sustitucion de
componentes ante deficiencias operativas, en lugar de implementar mejoras sostenibles que
reduzcan la recurrencia de fallas. Este método reactivo ha incrementado los costos operativos
debido a reemplazos de componentes que podrian haberse optimizado con una planificacion
mas eficiente. A nivel técnico, el disefio actual del programa de mantenimiento presenta areas
de mejora especificas, como la ausencia de lubricacion adecuada en la mayoria de los
motores. Esto representa una vulnerabilidad para la maquinaria, pues facilita el desgaste
acelerado de los elementos rotativos, afectando su funcionamiento en plazos variables segiin
las condiciones de operacion.

Asimismo, la empresa ha establecido un programa de mantenimiento preventivo anual
para el reemplazo de rodamientos, una medida que, aunque bien intencionada, no siempre se
adecua a las condiciones reales de cada equipo. Esta estrategia, al basarse en intervalos fijos
sin considerar el estado operativo especifico de los componentes, impone una practica
reactiva que limita la optimizacion de la eficiencia operativa y, en ultima instancia, del

desempefio general de la planta.
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Justificacion

La presente investigacion es importante, dado que, en el marco de las actividades y
lineamientos de Cornucopia Foods, pertenecientes al grupo Hanaska, se evidencia la
necesidad de implementar un plan de mantenimiento preventivo. Este enfoque busca no solo
asegurar la continuidad operativa, sino también optimizar el uso de los recursos y garantizar
la calidad constante del producto. La produccion en este sector demanda un sistema robusto
de mantenimiento capaz de identificar y abordar fallas potenciales antes de que estas se
traduzcan en fallos mayores, lo cual es indispensable para prevenir interrupciones no
programadas. Tales interrupciones no solo impactan negativamente en la productividad, sino
que también comprometen la seguridad de los trabajadores y la calidad final del producto.

Adicionalmente, el impacto de un plan modelo de mantenimiento establecido para el
proceso de carnicos procesados se evidenciara en la eficiencia de los equipos, al reducir los
tiempos muertos y los costos asociados a reparaciones imprevistas. Esto contribuye a
mantener la estabilidad en la produccidon, mejorar la eficiencia de las operaciones y garantizar
la entrega de productos seguros y de alta calidad.

Al implementar un plan de mantenimiento preventivo ofrece una utilidad significativa
para Cornucopia Foods, ya que establece un cronograma estructurado de actividades y
revisiones enfocadas en las partes criticas de la maquinaria. Una vez que este sistema esté
controlado y funcione de manera eficiente, permitird la replicacion de estrategias de
mantenimiento en otros equipos de la misma area, optimizando asi la operatividad y
contribuyendo a una gestion de recursos mas efectiva en la empresa.

Los principales beneficiarios de la implementacién de un plan de mantenimiento
preventivo seran, en primer lugar, los propietarios de la empresa, quienes veran una mejora
en la eficiencia de la produccion y obtendran mayores beneficios econdémicos que podran

reinvertirse en mejoras para incrementar la productividad. En segundo lugar, los trabajadores
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se beneficiaran al contar con maquinaria y equipos mas eficientes, lo que reducira el riesgo de
paradas inesperadas y accidentes laborales, promoviendo un entorno de trabajo mas seguro.
Finalmente, el departamento de mantenimiento también se beneficiara significativamente, ya
que dispondra de un control més riguroso sobre el estado de la maquinaria, permitiendo una
gestion mas ordenada de las averias y alargando la vida util de los equipos. Esto contribuira
directamente al mejoramiento de los procesos productivos y a la estabilidad operativa general
de la empresa.

La implementacion de un modelo de mantenimiento preventivo en la empresa es
viable, ya que representa una mejora significativa para su departamento de mantenimiento y
ha sido aprobada para el desarrollo del proyecto de tesis. Sin embargo, su ejecucion enfrenta
ciertas limitaciones debido a las politicas internas de la organizacion, las cuales restringen el
acceso y la recopilacion de datos, dado que la informacion se gestiona exclusivamente dentro
de la empresa. Como medida de control, se autoriz6 el acceso a la informacion inicamente
dentro de las instalaciones, sin posibilidad de extraerla. A pesar de esta restriccion, la
informacion disponible permitira evaluar el estado actual de los equipos y disefiar un plan de
mantenimiento preventivo adecuado. Ademas, se cuenta con la colaboracion activa del
personal del area de mantenimiento y de los operadores de los equipos, lo que facilita un
analisis detallado del funcionamiento de la maquinaria, el historial de fallas y la inspeccion

fisica de sus componentes, asegurando una planificacion efectiva de mantenimiento.
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Objetivos

Objetivo general

Disefar estrategias de mantenimiento preventivo basadas en un analisis de los equipos
del 4rea de carnicos procesados, mediante la identificacion y evaluacion de condiciones
operativas, historial de fallas y pardmetros criticos de desempefio, disminuyendo los
tiempos de inactividad no planificados y garantizando la continuidad productiva.

Objetivos Especificos

Realizar un diagnoéstico detallado de las condiciones operativas, el historial de
fallos y la disponibilidad de los equipos, evaluando su impacto en el desempefio,
como base para disefar estrategias de mantenimiento preventivo efectivas.

Analizar los modos de falla y efectos en los equipos del area de carnicos
procesados, considerando el historial de fallos y los tipos de mantenimiento
realizados, con base en los principios de RCM, priorizando las actividades de
mantenimiento preventivo.

Diseflar un plan de mantenimiento preventivo estructurado, con base en el
analisis de fallos y asignacidn sistematica de tareas de mantenimiento, que
garantice la reduccién de tiempos de inactividad y la continuidad operativa en el
area de carnicos procesados.

27



CAPITULO I1I

Ingenieria del Proyecto

Diagnostico de la situacion actual de la empresa: “Grupo Hanaska S.A”

La empresa emplea una amplia variedad de equipos, distribuidos en diversas areas
dedicadas a la produccion de carnicos, donde cada uno cumple una funciéon dentro del
proceso productivo. Sin embargo, el analisis realizado en la gestion de mantenimiento
evidencia que no existe una planificacion estructurada y detallada para cada activo, lo cual ha
derivado en un aumento de paradas no programadas, afectando significativamente la
disponibilidad operativa y comprometiendo la eficiencia de las intervenciones preventivas
programadas. Esta falta de un plan de mantenimiento solido, basado en estandares técnicos y
criterios de gestion, dificulta la identificacion de prioridades y la asignacion 6ptima de
recursos para las actividades de mantenimiento preventivo.

Para abordar estas deficiencias, es esencial contar con una base de datos técnicos y
precisos que facilite un analisis exhaustivo de criticidad y permita establecer protocolos
especificos de revision para los equipos de mayor prioridad. Ademas, la ausencia de una
programacion formal que especifique intervalos y frecuencias para las tareas preventivas
internas, asi como para las intervenciones correctivas planificadas externamente, limita la
capacidad de respuesta y reduce la confiabilidad de los activos. La implementacion de un
sistema de mantenimiento bien estructurado es fundamental para optimizar la disponibilidad
de los equipos, reducir los tiempos de inactividad y asegurar la continuidad y sostenibilidad
del proceso productivo en el largo plazo.

La carencia de una planificacion sistematica del mantenimiento preventivo en la
organizacion ha provocado consecuencias economicas significativas, reflejadas
principalmente en el incremento de los costos operativos. Entre los efectos més notorios se
destacan la necesidad recurrente de contratar servicios técnicos externos (proveedores

externos), la sustitucion anual de rodamientos sin la ejecucion previa de un diagndstico

28



técnico detallado de los motores, y la continuidad en la adquisicion anticipada de repuestos
como motores y rodillos, sin un sustento basado en analisis predictivos o de condicion real,
como se evidencia en Tabla 1.

Tabla 1

Gastos departamento de mantenimiento 2024

Costo de 2024
mantenimiento
Mano de obra interno $30.086

Mano de obra externo $ 8.229,00

Analisis motores $ 3.740,00

Cambio de rodamientos $8.722.58
motores

Repuestos $18.765,70

Insumos $2.320,09

Total $71.863,37

Nota: Gastos registrados del departamento de mantenimiento durante el periodo de

enero a diciembre de 2024, informacion sustraida de Cornucopia Foods grupo Hanaska.

Actualmente, la empresa enfrenta serias limitaciones en su departamento de
mantenimiento debido a la falta de un plan estructurado de tareas preventivas. Las actividades
de mantenimiento no estan organizadas en funcion de frecuencias de inspeccion o reemplazo
de componentes, lo cual resulta en paradas no programadas que impactan negativamente
tanto la produccion como la vida 0til de los equipos. Esta situacion se agrava con el alto costo
de reemplazo de elementos como los rodamientos de los motores, los cuales son sustituidos
de forma reactiva, sin aplicar métodos preventivos que podrian optimizar su desempeio.
Ademés, la empresa carece de una categorizacion que permita identificar y priorizar los

equipos criticos del proceso, limitando la efectividad de las actividades de mantenimiento.
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Tampoco se cuenta con un sistema de codificacion para gestionar el historial de fallas o
paradas, lo que impide el analisis de indicadores clave que podrian mejorar la gestion y
planificacion del mantenimiento.

Descripcion actual del departamento de mantenimiento

En la produccion diaria de carnicos procesados en Cornucopia Foods, las actividades
de mantenimiento se realizan inicamente cuando los equipos se determinan de forma
imprevista durante el proceso. Este enfoque reactivo interrumpe la continuidad operativa y
afecta el rendimiento de la planta, ya que las tareas de mantenimiento se convierten en
intervenciones correctivas que dependen de las paradas no planificadas. Actualmente, el
departamento de mantenimiento no cuenta con un plan preventivo estructurado, limitandose a
inspecciones basicas, como la revision de ruidos anormales y la limpieza, sin implementar un
programa que anticipa necesidades y previene fallas. Esto impacta negativamente tanto la
eficiencia como la confiabilidad de los equipos a largo plazo.

Para abordar la problematica identificada, se llevd a cabo un levantamiento de fallos
en los equipos, complementado con el andlisis de los registros de produccion diarios mas
relevantes, los cuales documentan los fallos ocurridos durante el turno de produccion de
nuggets, como se detalla en el Anexo 1 hasta el Anexo 10. Este andlisis permitié identificar
los tipos de mantenimiento aplicados con mayor frecuencia durante las paradas diarias. Dado
el alto nimero de fallos registrados en este periodo como se observa en la Tabla 2, se realizod
un estudio detallado de los tipos de fallos utilizando informacion recopilada de los
documentos, con el objetivo de verificar las paradas por fallas no programadas durante el
trimestre de septiembre a noviembre, permitiendo asi obtener una vision mas precisa sobre la

gestion del mantenimiento y las oportunidades de optimizacion.

30



Tabla 2

Resumen de fallos

Tipo se fallo

Equipo Total

Eléctrico Mecanico

[\
AN

Bomba Aceite
Breader Empanado
Compresor Tornillo

Dipper Liquido

Duster Pre-empafiado
Elevador Columna
Formador Carne
Freidora Nuggets
Horno Stork
Mezclador Producto

O N N L 9 W L h 9 9 D

Picadora Carne
Sistema Enfriamiento IQF
Banda Transportadora 1
Banda Transportadora 3
Banda Transportadora 4
Banda Transportadora 2
Total general
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—
(=)
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1
1
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1
56
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Nota: La tabla representa el resumen y tipos de los fallos de cada equipo, informacion

obtenida por la empresa, extraida de la hoja de calculo y elaborado por el autor.

La identificacion de los tipos de fallas constituye un aspecto fundamental dentro del
andlisis de mantenimiento, ya que permite determinar qué actividades requieren
fortalecimiento dentro del plan preventivo. Este proceso facilita la estructuracion de
estrategias mas eficaces en la propuesta técnica. En este contexto, y tomando como referencia
la Tabla 2, se procede a realizar un analisis detallado de la frecuencia de fallos segtn su
tipologia, con el proposito de evidenciar los equipos que presentan mayor grado de

afectacion.
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Figura 13

Numero de fallos eléctricos Cornucopia Foods

Historial de fallos eléctricos Cornucopia

Nimero defallos

Equipos

Nota: La grafica de Pareto representa el nimero de fallos eléctricos ocasionado en el
equipo, informacion obtenida por la empresa, extraida de la hoja de célculo y elaborado por
el autor.

Como se puede observar en la Figura 13, El grafico de Pareto evidencia que un
reducido numero de equipos concentra la mayor proporcién de fallas eléctricas dentro del
area de carnicos procesados de la empresa Cornucopia. Especificamente, los equipos
Formador de carne, Mezclador, Picadora de carne y el Sistema de enfriamiento IQF
representan el 80% de los incidentes eléctricos registrados, lo cual valida el principio de
Pareto (80/20), indicando que la mayoria de los problemas se originan en un grupo reducido
de activos criticos. Esta tendencia pone de manifiesto la necesidad de focalizar estrategias de
mantenimiento preventivo y correctivo en estos equipos prioritarios, con el fin de maximizar
la disponibilidad operativa, reducir costos por paradas no programadas y evitar
intervenciones reactivas. Asimismo, el comportamiento descendente en la frecuencia de
fallos en el resto de los equipos sugiere un impacto marginal en el sistema productivo,
permitiendo una mejor asignacion de recursos técnicos y econémicos hacia los activos de
mayor incidencia.
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Figura 14

Numero de fallos mecdnicos Cornucopia Foods

Historial de fallos mecanicos Cornucopia
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Nota: La grafica de Pareto representa el nimero de fallos mecanicos ocasionado en el
equipo, informacion obtenida por la empresa, extraida de la hoja de célculo y elaborado por
el autor.

Como se observa en la Figura 14, la grafica de Pareto correspondiente a las fallas
mecanicas en los equipos del area de carnicos procesados de la empresa Cornucopia revela
que el Sistema de enfriamiento, Picadora de carne, Breader y el Compresor concentran un
porcentaje significativo del total de fallos, superando en conjunto el 70% de las incidencias
registradas. Esta concentracion evidencia una alta criticidad mecénica en dichos equipos, lo
que justifica la priorizacion de estrategias de mantenimiento focalizadas, tales como
inspecciones preventivas programadas, lubricacion planificada, con el fin de reducir la
recurrencia de estas interrupciones. Por otro lado, el resto de los equipos, aunque también
presentan incidencias representan una carga menor dentro del indice global de fallas, por lo
que su atencion puede planificarse de manera menos intensiva, manteniendo una cobertura

preventiva de segundo nivel.
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Estudio de disponibilidad

Con base en la informacion recopilada de los registros de produccion de septiembre a
noviembre de 2024, se ha elaborado la Tabla 3, donde se detallan las horas disponibles del
trimestre con base a un equipo. La empresa opera 8 horas al dia durante 5 dias a la semana y
20 dias de trabajo al mes. De esta manera, las horas totales disponibles mensualmente se

obtienen multiplicando los dias laborables por las horas de operacion diaria:

Ecuacion 1
Tiempo disponible mensual

Tiempo total disponible mensual = dias laborables mes x horas diarias (8)
Tiempo total disponible mensual = 20 dias/mes x 8 horas/diarias

Tiempo total disponible mensual = 160 horas/mes

Tabla 3

Tiempo de disponibilidad y mantenimientos

Equipo Meses Mantenimiento en horas Total
T. Mtto Mtto
Disponible  preventivo  Correctivo
SISTEMA Septiembre 160 8 72 80
ENFRIAMIENTO Octubre 160 8 63 71
Noviembre 160 8 18 26

Nota: Horas totales de operacion sistema de enfriamiento del trimestre 2024, datos

obtenidos de la empresa Hanaska, extraidos de la hoja de célculo y elaborado por el autor.

Ecuacion 1 Disponibilidad por RCM.

) o horas totales — horas parada por mantenimiento (9)
Disponibilidad = * 100
horas totales

480 — 177
_—

100
480

Disponibilidad =
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Disponibilidad = 63%

En el anélisis cabe resaltar la disponibilidad individual de cada equipo como se lo
observa en el Tabla 4, asi como el tiempo invertido en cada tipo de mantenimiento ya sea
programado o no programado, por lo tanto, la recopilacion de datos se basa en un periodo de
analisis trimestral que abarca septiembre, octubre y noviembre. Este enfoque trimestral
permite evaluar con mayor precision la eficiencia en la asignacion de tiempos de
mantenimiento, identificando oportunidades para optimizar la disponibilidad de los equipos y
mejorar la planificacion de actividades preventivas.

Disponibilidad total

Una vez determinada la disponibilidad individual de cada uno de los equipos
significativos, se procede a calcular la media aritmética de estos valores para obtener la
disponibilidad total de la planta. Este calculo permite establecer un indicador global del
desempefio operativo, proporcionando una vision general sobre la eficiencia y continuidad de

los equipos en el proceso productivo, como se lo puede observar en la Tabla 4.

Ecuacion 2 Disponibilidad Total por RCM

Y. Disponibilidad de equipos signifiativos (10)

Di bilidad total =
isporubridad tota N.Equipos significativos

) o 16.04
Disponibilidad total 51 x100 = 76%
Tabla 4
Disponibilidad total
T. Mantenimiento en horas
Equi ) ) Di ibilidad
quipo Disponible Preventivo Correctivo Total 1sponibrida
PICADORA CARNE 480 24 98 122 75%
ELEVADOR 1 480 24 73 97 0%
MEZCLADOR 480 24 108 132 73%
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ELEVADOR 2 480 24 62 86 82%

FORMAX F400 480 24 87 111 77%
BANDA TRASPORTADORA 1 480 24 105 129 73%
DUSTER 450 480 24 69 93 81%
DIPPER450 480 24 103 127 74%
BREADER450 480 24 101 125 74%,

BANDA TRASPORTADORA 1 480 24 108 132 73%
FREIDORA 480 24 83 107 78%

BOMBA DE ACEITE 480 24 101 125 74%,
BANDA TRASNPORTADORA 2 480 24 79 103 79%
BANDA TRANSPORTADORA 3 480 24 101 125 74%
HORNO STORK 480 24 76 100 79%,
BANDA TRANSPORTADORA 4 480 24 60 84 83%
BANDA TRANSPORTADORA 5 480 24 73 97 80%
IQF 480 24 153 177 63%

BANDA TRANSPORTADORA 1 480 24 64 88 82%
BANDA TRANSPORTADORA 2 480 24 92 116 76%
COMPRESOR 480 24 81 105 78%

TOTAL 10080 504 1877 2381 76%

Nota: Disponibilidad total del trimestre, extraido de la hoja de célculo.

Como se detalla en la Tabla 4, el analisis de los tiempos de disponibilidad y
mantenimiento de los equipos se evidencia que, del total de 10080 horas disponibles para
operacion en el periodo evaluado, 2381 horas estuvieron destinadas a actividades de
mantenimiento, tanto preventivo como correctivo. Esto representa un 23,6% del tiempo total
como horas de parada técnica, mientras que el 76,3% restante refleja la disponibilidad
operativa efectiva de los equipos, lo que indica que mas de tres cuartas partes del tiempo los
activos permanecen funcionales y en condiciones de operacion.

Al desglosar las horas de mantenimiento, se determina que 504 horas (5%) fueron
asignadas a mantenimientos planificados (preventivos), mientras que 1877 horas (18,6%)
correspondieron a mantenimientos correctivos, es decir, paradas no programadas. Este ultimo
dato representa una alerta critica, ya que cerca del 80% de las intervenciones técnicas son
reactivas, lo cual sugiere una dependencia significativa de acciones correctivas frente a fallas

imprevistas. En consecuencia, se evidencia la necesidad de fortalecer la estrategia de

36



mantenimiento preventivo, con el fin de disminuir la proporcion de intervenciones
correctivas, optimizar la confiabilidad de los equipos y aumentar la eficiencia operativa del

area de produccion.

Figura 15

Tipos de mantenimiento a gestionar actualmente

Gestion de Mantenimiento Actual

21%

B Mantenimiento correctivo

B Mantenimiento preventivo

79%

Nota: El analisis de la gestion de mantenimiento, representado graficamente,
evidencia que, del total de 2381 horas destinadas a actividades de mantenimiento, un 79%
corresponde a mantenimientos correctivos (1877 horas), mientras que solo el 21% (504
horas) se orientd al mantenimiento preventivo., extraido de la hoja de célculo y elaborado por

el autor.

Como se observa en la Figura 15, las actividades de mantenimiento estan orientadas
principalmente hacia el mantenimiento correctivo, el cual es impulsado por la necesidad de
realizar reparaciones en linea y la sustitucion de rodamientos en los motores. Estas
intervenciones, al ser de caracter correctivo, se realizan en respuesta a la ocurrencia de fallas
en lugar de prevenirlas.

De acuerdo con el andlisis presentado en la Tabla 4, los resultados muestran que la

disponibilidad total de los equipos se sitiia en un 76% durante el trimestre que abarca los
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meses de septiembre, octubre y principios de noviembre, lo cual esta por debajo del objetivo
empresarial de alcanzar un 85% de disponibilidad. Este indicador evidencia la necesidad de
optimizar el mantenimiento programado de los equipos para mejorar su rendimiento y
cumplir con los estdndares de disponibilidad establecidos por la empresa.

Para mejorar la situacion actual de la empresa, es fundamental disefiar un plan de
mantenimiento preventivo que incluya un analisis absoluto de los equipos, con el fin de
identificar las causas de las paradas no programadas. Este plan debe incorporar, ademas, una
estrategia de confiabilidad enfocada en los equipos criticos, permitiendo estimar con
precision la vida util de sus componentes y evitar reemplazos reactivos. Asi, se optimizara el
tiempo de operacion y se reduciran los costos asociados a intervenciones correctivas
imprevistas.

Area de estudio

En el &mbito de la ingenieria, el mantenimiento industrial es una disciplina
fundamental que ofrece amplias oportunidades de innovacion dentro de las industrias. Su
implementacion es clave para introducir mejoras en los procesos productivos y optimizar la

gestion de las operaciones, promoviendo una mayor eficiencia operativa.

Tabla 5

Area de estudio

Dominio Tecnologia y sociedad

Linea de investigacion Sistemas Industriales

Campo Ingenieria Industrial

Area Mantenimiento

Aspecto Disefio de estrategias de mantenimiento
preventivo.

Objeto de estudio Plan de mantenimiento preventivo

Periodo de anélisis Octubre 2024-febrero 2025

Nota: La informacion presentada en la tabla detalla el area especifica de estudio

seleccionada para esta investigacion.
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Modelo operativo
Figura 16

Modelo Operativo
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Nota: Diagrama de flujo proyecto, generado por el autor en Bizagi Modeler.

Como se observa en la Figura 16, el proceso de disefio de un plan de mantenimiento

preventivo comienza con una visita a la planta para familiarizarse con los equipos y el flujo
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de los procesos productivos. En esta etapa, se lleva a cabo el levantamiento de informacion
relevante sobre cada equipo, incluyendo sus caracteristicas técnicas, historial de fallas y
tiempos de operacion. Una vez completada esta recoleccion de datos, se elabora un inventario
detallado y se asignan codigos a los equipos y sistemas, lo cual facilita su identificacion y
seguimiento en las futuras actividades de mantenimiento.

Posteriormente, se realiza un analisis de criticidad que permite priorizar los equipos
segun su impacto en la produccion, la seguridad y los costos asociados. A los equipos mas
criticos se les asigna mayor atencion en el plan de mantenimiento. En esta fase, también se
seleccionan los modelos de mantenimiento mas apropiados (como mantenimiento correctivo,
preventivo o predictivo) para cada equipo segun su nivel de criticidad y las condiciones de
operacion, con el objetivo de identificar y clasificar los posibles modos de falla, asi como
priorizar aquellos que requieren intervencion inmediata.

Una vez definidos los modelos de mantenimiento y clasificados los fallos, se
establecen tareas especificas de mantenimiento, detallando acciones, frecuencia y
responsables para cada intervencion. Se verifica que todas las tareas estén correctamente
asignadas a los equipos antes de proceder con la elaboracion del plan preventivo definitivo,
que incluye cronogramas, rutas de mantenimiento y frecuencias ajustadas a la criticidad de
cada equipo. Este plan se convierte en una herramienta estratégica para mejorar la eficiencia
operativa, minimizando paradas no programadas y extendiendo la vida util de los equipos.

Finalmente, se calcula la disponibilidad esperada de los equipos en funcion del plan
de mantenimiento disefiado y se evalua si esta disponibilidad cumple con las metas
establecidas por la empresa. Si los resultados son insuficientes, se realizan ajustes en el
modelo de mantenimiento para mejorar los resultados. Con una disponibilidad 6ptima
alcanzada, el proceso concluye, consolidando el plan de mantenimiento preventivo como un

elemento clave para la gestion eficiente y sostenible de los activos de la planta.
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CAPITULO I1I

Propuesta y Resultados Esperados

La empresa Cornucopia Foods, perteneciente al grupo Hanaska, carecia de un registro

formal de los equipos de mantenimiento. Por este motivo, se llevo a cabo un levantamiento

detallado de informacién relacionada con el proceso de carnicos procesados. Este trabajo se

realizd con base en la autorizacion proporcionada por el supervisor de mantenimiento, quien

aprobo la recopilacion de datos necesarios para su desarrollo.

Como se puede observar la Tabla 6, se detalla el levantamiento de informacion

realizado, donde se procedio a asignar un codigo Unico a cada activo, ya que inicialmente no

contaban con uno. Ademas, se incluyen los nimeros de serie correspondientes para

identificar individualmente cada equipo, asi como su ubicacion especifica dentro del area

asignada, de acuerdo con las etapas del proceso de produccion de nuggets.

Tabla 6

Codificacion de activos

PLANTA AREA DESCRIPCION c ORREI\]I_: ATIVO CODIGO
UIO PREFORMADO PICADORA CARNE 1 UIO-PR-PC-1
UIO PREFORMADO ELEVADOR COLUMNA 1 UIO-PR-EC-1
UIO PREFORMADO MEZCLADOR PRODUCTO 1 UIO-PR-MP-1
UIO PREFORMADO ELEVADOR COLUMNA 2 UIO-PR-EC-2
UIO PREFORMADO FORMADOR CARNE 1 UIO-PR-FC-1
18100} PREFORMADO BANDA TRANSPORTADORA 2 UIO-PR-BT-1
UIO PREFORMADO DUSTER PRE-EMPANADO 1 UIO-PR-DP-1
UIO PREFORMADO DIPPER LIQUIDO 1 UIO-PR-DL-1
UIO PREFORMADO BREADER EMPANADO 1 UIO-PR-BE-1
18100} COCCION BANDA TRANSPORTADORA 1 UIO-CO-BT-1
UIO COCCION HORNO STORK 1 UIO-CO-HS-1
UIO COCCION BOMBA ACEITE 1 UIO-CO-BA-1
UIO COCCION BANDA TRANSPORTADORA 2 UIO-CO-BT-2
UIO COCCION BANDA TRANSPORTADORA 3 UIO-CO-BT-3
UIO COCCION FREIDORA NUGGETS 1 UIO-CO-FN-1
UIO COCCION BANDA TRANSPORTADORA 4 UIO-CO-BT-4
UIO COCCION BANDA TRANSPORTADORA 5 UIO-CO-BT-5
UIO ENFRIAMIENTO SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO 1 UIO-EF-SE-1
UIO ENFRIAMIENTO BANDA TRANSPORTADORA 1 UIO-EF-BT-1
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UIO ENFRIAMIENTO BANDA TRANSPORTADORA 2 UIO-EF-BT-2
UIO ENFRIAMIENTO COMPRESOR TORNILLO 1 UIO-EF-CT-1

Nota: La tabla representa la codificacion de las maquinas del proceso de produccion

de nuggets, extraido de la hoja de calculo y elaborado por el autor.

A partir del desglose detallado de cada equipo, se identificaron y documentaron los
sistemas que los conforman, como se muestra en la Figura 17. En total, los 21 equipos
analizados cuentan con 21 sistemas eléctricos, 21 sistemas mecanicos, 6 sistemas neumaticos,
2 sistemas hidraulicos y 3 sistemas térmicos. Esta clasificacion resulta fundamental para
organizar y jerarquizar las fallas, permitiendo una mejor estructuracion dentro del sistema de
codificacion. Ademas, el analisis de estos sistemas permite evaluar el nivel de conocimiento
técnico requerido por el personal y, en caso de ser necesario, planificar capacitaciones
especificas que les brinden las competencias necesarias para mejorar su desempefio y
optimizar la ejecucion del mantenimiento preventivo.

Figura 17

Numero de sistemas equipos
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Nota: Levantamiento de sistemas de cada equipo, extraido de la hoja de célculo y

elaborado por el autor.
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Mediante al levantamiento del numero de sistemas se procede asignar el codigo a

cada uno, con el proposito de permitir organizar y gestionar de manera mas eficiente la

descripcion de las fallas asociadas en cada equipo, facilitando asi su andlisis y la

implementacion de estrategias de mantenimiento mas efectivas como se observa en la Tabla

7.

Tabla 7

Codificacion sistemas

NUMERO CODIGO DE CcODIGO
EQUIPO CORRELATIVO EQUIPO SISTEMA SISTEMA

PICADORA CARNE 1 UIO-PR-PC-1 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-PR-PC-1-SE
PICADORA CARNE 1 UIO-PR-PC-1 SISTEMA MECANICO SM  UIO-PR-PC-1-SM
ELEVADOR COLUMNA 1 UIO-PR-EC-1 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-PR-EC-1-SE
ELEVADOR COLUMNA 1 UIO-PR-EC-1 SISTEMA MECANICO SM  UIO-PR-EC-1-SM
MEZCLADOR PRODUCTO 1 UIO-PR-MP-1 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-PR-MP-1-SE
MEZCLADOR PRODUCTO 1 UIO-PR-MP-1 SISTEMA MECANICO SM  UIO-PR-MP-1-SM
ELEVADOR COLUMNA 2 UIO-PR-EC-2 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-PR-EC-2-SE
ELEVADOR COLUMNA 2 UIO-PR-EC-2 SISTEMA MECANICO SM  UIO-PR-EC-2-SM
FORMADOR CARNE 1 UIO-PR-FC-1 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-PR-FC-1-SE
FORMADOR CARNE 1 UIO-PR-FC-1 SISTEMA MECANICO SM  UIO-PR-EC-1-SM
FORMADOR CARNE 1 UIO-PR-FC-1  SISTEMA NEUMATICO SN  UIO-PR-FC-1-SN
BANDA TRASPORTADORA 1 UIO-PR-BT-1 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-PR-BT-1-SE
BANDA TRASPORTADORA 1 UIO-PR-BT-1 SISTEMA MECANICO SM  UIO-PR-BT-1-SM
DUSTER PRE-EMPANADO 1 UIO-PR-DP-1 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-PR-DP-1-SE
DUSTER PRE-EMPANADO 1 UIO-PR-DP-1 SISTEMA MECANICO sSM  UIO-PR-DP-1-SM
DUSTER PRE-EMPANADO 1 UIO-PR-DP-1  SISTEMA NEUMATICO SN  UIO-PR-DP-1-SN
DIPPER LiQUIDO 1 UIO-PR-DL-1 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-PR-DL-1-SE
DIPPER LIQUIDO 1 UIO-PR-DL-1 SISTEMA MECANICO SM  UIO-PR-DL-1-SM
DIPPER LIQUIDO 1 UIO-PR-DL-1  SISTEMA NEUMATICO SN  UIO-PR-DL-1-SN
BREADER EMPANADO 1 UIO-PR-BE-1 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-PR-BE-1-SE
BREADER EMPANADO 1 UIO-PR-BE-1 SISTEMA MECANICO SM  UIO-PR-BE-1-SM
BREADER EMPANADO 1 UIO-PR-BE-1  SISTEMA NEUMATICO SN  UIO-PR-BE-1-SN
BANDA TRASPORTADORA 1 UIO-CO-BT-1 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-CO-BT-1-SE
BANDA TRASPORTADORA 1 UIO-CO-BT-1 SISTEMA MECANICO SM  UIO-CO-BT-1-SM
HORNO STORK 1 UIO-CO-HS-1 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-CO-HS-1-SE
HORNO STORK 1 UIO-CO-HS-1 SISTEMA MECANICO SM  UIO-CO-HS-1-SM
HORNO STORK 1 UIO-CO-HS-1 SISTEMA TERMICO ST  UIO-CO-HS-1-ST
BOMBA ACEITE 1 UIO-CO-BA-1  SISTEMA HIDRAULICO SH UIO-CO-BA-1-SH
BOMBA ACEITE 1 UIO-CO-BA-1 SISTEMA MECANICO sM UIO-CO-BA-1-SM
BOMBA ACEITE 1 UIO-CO-BA-1 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-CO-BA-1-SE
BANDA TRASNPORTADORA 2 UIO-CO-BT-2 SISTEMA MECANICO SM  UIO-CO-BT-2-SM
BANDA TRASNPORTADORA 2 UIO-CO-BT-2  SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-CO-BT-2-SE
BANDA TRANSPORTADORA 3 UIO-CO-BT-3 SISTEMA MECANICO sM  UIO-CO-BT-3-SM
BANDA TRANSPORTADORA 3 UIO-CO-BT-3 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-CO-BT-3-SE
FREIDORA NUGGETS 1 UIO-CO-FN-1 SISTEMA ELECTRICO SE  UIO-CO-FN-1-SE
FREIDORA NUGGETS 1 UIO-CO-FN-1 SISTEMA MECANICO SM  UIO-CO-FN-1-SM
FREIDORA NUGGETS 1 UIO-CO-FN-1 SISTEMA TERMICO ST  UIO-CO-EN-1-ST
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BANDA TRANSPORTADORA
BANDA TRANSPORTADORA
BANDA TRANSPORTADORA
BANDA TRANSPORTADORA
SISTEMA ENFRIAMIENTO
SISTEMA ENFRIAMIENTO
SISTEMA ENFRIAMIENTO
SISTEMA ENFRIAMIENTO
BANDA TRANSPORTADORA
BANDA TRANSPORTADORA
BANDA TRANSPORTADORA
BANDA TRANSPORTADORA
COMPRESOR TORNILLO
COMPRESOR TORNILLO
COMPRESOR TORNILLO
COMPRESOR TORNILLO
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UIO-CO-BT-4
UIO-CO-BT-4
UIO-CO-BT-5
UIO-CO-BT-5
UIO-EF-SE-1
UIO-EF-SE-1
UIO-EF-SE-1
UIO-EF-SE-1
UIO-EF-BT-1
UIO-EF-BT-1
UIO-EF-BT-2
UIO-EF-BT-2
UIO-EF-CT-1
UIO-EF-CT-1
UIO-EF-CT-1
UIO-EF-CT-1

SISTEMA ELECTRICO  SE
SISTEMA MECANICO  SM
SISTEMA ELECTRICO  SE
SISTEMA MECANICO  SM
SISTEMA ELECTRICO  SE
SISTEMA MECANICO  SM

SISTEMA NEUMATICO SN

SISTEMA TERMICO ST
SISTEMA ELECTRICO  SE
SISTEMA MECANICO  SM
SISTEMA ELECTRICO  SE
SISTEMA MECANICO  SM
SISTEMA ELECTRICO  SE
SISTEMA MECANICO  SM

SISTEMA HIDRAULICO SH
SISTEMA NEUMATICO SN

UIO-CO-BT-4-SE
UIO-CO-BT-4-SM
UIO-CO-BT-5-SE
UIO-CO-BT-5-SM
UIO-EF-SE-1-SE
UIO-EF-SE-1-SM
UIO-EF-SE-1-SN
UIO-EF-SE-1-ST
UIO-EF-BT-1-SE
UIO-EF-BT-1-SM
UIO-EF-BT-2-SE
UIO-EF-BT-2-SM
UIO-EF-CT-1-SE
UIO-EF-CT-1-SM
UIO-EF-CT-1-SH
UIO-EF-CT-1-SN

Nota: La tabla representa la codificacion de los sistemas de las maquinas, extraida de

la hoja de calculo y elaborado por el autor.

A continuacion, con base en la Figura 5, se llevo a cabo el andlisis cualitativo de los

equipos, clasificandolos segun su nivel de criticidad. Por ello, en la Tabla 8, se han

clasificado los equipos en tres niveles de prioridad: 3 equipos criticos, 5 equipos importantes

y 13 equipos prescindibles, lo que permite identificar aquellos de mayor relevancia para la

empresa y su proceso productivo.

Tabla 8

Analisis cualitativo equipos

ANALISIS DE CRITICIDAD

CODIGO DESCRIPCION CUALITATIVO
UIO-PR-PC-1 PICADORA CARNE IMPORTANTE
UIO-PR-EC-1 ELEVADOR COLUMNA PRESCINDIBLE
UIO-PR-MP-1 MEZCLADOR PRODUCTO CRITICO
UIO-PR-EC-2 ELEVADOR COLUMNA PRESCINDIBLE
UIO-PR-FC-1 FORMADOR CARNE IMPORTANTE
UIO-PR-BT-1 BANDA TRANSPORTADORA PRESCINDIBLE
UIO-PR-DP-1 DUSTER PRE-EMPANADO PRESCINDIBLE
UIO-PR-DL-1 DIPPER LIQUIDO PRESCINDIBLE
UIO-PR-BE-1 BREADER EMPANADO PRESCINDIBLE
UIO-CO-BT-1 BANDA TRANSPORTADORA PRESCINDIBLE
UIO-CO-HS-1 HORNO STORK IMPORTANTE

44



UIO-CO-BA-1 BOMBA ACEITE IMPORTANTE

UIO-CO-BT-2 BANDA TRANSPORTADORA PRESCINDIBLE
UIO-CO-BT-3 BANDA TRANSPORTADORA PRESCINDIBLE
UIO-CO-FN-1 FREIDORA NUGGETS IMPORTANTE
UIO-CO-BT-4 BANDA TRANSPORTADORA PRESCINDIBLE
UIO-CO-BT-5 BANDA TRANSPORTADORA PRESCINDIBLE
UIO-EF-SE-1 SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO IQF CRITICO
UIO-EF-BT-1 BANDA TRANSPORTADORA PRESCINDIBLE
UIO-EF-BT-2 BANDA TRANSPORTADORA PRESCINDIBLE
UIO-EF-CT-1 COMPRESOR TORNILLO CRITICO

Nota: Tabla sobre el resumen del analisis de criticidad cualitativo de los equipos,

extraido de la hoja de célculo y elaborado por el autor.

A continuacion, se presenta el analisis correspondiente a la evaluacidon cuantitativa, en
el cual se consideraran las probabilidades de ocurrencia y la clasificacion de las severidades
asociadas a las fallas de los equipos con respecto a la Figura 6. Este enfoque permite
priorizar los activos segun su nivel de riesgo, identificando aquellos con mayor impacto
potencial en el proceso productivo y estableciendo estrategias para mitigar los efectos

negativos acciones mediante especificas de mantenimiento.

Por ello, como se detalla en la Tabla 9, los equipos como el mezclador de producto,
el sistema de enfriamiento y el compresor de tornillos destacan por su alta relevancia en la
evaluacion de criticidad. Esto se debe a su impacto directo en el cumplimiento de los
objetivos de produccidn, siendo esencial para garantizar la continuidad del proceso. Ademas,
estos equipos representan un alto costo de mantenimiento, lo que refuerza la necesidad de

priorizar su gestion dentro de las estrategias de mantenimiento preventivo y correctivo.
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Tabla 9

Andlisis cuantitativo equipos

NOMERO DESCRIPCION DEL ACTIVO  NUMERODE ~ RANGO  CATEGORIZACION
ACTIVO UNIDAD DE EQUIPOS
1 PICADORA CARNE UIO-PR-PC-01 8 RIESGO MODERADO
2 ELEVADOR 1 UIO-PR-EC-01 2 BAJO RIESGO
3 MEZCLADOR PRODUCTO UIO-PR-MZ-01 32 CRITICO
4 ELEVADOR 2 UIO-PR-EC-02 2 BAJO RIESGO
5 FORMADOR CARNE UIO-PR-FX-01 8 RIESGO MODERADO
6 BANDA TRASPORTADORA  UIO-PR-BT-01 8 RIESGO MODERADO
7 DUSTER 450 UIO-PR-DT-01 8 RIESGO MODERADO
8 DIPPER450 UIO-PR-DP-01 8 RIESGO MODERADO
9 BREADER450 UIO-PR-BD-01 8 RIESGO MODERADO
10 BANDA TRASPORTADORA  UIO-CC-BT-01 8 RIESGO MODERADO
11 FREIDORA UIO-CC-FR-01 16 ALTO RIESGO
12 BOMBA DE ACEITE UIO-CC-BM-01 16 ALTO RIESGO
13 BANDA TRASNPORTADORA  UIO-CC-BT-02 8 RIESGO MODERADO
14 BANDA TRANSPORTADORA  UIO-CC-BT-03 8 RIESGO MODERADO
15 HORNO STORK UIO-CC-HS-01 16 ALTO RIESGO
16 BANDA TRANSPORTADORA  UIO-CC-BT-04 8 RIESGO MODERADO
17 BANDA TRANSPORTADORA  UIO-CC-BT-05 8 RIESGO MODERADO
18 SISTEMA DE ENFRIAMIENTO  UIO-UL-1Q-01 64 CRITICO
19 BANDA TRANSPORTADORA  UIO-EF-BT-01 8 RIESGO MODERADO
20 BANDA TRANSPORTADORA  UIO-EF-BT-02 8 RIESGO MODERADO
21 COMPRESOR UIO-EF-CM-01 32 CRITICO

Nota: Tabla sobre el resumen del andlisis de criticidad cuantitativo de los equipos,

extraida de la hoja de célculo y elaborado por el autor.

Como se observa en la Tabla 9, de andlisis de criticidad clasifica los equipos segun la

probabilidad de ocurrencia de fallas, la severidad de su impacto en términos de medio

ambiente, pérdida de produccion y costos, y el total obtenido, determinando su nivel de

riesgo. Los equipos criticos, como el IQF (UIO-UL-1Q-01) con un puntaje de 64, el

Mezclador (UIO-PR-MZ-01) con 32 y el Compresor (UIO-EF-CM-01) con 32, representan

los activos de mayor prioridad debido a sus altos costos de mantenimiento, pérdidas

significativas en la produccion y mayor frecuencia de fallas. Por otro lado, los equipos de alto

riesgo, como la Freidora, el Horno Stork y la Bomba de Aceite, con puntajes de 16, también
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requieren una atencion considerable, ya que sus fallas pueden generar impactos importantes

en los procesos operativos.

En contraste, la mayoria de las bandas transportadoras y otros equipos auxiliares se
clasifican como de riesgo moderado, con un puntaje de 8, lo que sugiere que sus fallas tienen
un impacto controlado y menor criticidad. Finalmente, los Elevadores 1y 2, clasificados
como de bajo riesgo con un puntaje de 2, representan los activos de menor prioridad en

términos de mantenimiento.

Tras llevar a cabo el andlisis de criticidad de los equipos, se identifican los equipos
criticos como prioridad para el desarrollo del plan de mantenimiento, considerando su nivel
de severidad y estableciendo las frecuencias adecuadas de intervencion. Ademas, se
incluyeron los equipos que obtuvieron una calificacion inferior al nivel de riesgo critico, con
el objetivo de garantizar que las actividades de mantenimiento se ejecuten de manera Optima.
Este enfoque permite un mejor desempefio y una mayor eficiencia en la ejecucion de las
tareas programadas, asegurando la continuidad y la confiabilidad operativa del proceso.
Modelo de mantenimiento

No todos los equipos tienen el mismo nivel de importancia dentro de una empresa;
algunas maquinas son mas criticas que otras para el funcionamiento de las operaciones. Por
esta razon, los recursos de la industria deben priorizarse en aquellos equipos que ejercen
mayor influencia en la organizacion, asignando la mayor parte de los recursos a estos activos
clave y destinando solo un pequefio porcentaje a aquellos menos relevantes.

Por ello, se detalla en la Tabla 10, la asignacion de los modelos de mantenimiento, en lo
cual, se fundamenta en el analisis representado en la Figura 8, donde se identifican 7 equipos
gestionados bajo un mantenimiento sistematico y 14 equipos bajo un enfoque correctivo. Esta

clasificacion se diagnostica con base en los resultados obtenidos del anélisis previo,
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permitiendo una seleccion Optima de estrategias para garantizar la operatividad y eficiencia

de los equipos.

Tabla 10

Modelos de mantenimiento equipos

CODIGO DESCRIPCION MODELO DE MANTENIMIENTO
UIO-PR-PC-1 PICADORA CARNE SISTEMATICO
UIO-PR-EC-1 ELEVADOR COLUMNA CORRECTIVO
UIO-PR-MP-1  MEZCLADOR PRODUCTO SISTEMATICO
UIO-PR-EC-2 ELEVADOR COLUMNA CORRECTIVO
UIO-PR-FC-1 FORMADOR CARNE CORRECTIVO
UIO-PR-BT-1 BANDA TRANSPORTADORA CORRECTIVO
UIO-PR-DP-1 DUSTER PRE-EMPANADO CORRECTIVO
UIO-PR-DL-1 DIPPER LIQUIDO CORRECTIVO
UIO-PR-BE-1 BREADER EMPANADO CORRECTIVO
UIO-CO-BT-1  BANDA TRANSPORTADORA CORRECTIVO
UIO-CO-HS-1  HORNO STORK SISTEMATICO
UIO-CO-BA-1  BOMBA ACEITE SISTEMATICO
UIO-CO-BT-2  BANDA TRANSPORTADORA CORRECTIVO
UIO-CO-BT-3  BANDA TRANSPORTADORA CORRECTIVO
UIO-CO-FN-1  FREIDORA NUGGETS SISTEMATICO
UIO-CO-BT-4  BANDA TRANSPORTADORA CORRECTIVO
UIO-CO-BT-5  BANDA TRANSPORTADORA CORRECTIVO
UIO-EF-SE-1 SISTEMA ENFRIAMIENTO SISTEMATICO
UIO-EF-BT-1 BANDA TRANSPORTADORA CORRECTIVO
UIO-EF-BT-2 BANDA TRANSPORTADORA CORRECTIVO
UIO-EF-CT-1 COMPRESOR TORNILLO SISTEMATICO

Nota: Resumen clasificacion de modelos de mantenimiento de los equipos, extraido

de la hoja de calculo y elaborado del autor.

Fichas de los equipos

Es muy importante tener conocimiento que al momento de elaborar la ficha de los
equipos se debera primero hacer aquellas con mayor prioridad, ya que se necesita menos
tiempo en comparacion con todos los equipos de la planta. Si hay cortes en el proceso, es
mejor dejar los menos importantes sin hacer. Este procedimiento no depende de la

construccion de un sistema informatico en la empresa, ya que es mas conveniente tener esta
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informacion registrada primero de manera manual o en un sistema digitalizado. La carpeta
con los equipos en fichas servira de fundamento para la posterior digitalizacion y tendra la
certeza de que se recoge la informacidn necesaria, ya que los sistemas informaticos no
pueden registrar todos los campos necesarios. Ademas, la digitalizacion es un trabajo fisico
que se puede encargar al personal administrativo encargado, en cumplimiento a los niveles

establecidos para la recoleccion de la informacién y la toma de decisiones dentro del proceso.

En la ficha de equipo debemos anotaremos los siguientes datos:
e (Cddigo del equipo y descripcion.
e Datos generales.
e Caracteristicas principales (especificaciones) del equipo.
e Valores de referencia (funcionamiento, temperatura, etc.)
e Analisis de criticidad del equipo como se lo puede observar en la Tabla 8.
e Modelo de mantenimiento
e Sinecesita de mantenimiento legal, y qué normativas son las de aplicacion.
e Sinecesita de subcontratos los proveedores externos.
e Repuestos criticos que deben permanecer en stock.
e Repuestos que se prevé que necesitard ese equipo.
e Consumibles necesarios (lubricantes, filtros, etc.).
Acciones formativas que se consideran necesarias para poder tener el conocimiento

que se requiere para poder ocuparse del mantenimiento.

La elaboracion de fichas para cada equipo de la planta de produccion de carnicos no
solo facilita la estructuracion del Plan de Mantenimiento, sino que también permite recopilar
informacion clave que puede ser utilizada en otras areas, como la gestion de activos, la

optimizacion de procesos y la toma de decisiones estratégicas. Al registrar estos datos, se
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obtiene un panorama detallado del estado y funcionamiento de los equipos, lo que posibilita
la identificacion de fallos recurrentes, la mejora en la planificacion de recursos y la
optimizacion de costos operativos. Ademas, esta documentacion garantiza la disponibilidad
de informacion estructurada y accesible para futuras actualizaciones o implementaciones

tecnoldgicas en la empresa.

Por esta razon, se elaboran las fichas técnicas de los equipos a partir de la informacién
recopilada tanto de las fuentes documentales como de los datos proporcionados por los
operadores de produccion, segun se detalla en la Figura 18. Ademas, se complementa la
documentacién con los registros incluidos desde el Anexo 42, asegurando una base de datos
integral. Estos registros permiten consolidar informacion clave sobre el funcionamiento,
estado y requerimientos de mantenimiento de cada equipo, facilitando una gestion mas
eficiente y una planificacion estratégica fundamentada en datos precisos y actualizados, lo

que contribuye a la optimizacion del rendimiento y confiabilidad de los activos industriales.

50



Figura 18

Ficha técnica Picadora de carne

| FICHA EQUIPO-CORNUCOPIA FOODSHANASKA |
[EQUIPO PICADORA CARNE [ coDIGo UIO-PR-PC-01 |
DATOS EQUIPO
PROVEEDOR PROVISUR |ANO. 2023
DIRECCION EEUU, North LaSalle Street, Suite 720, Chicago, IL60601
TELEFONOS | 1-708-479-3500 | 1-800-558-9507
DESCRPCION DEL EQUIPO
Transporte ytrituracion controlada de carne para nuggets en procesos industriales.
CARACTERISTICASPRINCIPALES
Caballos de fuerza: 75kW Tolva: 566 Litros Tornillo: 1kW
Diametro tornillo: 230 mm Alturaaspa: 11 mm 440V/ 60Hz
VALORES DEREFERENCIAS
Carga tolva del triturador hastalos 500 Kg
Temperatura de trabajo del motor hastalos 60°C
Desgaste minimo altura aspas de tornilloen 6 mm
Velocidad de trabajo de los tornillos a 266 rpm
Tipode equipo Seguridad Produccion Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclavepara Altocostede
accidente muy lacalidad del reparacionen
gave producto casodeaveria
Necesita
revi‘sio.nes Averias muy
periédicas Suparada
frecuentes
frecuentes afectaal plan
(mensuales) de Escausante
produccién deunalto Consume una
porcentaje de parte
Ha recibido rechazos importante de
accidentesen losrecursos de
el pasado mantenimiento
(manodeobra
y/o materiales)
Necesita
revisiones Afectaal plan
periddicas de »
frecuentes produccion, Afectaala
(anuales). peroes calidad, pero .
Importante Puede recuperable X habitualment Coste m.ed.lo en X
ocasionar un (nollega enoes mantenimiento
) afectara oy
accidente . problematico
g, perolss clienteso
posibilidades plan de
produccion)
sonremotas
Pocainfluencia . POC? Noafectaala Bajocoste de
enseguridad X influencia en calidad X mantenimiento
produccién
[ Presaindive | importante [ Frescingte importante
Condicién | Importante |
MODH.O DEMANTENIMIENTO MTTOLEGAL? SUBCONTRATOSNECESARIOS
CORRECTIVO S PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIVO
SISTEVATICO X INSPECCIONES
ALTADISPONIBILIDAD OVERHAUL
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SISTEVASQUELO COMPONEN:

CONSUMIBBLES:

SSTEVABLECTRICO
SSTEMAMECANICO

LUBRCANTES:
GRASA:
ACHTE

MULTIFAKEP2
UNIREX
MEROPA220

REPUESTOSCRITICOSEN STOCKPERVANENTEEN PLANTA:

RODAMIENTO CHUMACERATORNILLO
RETENEDORCHUMACERA

22215EC3
75-130-31

HERRAMIENTASESPECIALES:

CALIBRADORDELAMINAS

MEDIDORDEESPESORES

PIROMETRO

PINZA AMPERIMETRICA

ANALIZADORMCA

FORMACION NECESARA:

MECANICABASICA

USO DEHERRAMIENTASMECANICAS (LLAVES, COPAS, ETC)
FORMACION EN ELECTRICIDAD

USO DEDISPOSITIVOS DEMEDICION ELECTRICA

SUBCONTRATOS:
PROVEEDORMECANICOS:
PROVEEDORELECTRCOS

PAREDESYASOCIADOS
PAREDESYASOCIADOS

989328488
989328488

ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL

Analisis de criticidad
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Nota: Ficha del equipo con los datos, caracteristicas importantes, extraida de la hoja

de calculo y elaborado por el autor

Analisis de fallos funcionales y técnicos de los equipos

Una vez definidos los modelos de mantenimiento para los equipos, es crucial avanzar
en la identificacion y analisis de los fallos funcionales y técnicos, considerando aquellos
provocados en componentes y dispositivos que afectan el desempeio de los sistemas. Segin
lo indicado por (Garrido, 2003), una falla funcional se define como aquella que impide la
continuidad del funcionamiento del equipo, interrumpiendo su proceso y comprometiendo
directamente su operatividad.

Por otro lado, las fallas técnicas son aquellas que permiten realizar una correccion
temporal mientras el equipo sigue en operacion, amortiguando el impacto hasta que puedan
programarse y resolverse durante una parada planificada. Aunque las fallas técnicas no
interrumpen de inmediato el funcionamiento, son igualmente prioritarias, ya que deben
abordarse de forma preventiva para evitar que evolucionen en fallas funcionales, las cuales

podrian generar consecuencias mas severas en la operacion y disponibilidad de los equipos.

Clasificacion de los fallos

Es fundamental realizar una evaluacion adecuada para clasificar los fallos
identificados, basdndose en las averias detectadas. Esta clasificacion permite determinar si se
trata de una falla a evitar, es decir, una que debe ser preventiva para garantizar la continuidad
operativa, o una falla a amortiguar, la cual puede ser controlada temporalmente mientras se
planifica su correccion definitiva como se lo detalla en la Figura 19. Este enfoque no solo
optimiza los recursos destinados al mantenimiento, sino que también prioriza las acciones
necesarias para minimizar el impacto en los procesos productivos y asegurar la disponibilidad

de los equipos (Garrido, 2003).
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Evitar un fallo generalmente implica costos considerablemente mas altos que
amortiguar o minimizar sus efectos, por lo que esta estrategia debe reservarse inicamente
para fallos cuyas consecuencias representen un costo muy elevado para la operacion. En
particular, los fallos funcionales en equipos cuyo modelo de mantenimiento estd disefiado
para Alta Disponibilidad o es de tipo Sistematico deben ser prevenidos, ya que su ocurrencia
podria comprometer seriamente la continuidad del proceso. En contraste, los fallos técnicos
en estos mismos equipos no requieren ser evitados necesariamente, sino que se deben
implementar estrategias para amortiguar sus efectos, permitiendo su gestion controlada hasta
que puedan ser corregidos durante mantenimientos planificados. Este enfoque equilibra los
recursos disponibles con la necesidad de mantener la operatividad del sistema (Garrido,

2003).

Figura 19

Formas de actuacion ante un fallo

FORMAS DE ACTUACION ANTE UN FALLO
Equipos con modelo de mantenimiento de alta disponibilidad
Fallos funcionales A evitar
Fallos técnicos A amortiguar
Equipos con modelo de mantenimiento sistematico
Fallos funcionales A evitar
Fallos técnicos A amortiguar
Equipos con modelo de mantenimiento condicional
Fallos funcionales A evitar
Fallos técnicos A amortiguar
Equipos con modelos de mantenimiento correctivo
No se estudian |

Nota: Andlisis actuacion ante un fallo, informacion sustraida de (Garrido, 2003)

El anélisis del Numero de Prioridad de Riesgo (NPR) se realiza con base en los
modos de fallos mas comunes en los equipos como se observa en la Tabla 2. Este enfoque

permite priorizar las fallas segun su probabilidad de ocurrencia, severidad e impacto,
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facilitando la toma de decisiones para establecer de mitigacion y medidas de mantenimiento.
Los resultados de este andlisis se presentan en las siguientes tablas, organizadas para reflejar

los niveles de riesgo asociados a cada equipo y su criticidad dentro del proceso operativo.

Para la correcta interpretacion y asignacion de modelos de mantenimiento a partir de
la informacion disponible, se deben considerar diversas variables fundamentales. En primer
lugar, el codigo del componente permite identificar de manera precisa cada elemento dentro
del sistema, mientras que su descripcion y funcion establecieron su proposito dentro del
proceso productivo. El modo de falla indica la naturaleza del problema que puede presentar el
componente y, en caso de que sea detectable, se procede con su clasificacion como fallo
técnico o funcional, diferenciando entre fallas de tipo mecénico, eléctrico o estructural. A
continuacion, se evaltan los efectos del fallo, considerando su impacto en la produccion,
seguridad, mantenimiento y calidad del producto final. Con base en esta informacion, se
define el modo de actuar, es decir, las acciones correctivas o preventivas a implementar.
Posteriormente, se asigna el modelo de mantenimiento mas adecuado, diferenciando entre
correctivo y programado en funcion de la criticidad del componente y las consecuencias de la
falla. Finalmente, la valoracion de riesgo se establece mediante el calculo del Niimero de
Prioridad de Riesgo (NPR), el cual resulta de la combinacion de la severidad, la ocurrencia y
la dificultad de deteccion del fallo, permitiendo priorizar las intervenciones y optimizar la
gestion del mantenimiento basandonos a la Figura 9.

Por ello, se establece el analisis del nimero de prioridad de riesgo, en el cual, se lo

detalla en la Tabla 11.
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Tabla 11

Andlisis NPR Breader empanado

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
AME F Equipo BREADER EMPANADO Autorizado por Tutor Versién 0
Revisado por Ficha 11
Consecuencias del fallo Valoracion de Riesgo
2
- Funciones ‘Modo de . L, Modo Clasificacién E T g = = £ =
Cédigo | neseripeion del Modo de falla fallaes | Clasificacion | Efectosde | =y, Modelo de del 3 < £ E k| = 5| 8| &
componente de los fallos Fallo mantenimiento = = 2 = =) £ 2| &~
componente detectable? actuar componente = 2 -E S = 3 52| =
2 2 < = © 2 2 3
[» iz g n o
Transmision
Cable suelto en el vibrz?c?ones No 12::::3;2:1?: Reparacion Producto no
Si Técnico . . Correctivo Prescindibles No aplica. del cableado procesado 6 4 3|72
contactor del equipo | aplica de la .
hacia el produccion y ajustes. adecuadamente.
tablero
Acumulacién Producto
de particulas No Parada Riesgo de Diagnostico irregular por
Disparo del motor No Técnico en los aplica Correctivo Prescindibles | completa del dafios y reparacion into rr% ci(’)g del 4 5 7 | 140
terminales P sistema. eléctricos. del motor. mstor
del contactor )
Produccion Sustitucién Producto
Falla rodamientos No Funcional Fa?ta de N.O Correctivo Prescindibles detenida por No aplica. de los retenido por 8 6 8 | 384
chumaceras lubricacion | aplica fallo . fallos
s mecanico. rodamientos. mecanicos.
UIO-PR-BE- | BREADER | Aplicacion Acumulacion
de empanado L N
1 EMPANADO . de producto Ineficiencia en Limpieza y Producto con
al producto | Taponamiento de . s No . o . . . . -
ducto dosificacion Si Técnico en las aplica Correctivo Prescindibles | la dosificacion No aplica. desbloqueo dosificacion 9 4 4 | 144
paredes del P de producto. del ducto. inconsistente.
ducto
Eebs rgizztfigle;i(;ioen Vibracion No Pérdida de Riesgo de Reemplazo Producto con
tormillo Si Técnico elevada del aplica Correctivo Prescindibles | calidadenel | obstrucciones de pernos baja 7 3 5 | 105
dosificacion equipo P producto. criticas. desgastados. uniformidad.
. ~ Reduccion de . Inspeccion y Producto
Ruido extrafio en el . . Falta de No . L Ruido elevado . afectado por
Si Funcional L . Correctivo Prescindibles la o ajuste del A 6 3 4172
motor lubricacion | aplica .. y vibraciones. pérdida de
productividad. motor. .
precision.
. Desgaste de Produccion .y
Fuga de aire en los sellos de No comprometida Revision y Producto con
racores de Si Técnico . . Correctivo Prescindibles prom No aplica. ajuste de los PO 5 3 4 | 60
conexién ajusteen la | aplica por baja racores presion irregular.
manguera presion. i
NRP Promedio 140

Nota: Andlisis de los fallos méas comunes Breader empanado, sustraido de la hoja de célculo y elaborado por el autor
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En la Tabla 12, se presenta el resumen del promedio del Numero de Prioridad de
Riesgo (NPR), el cual permite priorizar las fallas en funcion de su severidad, ocurrencia y
deteccion. Asimismo, se identifican las fallas funcionales asociadas a los equipos analizados,
destacando aquellas que requieren atencion inmediata debido a su alto impacto en la

operatividad del sistema.

Tabla 12

Resumen analisis NPR situacion actual

CODIGO DESCRIPCION FUlj\i (FJ‘I?)II\?:EES PROl\lIV[R]iZ’DIO
UIO-PR-PC-1 PICADORA CARNE 3 191
UIO-PR-EC-1 ELEVADOR COLUMNA 0 151
UIO-PR-MP-1  MEZCLADOR PRODUCTO 2 138
UIO-PR-EC-2  ELEVADOR COLUMNA 0 151
UIO-PR-FC-1 FORMADOR CARNE 0 139
UIO-PR-BT-1 BANDA TRANSPORTADORA 3 183
UIO-PR-DP-1 DUSTER PRE-EMPANADO 1 136
UIO-PR-DL-1 DIPPER LIQUIDO 1 156
UIO-PR-BE-1 BREADER EMPANADO 2 140
UIO-CO-BT-1 BANDA TRANSPORTADORA 3 183
UIO-CO-HS-1  HORNO STORK 3 196
UIO-CO-BA-1 BOMBA ACEITE 2 167
UIO-CO-BT-2 BANDA TRANSPORTADORA 3 183
UIO-CO-BT-3  BANDA TRANSPORTADORA 3 183
UIO-CO-FN-1  FREIDORA NUGGETS 2 180
UIO-CO-BT-4 BANDA TRANSPORTADORA 3 183
UIO-CO-BT-5 BANDA TRANSPORTADORA 3 183
UIO-EF-SE-1 SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO IQF 6 222
UIO-EF-BT-1 BANDA TRANSPORTADORA 3 183
UIO-EF-BT-2 BANDA TRANSPORTADORA 3 183
UIO-EF-CT-1 COMPRESOR TORNILLO 1 203

NPR PROMEDIO 173

Nota. Resumen analisis AMEF, sustraido de la hoja de calculo y elaborado por el

autor.

Los valores de Numero de Prioridad de Riesgo (NPR) se encuentran entre 125-499, en
lo cual, nos encontramos en la categoria de riesgo de falla medio, como se observa en la
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Figura 9, destacandose el compresor de tornillos y el sistema de enfriamiento como los
equipos con mayor criticidad. En particular, el sistema de enfriamiento presenta el valor mas
elevado, con un NPR de 222, lo que lo posiciona como el activo mas critico.

Tabla 13

Evaluacion tipos de fallos

coDIGo DESCRIPCION FALLAS TECNICAS FUNCIONALES
UIO-PR-PC-1 PICADORA CARNE 9 67% 33%
UIO-PR-EC-1 ELEVADOR COLUMNA 3 100% 0%
UIO-PR-MP-1 MEZCLADOR PRODUCTO 6 67% 33%
UIO-PR-EC-2 ELEVADOR COLUMNA 3 100% 0%
UIO-PR-FC-1 FORMADOR CARNE 7 100% 0%
UIO-PR-BT-1 BANDA TRANSPORTADORA 7 57% 43%
UIO-PR-DP-1 DUSTER PRE-EMPANADO 5 80% 20%
UIO-PR-DL-1 DIPPER LiQUIDO 5 80% 20%
UIO-PR-BE-1 BREADER EMPANADO 7 1% 29%
UIO-CO-BT-1 BANDA TRANSPORTADORA 7 57% 43%
UIO-CO-HS-1 HORNO STORK 6 50% 50%
UIO-CO-BA-1 BOMBA ACEITE 6 67% 33%
UIO-CO-BT-2 BANDA TRANSPORTADORA 7 57% 43%
UIO-CO-BT-3 BANDA TRANSPORTADORA 7 57% 43%
UIO-CO-FN-1 FREIDORA NUGGETS 5 60% 40%
UIO-CO-BT-4 BANDA TRANSPORTADORA 7 57% 43%
UIO-CO-BT-5 BANDA TRANSPORTADORA 7 57% 43%
UIO-EF-SE-1 SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO IQF 10 40% 60%
UIO-EF-BT-1 BANDA TRANSPORTADORA 7 57% 43%
UIO-EF-BT-2 BANDA TRANSPORTADORA 57% 43%
UIO-EF-CT-1 COMPRESOR TORNILLO 86% 14%
135 68% 32%

Nota: Resumen fallas técnicas y funcionales, sustraido de la hoja de calculo y

elaborado por el autor

Como se observa en la Tabla 13, se obtiene el modelo del resumen sustraido de
(Alejandro, 2023), en el cual, muestra que el Sistema de Enfriamiento Rapido IQF es el
equipo mas critico, con 10 fallas totales, de las cuales el 60% son funcionales, seguido por la

Picadora Carne, con 9 fallas, siendo estas mayoritariamente técnicas (67%). Equipos como
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los Elevadores Columna y el Formador de Carne presentan un 100% de fallas técnicas, lo que
permite amortiguar sus efectos temporalmente, pero requiere atencion para evitar su
evolucion a fallas funcionales. Las bandas transportadoras tienen un comportamiento
homogéneo, con un promedio de 7 fallas cada una, distribuidas entre fallas técnicas (57%) y

funcionales (43%).

Determinacion de medidas preventivas

Una vez identificados los modos de falla en cada equipo, sistema o componente
dentro de la empresa, el siguiente paso es establecer estrategias preventivas que permitan
reducir la probabilidad de ocurrencia o, en su defecto, minimizar sus efectos. En el caso de
averias en equipos criticos, es fundamental garantizar la disponibilidad inmediata de
repuestos para agilizar la recuperacion operativa como lo menciona (Byron Remache-
Vinueza, 2021). Para ello, se recomienda la implementacioén de inspecciones periodicas,
mejoras en los procedimientos operativos, capacitacion del personal y el uso de tecnologias
de monitoreo en tiempo real. La aplicacion efectiva de estas medidas no solo disminuye el
tiempo de inactividad, sino que también mejora la confiabilidad y disponibilidad de los
equipos, fortaleciendo la eficiencia del sistema productivo y asegurando una respuesta

oportuna ante posibles fallos.

Tareas de mantenimiento
Son los trabajos que podemos realizar para cumplir el objetivo de evitar el fallo o
minimizar sus efectos. Las tareas de mantenimiento pueden, a su vez, ser de los siguientes

tipos:

e Tipo 1: Inspecciones visuales.

e Tipo 2: Lubricacion.
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Tipo 3: Verificaciones del correcto funcionamiento realizados con instrumentos
propios del equipo (verificaciones on-line).

Tipo 4: Verificaciones del correcto funcionamiento realizados con instrumentos
externos del equipo como analizadores de vibraciones, deteccion de fugas por
ultrasonidos, termografias, analisis de la curva de arranque de motores, etc.

Tipo 5: Limpiezas técnicas condicionales, dependiendo del estado en que se encuentre
el equipo.

Tipo 6: Ajustes condicionales, dependiendo de que el equipo haya dado sintomas de
estar desajustado.

Tipo 7: Limpiezas técnicas sistematicas, realizadas cada cierta hora de funcionamiento,
o cada cierto tiempo, sin importar como se encuentre el equipo.

Tipo 8: Ajustes sistematicos, sin considerar si el equipo ha dado sintomas de estar
desajustado.

Tipo 9: Sustitucidon sistematica de piezas, por horas de servicio o por fecha de
calendario, sin comprobar su estado.

Tipo 10: Grandes revisiones, con la sustitucion de todas las piezas sometidas a desgaste.

Como se puede observar en la Figura 20, una vez identificados los posibles modos de

fallo, es fundamental determinar qué tareas de mantenimiento pueden prevenir o mitigar sus

efectos. Para ello, se deben analizar todos los tipos de tareas disponibles y seleccionar

aquellas que sean viables seglin el modelo de mantenimiento adoptado. En un modelo

Correctivo, solo se aplicaran tareas de tipo 1 y 2, y en ciertos casos, tipo 3. Si se adopta un

modelo Condicional, también podran implementarse tareas de tipo 4, 5 y 6. Para un modelo

Sistematico, se incluyen tareas de tipo 7, 8 y 9. Finalmente, en un modelo de Alta

Disponibilidad, se contemplan todos los tipos de tareas, incluyendo aquellas de tipo 10. La

seleccion adecuada del modelo y sus respectivas tareas garantiza una gestion de
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mantenimiento eficiente, reduciendo tiempos de inactividad y optimizando la disponibilidad

de los equipos.

Figura 20

Tipos de tareas y modelos de mantenimiento

Tipos de tareas de mantenimiento

Modelos de mantenimiento a los que se puede aplicar ese
tipo de tarea

1 Inspecciones visuales Correctivo | Condicional | Sistemadtico Alta
disponibilidad
2 Tareas de lubricacion Correctivo | Condicional | Sistematico Alta
disponibilidad
3 Verificaciones on-line Correctivo | Condicional | Sistematico Alta
disponibilidad
4 Verificaciones off-line: Condicional | Sistematico Alta
- Verificaciones sencillas disponibilidad
e Mediciones
temperatura
e Mediciones de
vibracion
e Mediciones
consumo de
corriente
e Ftc
- Verificaciones con
instrumentos complejos
e Analisis de
vibraciones
e Termografias
e Deteccion de
fugas por
ultrasonido
e Analisis de curva
de arranque de
motores
e Comprobaciones
de alineacion por
laser
e FEtc
5 Limpiezas segun condicion Condicional | Sistematico Alta
disponibilidad
6 Ajustes condicionales Condicional | Sistematico Alta
disponibilidad
7 Limpiezas sistematicas Sistematico Alta
disponibilidad
8 Ajustes sistematicos Sistematico Alta
disponibilidad
9 Sustitucion sistematica de piezas Sistematico Alta
disponibilidad
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10 Grandes revisiones (sustitucion Alta
de todos los elementos sometidos a disponibilidad
desgaste)

Nota: Distribucion de tareas y sus modelos de mantenimiento aplicar, informacion

sustraida por (Garrido, 2003)

La elaboracion de un Plan de Mantenimiento no debe comenzar con la consulta al
manual del fabricante, sino mas bien culminar con ella. Esto se debe a que los fabricantes no
suelen ser expertos en mantenimiento, sino en diseflo y montaje, ademas, no tienen un interés
comercial en eliminar completamente las averias, ya que esto podria afectar su facturacion.
En muchos casos, los planes de mantenimiento proporcionados por los fabricantes son
insuficientes, ya que solo incluyen tareas bésicas que no garantizan la reduccion total de
fallos. Si bien es considerar indispensable la experiencia del fabricante en la elaboracion del
Plan de Mantenimiento, este no debe basarse exclusivamente en sus recomendaciones. Las
indicaciones del fabricante deben ser tomadas en cuenta en la fase final del disefio del plan,
sirviendo como una referencia para verificar si se han omitido tareas criticas. Esto garantiza
que el mantenimiento planificado no solo contempla las necesidades operativas y condiciones
reales de los equipos, sino que también incorpora los aspectos técnicos sugeridos por el
fabricante sin depender exclusivamente de ellos. De esta manera, se logra un equilibrio entre

la experiencia operativa interna y las especificaciones del fabricante.

Plan de mantenimiento proceso de carnicos de la empresa Cornucopia Foods, grupo

Hanaska

Como se observa en la Tabla 14, se presenta un analisis estructurado de los modos de
fallo en los equipos de carnicos procesados, abarcando diversas variables clave. (1) Nivel de
area, que indica la ubicacion del equipo dentro del proceso productivo. (2) Equipo, el nombre

o tipo del equipo analizado. (3) Codigo de equipo, una identificacion nica para cada equipo.
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(4) Grafico, representacion visual del equipo o sistema. (5) Sistema, el subsistema especifico
dentro del equipo en evaluacion. (6) Codigo Sistema, identificacion Unica del sistema dentro
del equipo. (7) Criticidad, nivel de impacto del fallo en la operacion. (8) Modelo de
mantenimiento, la estrategia de mantenimiento aplicada (preventivo, correctivo, predictivo,
etc.). (9) Fallos, las fallas detectadas en el equipo. (10) Causa, el origen o motivo de la falla.
(11) Tipo, clasificacion del fallo en funcional o técnico. (12) Accidon, medidas a tomar ante el
fallo (evitar o mitigar). (13) Tareas, actividades de mantenimiento asociadas. (14)
Descripcion, detalles adicionales sobre el fallo y su impacto. (15) Frecuencia, periodicidad

con la que ocurre el fallo o con la que se realizan las tareas de mantenimiento.
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Tabla 14

RCM equipos

Modo de Fallos
Cédigo "
Nivel de drea Equipo de Grifico Sistema C.6dlgu Criticidad Mode.lo d ¢ Fallos Causa Tipo Accién Tareas Descripcién Frecuencia
N Sistema mantenimiento
equipo
Contacto deficiente 8. Ajuste Limpieza Y Ajustes De Conexiones Del
sistematico Tablero Semestral
Fusible quemado Dispositivos defectuosos Funcional Evitar 3. Yeriﬁcaciones Verificar Temperatura Conexiones En El
online Tablero Semanal
Conexiones flojas 8. Ajuste Limpieza Y Ajustes De Conexiones Del
sistematico Tablero Semestral
Vib.racioncs excesivas en el 1. Inspecciones
Sistema UIO-PR- Terminal contactor il - . visuales Verificar Funcionamiento Del Equipo Diarias
e 3 Técnico Amortiguar [ —
Eléctrico PC-1-SE flojo o P a .
Desgaste del terminal 6. Ajustes Limpieza Y Ajustes De Conexiones Del
ici Tablero
Deterioro de los cables 7. Limpieza Limpieza Y Ajustes De Conexiones Del
sistematica Tablero Semestral
Corociouiebieaey Contacto directo entre lineas Técnico Amortiguar | 3. Verificaciones L L
principal online Medicién De Aislamiento Lineas Semestral
Contaminacion de particulas 7. Limpieza Limpieza Y Ajustes De Conexiones Del
al tablero sistematica Tablero Semestral
Desgaste de los . A B 5 4. Verificaciones
5 Carga excesiva al equipo Técnico Amortiguar " o X . X
tronillos offline Verificacion Estado De Tornillos De Trit Trimestral
Vibracion elevada & Yerlﬁcaclones ) L
Picadora | UIO-PR- . T L . offline Verificar Estado De Eje Principal Semanal
Preformado C PC-1 Eje - Técnico Amortiguar - -
arne A Holgura en la cajera del 4. Verificaciones
rodamiento offline Revisar Alineacién Acople Trimestral
. Golpes en los sellos 12 Ins]pcccmncs ) . e
Fuga de lubricante en . . visuales Revisar El Desgaste Del Retén Diarias
e i — Funcional Evitar - -
Vlbraclones elevadas del 3. Yenﬁcaclones Verificar Ruidos Anormales En Los
equipo online Rodami @ Semanal
Cavitacion de las aspas en la 4. Verificaciones
Sistema UIO-PR- Desgaste en las aspas bomba et . offline Verificacion Estado De Tornillos De Trit Trimestral
;. C-1-S o (i Técnico Amortiguar ]
Mecanico PC-1-SM BlBEmD Contaminacién de fluidos en 4. Verificaciones
la bomba offline Verificar Estado Junta Descarga Vilvula Semanal
Sobrec_arga axial o radial al 3. Yeriﬁcaciones Verificar Ruidos Anormales En Los
rodamiento online Rodamiento Chumaceras Semanal
WEHTRERIIEHEEE! || 2 g inireion o] Bhm || 2 e Lubricar Y Limpiar Chumaceras Y
rodamiento lubricacion Rodamientos Semanal
Contaminacion de particulas 7. Limpieza
al rodamiento sistematica Cambio De Grasa CI Eje Anual
Falta de lubricacién 2, e dle ) o )
Ruido extrafio en el e 3 lubricacion Lubricar Y Limpiar Motores Eléctricos Semanal
Técnico Amortiguar ]
motor . 3. Verificaciones
Falla rodamiento g q
online Verificar Temperatura Del Motor Semanal

Nota: RCM Picadora de carne, extraido de la hoja de calculo y elaborado por el autor
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Una vez definida la lista de tareas que conformaran el Plan de Mantenimiento, es
recomendable agruparlas estratégicamente para optimizar su ejecucion y gestion. Esta
organizacion, conocida como Rutas o Gamas de Mantenimiento, puede estructurarse segun
distintos criterios. Una opcidn es agrupar las actividades por area especifica, lo que permite
generar rutas de mantenimiento enfocadas en sectores determinados, como el area de
servicios o una zona especifica de la planta. Otra alternativa es clasificar las tareas segun el
equipo al que corresponden, facilitando la creacion de gamas especificas para cada maquina o
sistema. También es posible organizar las actividades de acuerdo con la especialidad del
personal encargado de ejecutarlas, estableciendo rutas diferenciadas para intervenciones
eléctricas, mecanicas, de instrumentacion, lubricacion o calibracion. Finalmente, un criterio
eficiente es la agrupacion basada en la frecuencia de ejecucion, permitiendo definir rutas de
mantenimiento diarias, semanales, mensuales o anuales. Esta clasificacion favorece la
planificacion y asignacion de recursos, garantizando un mantenimiento ordenado, eficiente y

alineado con las necesidades operativas de la planta.

Como se observa en la Tabla 15, las rutas diarias comprenden tareas de facil
ejecucion, enfocadas principalmente en inspecciones visuales, mediciones operativas y
actividades basicas de mantenimiento. Estas incluyen la deteccion de anomalias como ruidos
o vibraciones inusuales, el control visual de posibles fugas, la medicion y registro de
parametros clave, asi como pequefias labores de limpieza y lubricacion. En general, todas
estas actividades pueden realizarse sin necesidad de detener los equipos, lo que las convierte
en un pilar fundamental del mantenimiento preventivo, asegurando la operatividad continua
de la planta. Ademas, estas tareas son facilmente delegables al personal de operaciones, lo
que facilita su integracion en un programa de Mantenimiento Productivo Total (TPM),

promoviendo una mayor autonomia y eficiencia en la gestion del mantenimiento.
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Rutas diarias

Tabla 15

Ficha ruta diaria mantenimiento preventivo

o GAMADEMANTENIMIENTO |[FRECUENCIA DIARA .
¢ PREVENTIVO EDICION 0 CODIGOGAMA
Hanas INSPECCION GENERAL DIARIA [FECHA 28/1/2025 ESP.PREV
HOJA1/2
INSTALACION A INSPECCIONARO REVISAR, AREA DE CARNICOS PROCESADOS
OPERARIO: [FECHA
HORAINICIO: [HORAFINAL | T.NORVAL
HERRAMIENTAS EQUIPO DEPROTECCION
Pirébmetro Botas de seguridad
Pinza amperimétrica Guantes doble piel

RIESGOS DE TRABAJO Y MEDIDAS PREVENTIVAS

1.—Productos quimicos. Trabajar con guantes. Leer y conocer fichas de seguridad.

2.—Temperaturas altas en algunas zonas. Precaucion para no tocar partes calientes.

3.—Trabajos con disolventes. Riesgo de incendio y explosion. No fumar en las inmediaciones

4.-Riesgos eléctricos. No tocar cables, ni manipular equipos bajo tension. Solicitar aislamiento antes de intervenir.

MATERIALES CODIGO MATERIALES
EQUIPO DESCRIPCION RESULTADO RANGO MORMAL
Picadora Carne Verificar Funsionamiento Del Equipo
Revisar H Desgaste Del Retén
Hevador Columna Revisar Estado De Cadena
Mezclador Producto |Revisar H Desgaste Del Retén
Hevador Columna Revisar Estado De Cadena
Formador Carne Revisar Estado Rodillo Aplanador
Revisar Estado Unidad De Mantenimiento
Revisar Estado Conexiones Neumaticas
Revisar Estanquedad Cilindro
Revisar Estanquedad Cilindro
Revisar Estado De Cinta
Banda Transportadora |Revisar Condicion De Empalme
Revisar Estado Ducto De Dosificacion
Duster Pre-empanado |Revisar Estado Conexiones Neumaticas
Revisar Estado De Flauta Dosificacion
Dipper Liquido Revisar Estado Unidad De Mantenimiento
Verificar Funsionamiento Del Equipo
Breader Empanado | Verificar Estado De Sellos
Revisar Estado Tolva Alimentacion
Revisar Estado Conexiones Neumaticas
Revisar Estado Conexiones Neumaticas
Revisar Estado De Cinta
Revisar Condicion De Emnpalme
Banda Transportadora |Revisar Tambor Motriz
Revisar Vibraciones Anormales, Ruidos Anormales
Revision Estado De Rodillos
Horno Stork Verificar Temperatura Conexiones BEn B Tablero
Revisar Estado De Cinta
Bomba Aceite Revisar Condicion De Empalme
Banda Transportadora |Revisar Tambor Motriz
Revisar Tambor Motriz
Revisar Condicion De Empalme
Banda Transportadora |Revisar Vibraciones Anormales, Ruidos Anormales En H Ventilador
Revisar Estado Conductos De Ventilacion
Freidora Nuggets Revisar Estado De Cinta
Revisar Condicion De Emnpalme
Banda Transportadora |Verificar Funsionamiento Del Equipo
Banda Transportadora |Revisar Estado Unidad De Mantenimiento
Sistema Enfriamiento |Revisar Condicion De Emnpalme
Verificar Estado De Los Sellos De Los Cojinetes
Banda Transportadora |Revisar Condicion De Empalme
Compresor Tornillo | Revisar Estado Conexiones Neumaticas
OBSERVACIONES:
FIRMA OPERARIO
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Nota: Ficha técnica ruta diaria equipos, sustraido de la hoja de célculo y elaborado

por el autor.

Como se observa en la Tabla 15, las rutas diarias comprenden tareas de facil
ejecucion, enfocadas principalmente en inspecciones visuales, mediciones operativas y
actividades basicas de mantenimiento. Estas incluyen la deteccion de anomalias como ruidos
o vibraciones inusuales, el control visual de posibles fugas, la medicion y registro de
parametros clave, asi como pequefias labores de limpieza y lubricacion. En general, todas
estas actividades pueden realizarse sin necesidad de detener los equipos, lo que las convierte
en un pilar fundamental del mantenimiento preventivo, asegurando la operatividad continua
de la planta. Ademas, estas tareas son facilmente delegables al personal de operaciones, lo
que facilita su integracion en un programa de Mantenimiento Productivo Total (TPM),
promoviendo una mayor autonomia y eficiencia en la gestion del mantenimiento.

Rutas semanales y mensuales, trimestrales y semestrales

Como se observa en el Anexo 48, Anexo 49, Anexo 50, Anexo 51. Anexo 52, Anexo
53, abarcan tareas de mayor complejidad cuya ejecucion diaria no esta justificada. En algunos
casos, requieren desmontajes parciales, paradas programadas de equipos o mediciones mas
detalladas. Ejemplos de estas actividades incluyen limpiezas internas que exigen el
desmontaje de ciertos componentes, la medicion del consumo eléctrico de motores (medicion
de intensidad) en cuadros de dificil acceso y la lubricacion periddica de elementos mecanicos.
A medida que aumenta la periodicidad, las intervenciones tienden a ser mas profundas, como
inspecciones estructurales, calibraciones, reemplazo de componentes criticos y analisis de
vibraciones o espesores en equipos sometidos a desgaste. Estas labores, al no ser necesarias

con mayor frecuencia, se planifican estratégicamente para optimizar el rendimiento,

67



prolongar la vida 1til de los activos y garantizar la continuidad operativa del sistema
productivo.

Gamas anuales

En algunos casos como se observa en la, Anexo 54, Anexo 55, Anexo 56 estas tareas
implican una revision integral del equipo (Overhaul), mientras que, en otros, corresponden a
actividades cuyo intervalo de ejecucion no justifica una mayor frecuencia. Ejemplos de estas
intervenciones incluyen el cambio de grasa de rodamientos, MCA de los motores, la
medicion por ultrasonido de las fugas de aire de los puntos neumaticos, entre otros. Estas
labores requieren inevitablemente la parada del equipo durante las horas planificadas del dia.
Resultados esperados:

Una vez disefiado el plan, es fundamental proceder con su implementacion. No es
imprescindible completar la redaccién del documento en su totalidad para iniciar la ejecucion
de las Gamas y Rutas que lo conforman. Sin embargo, para su correcta puesta en marcha, es
esencial considerar diversos factores clave como:

e Es fundamental verificar que cada aspecto descrito en el plan sea viable y factible de
gjecucion.

e Esnecesario asignar a una o varias personas responsables de llevar a cabo la ejecucion
del plan.

e Se requiere organizar una capacitacion especifica para facilitar la implementacion de
cada gama y ruta del plan.

e En las semanas iniciales posteriores a la implementacion, es importante realizar un
seguimiento cercano del progreso para garantizar que se lleve a cabo correctamente.

e No es indispensable iniciar todas las gamas y rutas al mismo tiempo, se pueden

implementarse de forma escalonada y adaptativa.
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Procedimientos para la Ejecucion de las Gamas y Rutas de Mantenimiento

Una vez completada la documentacion de las rutas y gamas, es importante elaborar
procedimientos detallados que expliquen como realizar cada tarea. Es esencial especificar
claramente a qué componente o equipo se refiere cada accion, describir la metodologia de las
mediciones, definir los rangos aceptables, enumerar las herramientas y materiales requeridos,
senalar las precauciones necesarias durante el montaje, y detallar los pardmetros que deben

respetarse en los ajustes y configuraciones de los elementos.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN LA PICADORA DE CARNE

Equipo 1

Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Picador de carne], con el proposito de optimizar
la planificacion, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento preventivo,
asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro del area de
carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y contribuyendo a la
eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Picadora de Carne — Cdédigo: UIO-PR-PC-01, Proveedor: Provisur, Afo: 2023

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segln la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de revision de motores eléctricos.
e Procedimiento de lubricacién de componentes mecanicos.
e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de lineas de produccion.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Responsable de ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias
detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

Plan de prevencion de riesgos laborales.

Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.

Instrucciones de seguridad

Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).
Des energizacion de equipos eléctricos antes de la intervencion.
Verificacion de temperatura de superficies calientes.

Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:

Pirometro

Llaves de ajuste

Tareas:

1.

Verificacion visual de fugas de aceite en el motor de la picadora: Se debe inspeccionar
visualmente la zona del motor y las conexiones en busca de manchas de aceite para
detectar posibles fugas de lubricante y evitar fallos en el motor debido a pérdida de
lubricacion.

Inspeccion de lubricacién en cojinetes y caja reductora: Se revisan los puntos de
lubricacién con el nivel de aceite recomendado por el fabricante, asimismo, se realiza
la revision del estado de los cojinetes (chumaceras) y verificar si se encuentra adecuado
garantizando su buen funcionamiento.

Limpieza de residuos adheridos en cuchillas y tolva de alimentacion: Se desmontan las
cuchillas y se limpian con un agente desinfectante aprobado con el fin de eliminar
acumulaciones de carne y otros residuos en las superficies de contacto y asegurar la
higiene y correcto funcionamiento del equipo.

Verificacion del funcionamiento del equipo: Se enciende la picadora y se observa su
rendimiento operativo para evaluar si opera correctamente sin ruidos andémalos y
asegurar su funcionamiento dentro de los parametros establecidos.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1.

Revisar el desgaste del retén: Se inspecciona el retén en busca de signos de desgaste o
deterioro para prevenir fugas de aceite y asegurar la eficiencia del sellado.
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2. Limpieza interna del equipo: Se desarma parcialmente el equipo para retirar residuos
acumulados y garantizar su correcto funcionamiento e higiene.
Trimestral:
1. Verificacion del estado de los tornillos de trituracion: Se inspeccionan los tornillos para
detectar desgaste o aflojamiento y evitar fallas en la molienda del producto.
2. Revision del estado de las cuchillas: Se inspeccionan y afilan si es necesario para
mantener un corte eficiente y uniforme.
3. Revision del estado interior de la camara de picado: Se revisa la superficie interna para
detectar corrosion o acumulacion de residuos y mantener la higiene.
4. Revision del estado del tornillo de descarga: Se inspecciona y ajusta el tornillo para
garantizar la adecuada expulsion del producto procesado.
Semestral:
1. Revision de alineacion del acople: Se mide la alineacion del acople y se ajusta seglin
especificaciones del fabricante para prevenir vibraciones y desgaste prematuro.
2. Revision del gap de los tornillos: Se verifica la separacion entre tornillos para garantizar
la eficiencia del proceso y evitar dafios en el equipo.
Anual:
1. Cambio de grasa en chumaceras del eje: Se realiza una limpieza profunda y se aplica
grasa nueva para asegurar la lubricacion y reducir la friccion.
2. Cambio de aceite en la caja de transmision: Se drena el aceite viejo, se limpia la caja 'y

se rellena con aceite nuevo para optimizar el desempeno del sistema de transmision.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

Anual:

1. Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento
para prevenir fallos eléctricos.

2. Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

1. Medicion MCA: Medir la corriente de arranque para evaluar la eficiencia del
motor.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Frecuencia:

Mensual:

1. Lubricacion de la cadena: Aplicar lubricante especializado en la cadena para
reducir la friccidon y prolongar su vida util.

72



Semanal:

1. Lubricacion y limpieza de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial
para evitar el desgaste prematuro de los componentes mecanicos.

Diagnostico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN EL ELEVADOR DE COLUMNA

Equipo 2
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Elevador de columna], con el proposito de
optimizar la planificacion, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Elevador de Columna (Codigo: UIO-PR-EC-2, Proveedor: ROSER, Afio: 2022)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

1. Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de revision de cadenas y pifiones.

e Procedimiento de calibracion de freno motor.

e Procedimiento de lubricacion de componentes mecanicos.

e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de equipos de elevacion.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Responsable en ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias
detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

e Plan de prevencion de riesgos laborales.
o Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.

Instrucciones de seguridad

e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).

e Desenergizacion del elevador antes de la intervencion.

e Verificacion de fijacion y estabilidad de la estructura antes de operar.
e Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:
e Llaves de ajuste
o Flexometro

Tareas:

1. Verificacion visual de la estructura y componentes principales: Inspeccionar
visualmente la base, cadenas y conexiones en busca de signos de desgaste o dafio para
prevenir fallos estructurales.

2. Revision del funcionamiento del equipo: Operar el elevador y observar su rendimiento
en cada ciclo de elevacion y descenso para garantizar su operacion segura y eficiente.

3. Limpieza del equipo: Retirar residuos adheridos a la estructura y superficies en contacto
con el producto para evitar contaminacion y mantener el equipo en condiciones
Optimas.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1. Revision del estado de la cadena: Inspeccionar la cadena para detectar signos
de desgaste y prevenir fallos de traccion.

Trimestral:

1. Revision del estado de los pifiones: Inspeccionar el desgaste de los pifiones para
asegurar el correcto engranaje.
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2. Revision de alineacion de la cadena: Verificar la tension y alineacion para evitar
desajustes en el mecanismo de elevacion.

3. Medicion de la elongacion de la cadena: Medir el estiramiento de la cadena para
determinar si requiere ajuste o reemplazo.

Semestral:

1. Ajuste de chumaceras y prisioneros: Ajustar las chumaceras para evitar juegos
en el sistema de transmision.

Anual:

1. Revision y calibracion del freno motor: Ajustar y calibrar el freno motor para
garantizar la detencion segura del equipo.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

2. Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento
para prevenir fallos eléctricos.

3. Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Anual:

4. Medicion MCA: Medir la corriente de arranque para evaluar la eficiencia del
motor.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Mensual:

2. Lubricacion de la cadena: Aplicar lubricante especializado en la cadena para
reducir la friccion y prolongar su vida ttil.

Semanal:

3. Lubricacion y limpieza de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial
para evitar el desgaste prematuro de los componentes mecanicos.

Diagndstico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN LA BANDA TRANSPORTADORA

Equipo 3
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Banda transportadora], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Banda Transportadora (Codigo: UIO-PR-BT-1, Proveedor: ECOPACK, Afio: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion de bandas transportadoras.

e Procedimiento de alineacion y tension de bandas.

e Procedimiento de lubricacion de rodillos y chumaceras.

e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de bandas transportadoras.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Responsable en ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias
detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

e Plan de prevencion de riesgos laborales.

o Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.
Instrucciones de seguridad

e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).

e Des energizacion del equipo antes de la intervencion.

e Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

e Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:
o Llaves de ajuste
e Pirémetro

Tareas:

1. Verificacion del estado de la banda: Inspeccionar visualmente el desgaste, alineacion y
tension de la banda para asegurar su correcto funcionamiento y evitar fallos prematuros.

2. Revision de ruidos extraios en las chumaceras: Escuchar el funcionamiento de las
chumaceras para identificar posibles anomalias y prevenir desgastes excesivos.

3. Medicion de temperatura en chumaceras y rodillos: Usar Pirdmetro para medir la
temperatura y detectar sobrecalentamientos que puedan indicar falta de lubricacion o
fallas mecénicas.

4. Limpieza del equipo: Retirar residuos y polvo adherido en la estructura y componentes
para mantener la eficiencia del sistema y evitar contaminacion cruzada.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:
1. Revision del estado de los rodillos: Inspeccionar y reemplazar rodillos con
desgaste excesivo para evitar problemas de traccion en la banda.
2. Ajuste de tension de la banda: Verificar y ajustar la tensiéon segun
especificaciones del fabricante para evitar deslizamientos.
Trimestral:

1. Revision del estado de los soportes y estructuras: Inspeccionar uniones y
fijaciones para evitar desplazamientos estructurales.
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2.
Semestral:

1.
Anual:

Medicion de elongacion de la banda: Medir la elongacion de la banda y
determinar si es necesario reemplazo o ajuste.

Revision del desgaste en la banda: Evaluar el estado del material de la banda
para detectar signos de deterioro y garantizar su operatividad.

Cambio de la banda si es necesario: En caso de desgaste excesivo, programar el
reemplazo de la banda.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:
1.
2.
Anual:
1.

Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento
para prevenir fallos eléctricos.

Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Medicion MCA: Medir la corriente de arranque para evaluar la eficiencia del
motor.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para
minimizar la friccion y prolongar la vida util de los componentes.

Lubricacion del motor y rodillos: Aplicar lubricante especializado para asegurar
un funcionamiento suave y evitar desgastes excesivos.

Diagnostico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN EL MEZCLADOR DE PRODUCTO

Equipo 4
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Mezclador de producto], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Mezclador de Producto (Cédigo: UIO-PR-MP-1, Proveedor: PROVISUR, Afio: 2022)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion de mezcladores de producto.

e Procedimiento de lubricacion de ejes y chumaceras.

e Procedimiento de revision de motor y variador de frecuencia.
e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de mezcladores.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

e Plan de prevencion de riesgos laborales.

o Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.
Instrucciones de seguridad

e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).

e Des energizacion del equipo antes de la intervencion.

e Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

e Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:
o Llaves de ajuste
e Pirometro

Tareas:

1. Verificacion estado del mezclador: Inspeccionar visualmente la cdmara de mezcla y las
superficies externas para detectar acumulaciones de residuos y prevenir contaminacion
del producto.

2. Revision del funcionamiento del equipo: Operar el mezclador y observar su
rendimiento en cada ciclo para garantizar que trabaja dentro de los pardmetros
establecidos.

3. Limpieza del equipo: Retirar residuos adheridos en la estructura y componentes
mecanicos para mantener la higiene y eficiencia del sistema.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1. Revision del estado de los brazos y paletas del mezclador: Inspeccionar los
componentes internos de agitacion para detectar desgaste y asegurar una mezcla
homogénea.

2. Lubricacion de los sellos: Aplicar grasa especializada en los sellos para evitar
fugas de producto y mejorar la vida util del equipo.

3. Limpieza interna del equipo: Desarmar parcialmente el mezclador y retirar
residuos acumulados.

Trimestral:
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Semestral:

Anual:

Revision del estado de las valvulas de descarga: Inspeccionar el mecanismo de
apertura y cierre para garantizar su correcto funcionamiento.

Revision del desgaste del retén: Evaluar el estado del retén para prevenir fugas
de lubricante.

Ajuste y revision de alineacion del eje principal: Verificar la alineacion del eje
para prevenir desajustes en la transmision de movimiento.

Revision del estado de las chumaceras: Evaluar la condicidon de los rodamientos
y lubricar seglin especificacion del fabricante.

Cambio de aceite en la caja reductora: Drenar el aceite usado y reemplazarlo
con aceite nuevo recomendado por el fabricante.

Cambio de grasa en las chumaceras del eje: Aplicar grasa nueva para garantizar
la lubricacion adecuada.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

Anual:

Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento
para detectar posibles fallos eléctricos.

Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Medicion MCA: Medir la corriente de arranque del motor para verificar su
eficiencia.

Revision de parametros del variador: Comprobar la programacion del variador
y realizar ajustes si es necesario.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para
minimizar la friccion y prolongar la vida util de los componentes.

Lubricacién del motor y eje principal: Aplicar lubricante especializado para
mantener el correcto funcionamiento del motor y prevenir sobrecalentamientos.
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Diagndstico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

o Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN EL FORMADOR DE CARNE

Equipo 5
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Formador de carne], con el propdsito de
optimizar la planificacion, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Formador de Carne (Cddigo: UIO-PR-FC-1, Proveedor: PROVISUR, Afio: 2022)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion de formadores de carne.

e Procedimiento de lubricacion de ejes y chumaceras.

e Procedimiento de revision de motor y variador de frecuencia.
e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de formadores.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

e Plan de prevencion de riesgos laborales.

o Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.
Instrucciones de seguridad

e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).

e Des energizacion del equipo antes de la intervencion.

e Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

e Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:
o Llaves de ajuste
e Pirometro

Tareas:

1. Verificacion del estado de la placa de molde: Inspeccionar visualmente la placa para
detectar desgaste o dafos y asegurar la calidad del producto formado.

2. Revision del funcionamiento del equipo: Operar el formador y observar su rendimiento
en cada ciclo para garantizar que trabaja dentro de los pardmetros establecidos.

3. Limpieza del equipo: Retirar residuos adheridos en la estructura y componentes
mecanicos para mantener la higiene y eficiencia del sistema.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:
1. Revision del estado de los rodillos aplanadores: Evaluar el desgaste y alineacion
para garantizar una distribucion uniforme del producto.
2. Revision del ajuste de la base del piston: Inspeccionar la fijacion del piston para
prevenir movimientos inadecuados.
3. Limpieza interna del equipo: Desmontar parcialmente el formador y retirar
residuos acumulados.
Trimestral:

1. Revision del estado del chute de descarga: Inspeccionar el mecanismo de
apertura y cierre para garantizar su correcto funcionamiento.
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Semestral:

Anual:

Revision del estado de la cinta deslizadora: Evaluar la integridad de la banda y
su sistema de traccion.

Ajuste y revision de alineacion del eje principal: Verificar la alineacion del eje
para prevenir desajustes en la transmision de movimiento.

Revision del estado de las chumaceras: Evaluar la condicion de los rodamientos
y lubricar segtn especificacion del fabricante.

Cambio de aceite en la caja reductora: Drenar el aceite usado y reemplazarlo
con aceite nuevo recomendado por el fabricante.

Cambio de grasa en las chumaceras del eje: Aplicar grasa nueva para garantizar
la lubricacion adecuada.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

Anual:;

Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento
para detectar posibles fallos eléctricos.

Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Medicion MCA: Medir la corriente de arranque del motor para verificar su
eficiencia.

Revision de parametros del variador: Comprobar la programacion del variador
y realizar ajustes si es necesario.

Mantenimiento Preventivo Neumatico

Anual:

Revision del estado de conexiones neumadticas: Evaluar la integridad de los
conductos y asegurar la correcta presion de trabajo.

Revision de fugas en las electrovalvulas: Inspeccionar el sistema neumatico
para detectar fugas y prevenir pérdidas de eficiencia.

Revision de estanqueidad del cilindro: Evaluar el sello del cilindro para prevenir
fugas de aire y asegurar su correcto funcionamiento.

Revision del estado de la unidad de mantenimiento: Inspeccionar el regulador
de presion y filtros para garantizar un suministro de aire limpio.
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Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

1. Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para
minimizar la friccion y prolongar la vida util de los componentes.

2. Lubricacion del motor y eje principal: Aplicar lubricante especializado para
mantener el correcto funcionamiento del motor y prevenir sobrecalentamientos.

Diagnostico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN EL DUSTER PRE-EMPANADO

Equipo 6
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Duster pre-empafnado], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Duster Pre-empafiado (Codigo: UIO-PR-DP-1, Proveedor: PROVISUR, Afio: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion del Duster Pre-empaiiado.

e Procedimiento de lubricacion de ejes y chumaceras.

e Procedimiento de revision de motor y variador de frecuencia.
e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de Duster.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

e Plan de prevencion de riesgos laborales.

o Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.
Instrucciones de seguridad

e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).

e Des energizacion del equipo antes de la intervencion.

e Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

e Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:
o Llaves de ajuste
e Pirometro

Tareas:

1. Verificacion del estado de la tolva de alimentacion: Inspeccionar visualmente la tolva
para detectar obstrucciones y evitar problemas en la alimentacion del producto.

2. Revision del funcionamiento del equipo: Operar el Duster y observar su rendimiento
en cada ciclo para garantizar su correcto funcionamiento.

3. Limpieza del equipo: Retirar residuos adheridos en la estructura y componentes
mecanicos para mantener la higiene y eficiencia del sistema.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:
1. Revision del estado de la manguera de aspiracion: Inspeccionar la manguera
para detectar fugas o dafios que puedan afectar el rendimiento del equipo.
2. Revision del estado del filtro: Evaluar la limpieza y efectividad del filtro para
evitar la acumulacion de residuos en el sistema.
3. Limpieza interna del equipo: Desmontar parcialmente el Duster y retirar
residuos acumulados.
Trimestral:

1. Revision del estado de las aspas del ventilador: Inspeccionar las aspas del
ventilador para detectar signos de desgaste o acumulacion de residuos.
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2. Revision del estado del tornillo de dosificacion: Evaluar la integridad y
calibracion del tornillo para garantizar una distribucién uniforme del producto.

3. Revision del estado del ducto de dosificacion: Inspeccionar la estructura del
ducto para evitar obstrucciones o dafos.

Semestral:

1. Ajuste de chumaceras y prisioneros: Revisar y ajustar las fijaciones mecanicas
para evitar juegos en el sistema de transmision.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

1. Medicion de aislamiento de lineas: Evaluar la resistencia de aislamiento de las
lineas eléctricas para prevenir fallos eléctricos.

2. Medicidon de aislamiento del motor: Verificar la resistencia de aislamiento del
motor para detectar posibles fallos.

3. Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Anual:

1. Medicion MCA: Medir la corriente de arranque del motor para verificar su
eficiencia.

2. Revision de parametros del variador: Comprobar la programacion del variador
y realizar ajustes si es necesario.

Mantenimiento Preventivo Neumatico

Anual:

1. Revision del estado de conexiones neumaticas: Evaluar la integridad de los
conductos y asegurar la correcta presion de trabajo.

2. Revision de fugas en las electrovalvulas: Inspeccionar el sistema neumatico
para detectar fugas y prevenir pérdidas de eficiencia.

3. Revision del estado de la unidad de mantenimiento: Inspeccionar el regulador
de presion y filtros para garantizar un suministro de aire limpio.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

1. Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para
minimizar la friccion y prolongar la vida util de los componentes.
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2. Lubricacion del motor y eje principal: Aplicar lubricante especializado para
mantener el correcto funcionamiento del motor y prevenir sobrecalentamientos.

Anual:

1. Cambio de aceite en la caja reductora: Drenar el aceite usado y reemplazarlo
con aceite nuevo recomendado por el fabricante.

Diagnostico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN EL DIPPER LiQUIDO

Equipo 7
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Dipper liquido], con el propdsito de optimizar
la planificacion, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento preventivo,
asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro del area de
carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y contribuyendo a la
eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Dipper Liquido (Codigo: UIO-PR-DL-1, Proveedor: PROVISUR, Afio: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion del Dipper Liquido.

e Procedimiento de lubricacion de ejes y chumaceras.

e Procedimiento de revision de motor y variador de frecuencia.
e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de Dipper.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

e Plan de prevencion de riesgos laborales.

o Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.
Instrucciones de seguridad

e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).

e Des energizacion del equipo antes de la intervencion.

e Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

e Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Mantenimiento Diario
Herramientas y Materiales:
o Llaves de ajuste

e Pirometro
Tareas:

1. Verificacion del estado de las mangueras de dosificacion: Inspeccionar visualmente las
mangueras para detectar fugas y prevenir fallos en la dosificacion del liquido.

2. Revision del funcionamiento del equipo: Operar el Dipper y observar su rendimiento
en cada ciclo para garantizar su correcto funcionamiento.

3. Limpieza del equipo: Retirar residuos adheridos en la estructura y componentes
mecanicos para mantener la higiene y eficiencia del sistema.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:
1. Limpieza de canerias: Desmontar y limpiar las tuberias internas para eliminar
residuos acumulados.
2. Limpieza interna del equipo: Retirar acumulaciones de liquidos y sedimentos
que puedan afectar el rendimiento del equipo.
Trimestral:

1. Revision del estado de la flauta de dosificacion: Inspeccionar el componente
para evitar obstrucciones en la dosificacion.

2. Cambio de filtro silenciador: Sustituir el filtro para mantener el adecuado
funcionamiento del sistema.
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Semestral:

Revision del estado de la manguera de la bomba: Evaluar la integridad de la
manguera y reemplazar si es necesario.

Revision del estado de las aspas del plato centrifugo: Inspeccionar el desgaste
de las aspas y realizar ajustes segun necesidad.

Ajuste de chumaceras y prisionero: Verificar y corregir desajustes mecanicos
para evitar fallas operativas.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

Anual:

Medicion de aislamiento de lineas eléctricas: Evaluar la resistencia de
aislamiento para prevenir fallos eléctricos.

Medicion de aislamiento del motor: Verificar la resistencia de aislamiento del
motor para detectar posibles fallos.

Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Medicion MCA: Medir la corriente de arranque del motor para verificar su
eficiencia.

Revision de parametros del variador: Comprobar la programacion del variador
y realizar ajustes si es necesario.

Mantenimiento Preventivo Neumatico

Anual:

Revision de fugas en las electrovalvulas: Inspeccionar el sistema neuméatico
para detectar fugas y prevenir pérdidas de eficiencia.

Revision del estado de la unidad de mantenimiento: Evaluar el regulador de
presion y filtros para garantizar un suministro de aire limpio.

Revision del estado de conexiones neumadticas: Inspeccionar las conexiones
para detectar deterioro o fugas.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para
minimizar la friccion y prolongar la vida util de los componentes.

Lubricacion del motor y eje principal: Aplicar lubricante especializado para
mantener el correcto funcionamiento del motor y prevenir sobrecalentamientos.
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Anual:

1. Cambio de aceite en la caja reductora: Drenar el aceite usado y reemplazarlo
con aceite nuevo recomendado por el fabricante.

Diagnostico de Averias
Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores

esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN EL BREADER EMPANADO

Equipo 8
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Breader Empanado], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Breader Empanado (Cédigo: UIO-PR-BE-1, Proveedor: PROVISUR, Afio: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion del Breader Empanado.

e Procedimiento de lubricacion de ejes y chumaceras.

e Procedimiento de revision de motor y variador de frecuencia.
e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de Breader.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

e Plan de prevencion de riesgos laborales.

o Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.
Instrucciones de seguridad

e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).

e Des energizacion del equipo antes de la intervencion.

e Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

e Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:
o Llaves de ajuste
e Pirometro

Tareas:

1. Verificacion del estado de la tolva de alimentacion: Inspeccionar visualmente la tolva
para detectar obstrucciones y evitar problemas en la alimentacion del producto.

2. Revision del funcionamiento del equipo: Operar el Breader y observar su rendimiento
en cada ciclo para garantizar su correcto funcionamiento.

3. Limpieza del equipo: Retirar residuos adheridos en la estructura y componentes
mecanicos para mantener la higiene y eficiencia del sistema.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:
1. Revision del estado de la manguera de aspiracion: Inspeccionar la manguera
para detectar fugas o dafios que puedan afectar el rendimiento del equipo.
2. Revision del estado del filtro: Evaluar la limpieza y efectividad del filtro para
evitar la acumulacion de residuos en el sistema.
3. Limpieza interna del equipo: Desmontar parcialmente el Breader y retirar
residuos acumulados.
Trimestral:

1. Revision del estado de las aspas del ventilador: Inspeccionar las aspas del
ventilador para detectar signos de desgaste o acumulacion de residuos.
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2. Revision del estado del tornillo de dosificacion: Evaluar la integridad y
calibracion del tornillo para garantizar una distribucién uniforme del producto.

3. Revision del estado del ducto de dosificacion: Inspeccionar la estructura del
ducto para evitar obstrucciones o dafos.

Semestral:

1. Ajuste de chumaceras y prisioneros: Revisar y ajustar las fijaciones mecanicas
para evitar juegos en el sistema de transmision.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

1. Medicion de aislamiento de lineas: Evaluar la resistencia de aislamiento de las
lineas eléctricas para prevenir fallos eléctricos.

2. Medicidon de aislamiento del motor: Verificar la resistencia de aislamiento del
motor para detectar posibles fallos.

3. Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Anual:

1. Medicion MCA: Medir la corriente de arranque del motor para verificar su
eficiencia.

2. Revision de parametros del variador: Comprobar la programacion del variador
y realizar ajustes si es necesario.

Mantenimiento Preventivo Neumatico

Anual:

1. Revision del estado de conexiones neumaticas: Evaluar la integridad de los
conductos y asegurar la correcta presion de trabajo.

2. Revision de fugas en las electrovalvulas: Inspeccionar el sistema neumatico
para detectar fugas y prevenir pérdidas de eficiencia.

3. Revision del estado de la unidad de mantenimiento: Inspeccionar el regulador
de presion y filtros para garantizar un suministro de aire limpio.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

1. Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para
minimizar la friccion y prolongar la vida util de los componentes.

2. Lubricacion del motor y eje principal: Aplicar lubricante especializado para
mantener el correcto funcionamiento del motor y prevenir sobrecalentamientos.
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Anual:

1. Cambio de aceite en la caja reductora: Drenar el aceite usado y reemplazarlo
con aceite nuevo recomendado por el fabricante.

Diagnostico de Averias
Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores

esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN EL HORNO STORK

Equipo 9
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Horno Stork], con el propdsito de optimizar la
planificacion, coordinaciéon y control de las actividades de mantenimiento preventivo,
asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro del area de
carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y contribuyendo a la
eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Horno Stork (Codigo: UIO-CO-HS-1, Proveedor: PROVISUR, Afo: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion del Horno Stork.

e Procedimiento de calibracion de sensores de temperatura.

e Procedimiento de revision de ventiladores y ductos.

e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de hornos industriales.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

e Plan de prevencion de riesgos laborales.

o Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.
Instrucciones de seguridad

e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).

e Des energizacion del equipo antes de la intervencion.

e Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

e Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:
o Llaves de ajuste
e Pirometro

Tareas:

1. Verificacion de vibraciones y ruidos anormales: Inspeccionar el horno durante su
operacidn para detectar signos de desgaste en ventiladores y componentes mecanicos.

2. Revision del estado de las tuberias de ventilacion: Inspeccionar conexiones y fijaciones
para prevenir fugas de calor y reducir la pérdida de eficiencia térmica.

3. Verificacion de temperatura del motor: Utilizar un Pirometro para medir la temperatura
del motor y prevenir sobrecalentamientos.

4. Verificacion de fugas en juntas herméticas: Inspeccionar sellos de la estructura para
garantizar un cierre hermético y evitar pérdidas de calor.

5. Limpieza de residuos en la guarda del ventilador: Remover particulas acumuladas para
evitar obstrucciones en el flujo de aire.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1. Revision de boquillas del quemador: Evaluar el estado de las boquillas y
limpiarlas para evitar obstrucciones que afecten la combustion.

Trimestral;

1. Revision del estado de ventiladores: Inspeccionar el funcionamiento de los
ventiladores para asegurar la correcta distribucion del calor.
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Semestral:

Revision del estado de juntas herméticas: Comprobar la integridad de las juntas
y realizar ajustes o reemplazos si es necesario.

Revision y limpieza del extractor de calor: Inspeccionar y retirar acumulaciones
que puedan reducir la eficiencia térmica.

Revision del estado de rodillos: Evaluar el desgaste y lubricar si es necesario
para asegurar un movimiento fluido de las bandejas.

Revision del estado de bandejas: Inspeccionar la superficie de contacto con los
productos y retirar acumulaciones de residuos.

Cambio de sello hermético: Sustituir los sellos de estanqueidad si presentan
desgaste para mejorar la eficiencia térmica.

Medicion de eficiencia térmica: Evaluar el rendimiento del horno y ajustar
parametros si es necesario.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

Anual:

Medicion de aislamiento de lineas eléctricas: Evaluar la resistencia de
aislamiento para prevenir fallos eléctricos.

Medicion de aislamiento del motor: Verificar la resistencia de aislamiento del
motor para detectar posibles fallos.

Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Revision del estado de sensores: Evaluar la precision de los sensores de
temperatura y realizar calibraciones si es necesario.

Medicion MCA: Medir la corriente de arranque del motor para verificar su
eficiencia.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

Anual:

1.

Lubricacion y limpieza de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial
para minimizar la friccion y prolongar la vida 1til de los componentes.

Lubricacion y limpieza de motores eléctricos: Aplicar lubricante especializado
para mantener el correcto funcionamiento del motor y prevenir
sobrecalentamientos.

102



1. Cambio de aceite en la caja reductora: Drenar el aceite usado y reemplazarlo
con aceite nuevo recomendado por el fabricante.

Diagnostico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN LA BOMBA DE ACEITE

Equipo 10
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Bomba de aceite], con el proposito de optimizar
la planificacion, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento preventivo,
asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro del area de
carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y contribuyendo a la
eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Bomba de Aceite (Codigo: UIO-CO-BA-1, Proveedor: HEAD AND CONTROL, Afo: 2022)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion de bombas de aceite.

e Procedimiento de limpieza de cafierias y mangueras.
e Procedimiento de calibracion de valvulas de alivio.

e Procedimiento de lubricacion de bombas industriales.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

e Plan de prevencion de riesgos laborales.

o Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.
Instrucciones de seguridad

e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).

e Des energizacion del equipo antes de la intervencion.

e Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

e Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:
o Llaves de ajuste
e Pirometro

Tareas:

1. Verificacion de ruidos anormales en la caja: Inspeccionar la bomba en operacion para
detectar sonidos irregulares que puedan indicar fallas mecénicas.

2. Verificacion de fugas de aceite: Inspeccionar el equipo y sus conexiones para detectar
y corregir fugas.

3. Verificacion del estado de cafierias y mangueras de conexion hidraulica: Inspeccionar
visualmente las conexiones para evitar obstrucciones o deterioro.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:
1. Verificacion de la valvula de alivio: Evaluar la calibracion y correcto
funcionamiento de la valvula de seguridad.
2. Limpieza de cafierias: Desmontar y limpiar las tuberias internas para eliminar
residuos acumulados.
3. Revision del estado de mangueras: Evaluar la integridad de las mangueras y
reemplazar si es necesario.
Trimestral:

1. Limpieza externa del equipo: Remover suciedad y residuos acumulados en la
carcasa y componentes de la bomba.
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Semestral:

Limpieza interna de alojamientos: Desmontar y limpiar componentes internos
para prevenir acumulacion de impurezas.

Verificacion de baquelitas: Evaluar la integridad de las piezas y realizar
reemplazos si es necesario.

Revision de sellos y tapas: Inspeccionar y cambiar sellos defectuosos para evitar
fugas de aceite.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

Anual:

Medicion de aislamiento de lineas eléctricas: Evaluar la resistencia de
aislamiento para prevenir fallos eléctricos.

Medicion de aislamiento del motor: Verificar la resistencia de aislamiento del
motor para detectar posibles fallos.

Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Medicion MCA: Medir la corriente de arranque del motor para verificar su
eficiencia.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

Anual:

Lubricacion y limpieza de motores eléctricos: Aplicar lubricante especializado
para mantener el correcto funcionamiento del motor y prevenir
sobrecalentamientos.

Cambio de aceite en la transmision centrifuga: Drenar el aceite usado y
reemplazarlo con aceite nuevo recomendado por el fabricante.

Diagnostico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN LA FREIDORA NUGGETS

Equipo 11
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Freidora nuggets], con el propdsito de optimizar
la planificacion, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento preventivo,
asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro del area de
carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y contribuyendo a la
eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Freidora Nuggets (Codigo: UIO-CO-FN-1, Proveedor: PROVISUR, Afio: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion de freidoras industriales.

e Procedimiento de limpieza de ductos de ventilacion y cafierias.

e Procedimiento de calibracion de sensores de temperatura.

e Procedimiento de lubricacién de motores eléctricos y rodamientos.

Responsabilidades

e Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del
cumplimiento del procedimiento.

e Técnicos de mantenimiento: Ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias
detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

e Plan de prevencion de riesgos laborales.

o Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.
Instrucciones de seguridad

e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).

e Des energizacion del equipo antes de la intervencion.

e Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

e Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:
o Llaves de ajuste
e Pirometro

Tareas:

1. Verificacion del estado de las rejillas de aceite: Inspeccionar visualmente las rejillas
para detectar obstrucciones y garantizar una fritura homogénea.

2. Revision del estado de tuberias de succion de aceite: Inspeccionar las conexiones para
evitar fugas y mantener el flujo adecuado del aceite.

3. Verificacion de control de temperatura: Medir la temperatura del aceite y ajustar si es
necesario para asegurar una fritura uniforme.

4. Revision de fugas en juntas herméticas: Inspeccionar los sellos del equipo para evitar
fugas de aceite y reducir el riesgo de contaminacion.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:
1. Revision del estado de caferias y ductos de recirculacion: Inspeccionar las
conexiones y limpiar si es necesario.
2. Limpieza interna del equipo: Eliminar residuos de aceite y particulas
acumuladas en la freidora.
Trimestral:

1. Cambio de filtro de aceite: Sustituir el filtro para evitar acumulaciones de
residuos y garantizar la calidad del aceite.
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Semestral:

Revision del sistema de drenaje: Inspeccionar el mecanismo de drenaje y
ajustarlo si es necesario.

Revision del estado de resistencias: Evaluar el estado de las resistencias
eléctricas para prevenir fallos en la generacion de calor.

Revision de conductos de ventilacion: Asegurar que los ductos no tengan
obstrucciones y garanticen una correcta extraccion de vapores.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

Anual:

Medicion de aislamiento de lineas eléctricas: Evaluar la resistencia de
aislamiento para prevenir fallos eléctricos.

Medicion de aislamiento del motor: Verificar la resistencia de aislamiento del
motor para detectar posibles fallos.

Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Revision del estado de sensores: Evaluar la precision de los sensores de
temperatura y realizar calibraciones si es necesario.

Medicion MCA: Medir la corriente de arranque del motor para verificar su
eficiencia.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

Anual:

Lubricacion y limpieza de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial
para minimizar la friccion y prolongar la vida 1til de los componentes.

Lubricacién y limpieza de motores eléctricos: Aplicar lubricante especializado
para mantener el correcto funcionamiento del motor y prevenir
sobrecalentamientos.

Cambio de aceite en la transmision centrifuga: Drenar el aceite usado y
reemplazarlo con aceite nuevo recomendado por el fabricante.

Diagndstico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN EL SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

Equipo 12
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Sistema de enfriamiento], con el proposito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Sistema de Enfriamiento (Codigo: UIO-EF-SE-1, Proveedor: Zhucheng Xinxudong Machinery
Co, Afio: 2022)

Las actividades de mantenimiento programado incluiran inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segln la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion de sistemas de enfriamiento IQF.

e Procedimiento de limpieza de ventiladores y filtros.

e Procedimiento de calibracion de sensores de temperatura.

e Procedimiento de lubricacion de motores eléctricos y rodamientos.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias detectadas.
Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

Plan de prevencion de riesgos laborales.

Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.

Instrucciones de seguridad

Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).
Desenergizacion del equipo antes de la intervencion.
Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:

Tareas:

1.

Llaves de ajuste

Pirometro

Verificacion de vibraciones y ruidos anormales: Inspeccionar el sistema en operacion
para detectar signos de desgaste en los ventiladores y componentes mecanicos.

Revision del estado de las puertas de inspeccion: Comprobar que los sellos de las
puertas estén en buen estado y cierren correctamente.

Verificacion de temperatura del motor: Utilizar un Pirometro para medir la temperatura
del motor y prevenir sobrecalentamientos.

Inspeccion de fugas en tuberias de succion: Revisar si hay fugas en las conexiones para
evitar pérdida de rendimiento térmico.

Limpieza de acumulaciones de hielo en la camara: Remover acumulaciones de hielo
que puedan afectar la eficiencia del sistema.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:
1. Revision del estado de las aspas del ventilador: Inspeccionar si presentan
desgaste o dafos.
2. Limpieza de filtros: Eliminar residuos acumulados en los filtros para garantizar
el flujo de aire 6ptimo.
Trimestral:
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Semestral:

Revision del ajuste de la base del motor: Asegurar que el motor esté bien fijado
y alineado.

Revision del ajuste de prisionero del ventilador: Verificar la sujecion del
ventilador para evitar desbalanceo.

Revision de fugas dentro del sistema: Inspeccionar posibles fugas de
refrigerante.

Revision de estado de rejillas: Evaluar si las rejillas de ventilacion estan en
Optimas condiciones.

Revision del estado de dampers: Evaluar el mecanismo de apertura y cierre de
los dampers.

2. Calibracion de dampers: Ajustar el sistema para optimizar el flujo de aire.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

Anual:

Medicion de aislamiento de lineas eléctricas: Evaluar la resistencia de
aislamiento para prevenir fallos eléctricos.

Medicion de aislamiento del motor: Verificar la resistencia de aislamiento del
motor para detectar posibles fallos.

Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Medicion MCA: Medir la corriente de arranque del motor para verificar su
eficiencia.

Revision de parametros del variador: Comprobar la programacion del variador
y realizar ajustes si es necesario.

Mantenimiento Preventivo Neumatico

Anual:;

Revision del estado de conexiones neumadticas: Evaluar la integridad de los
conductos y asegurar la correcta presion de trabajo.

Revision de fugas en las electrovalvulas: Inspeccionar el sistema neumatico
para detectar fugas y prevenir pérdidas de eficiencia.

Revision del estado de la unidad de mantenimiento: Evaluar el regulador de
presion y filtros para garantizar un suministro de aire limpio.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion
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Semanal:

1. Lubricacion de motores eléctricos: Aplicar lubricante especializado para
mantener el correcto funcionamiento del motor y prevenir sobrecalentamientos.

Anual:

1. Cambio de aceite en la caja reductora: Drenar el aceite usado y reemplazarlo
con aceite nuevo recomendado por el fabricante.

Diagnostico de Averias
Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores

esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO DEL COMPRESOR DE TORNILLOS

Equipo 13
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Compresor de tornillos], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de cérnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Compresor Tornillo (Codigo: UIO-EF-CT-1, Proveedor: AINSA, Afio: 2022)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion de compresores de tornillo.

e Procedimiento de limpieza de filtros y radiadores.

e Procedimiento de calibracion de presion de aceite.

e Procedimiento de lubricacion de motores eléctricos y rodamientos.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

e Plan de prevencion de riesgos laborales.

o Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.
Instrucciones de seguridad

e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).

o Desenergizacion del equipo antes de la intervencion.

e Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

e Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:
o Llaves de ajuste
e Pirometro

Tareas:

1. Verificacion de horas de carga: Inspeccionar el tiempo de funcionamiento del
compresor para programar mantenimientos preventivos oportunos.

2. Verificacion de diferencial de presion de aceite: Comprobar la presion del aceite para
asegurar una correcta lubricacion del sistema.

3. Revision del estado del equipo: Detectar ruidos anormales, fugas de aire y fugas de
aceite que puedan afectar su operatividad.

4. Limpieza del equipo: Eliminar acumulaciones de suciedad para optimizar la disipacion
de calor y prevenir fallas mecénicas.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1. Limpieza de radiadores: Remover suciedad y obstrucciones en los radiadores
para optimizar la disipacion de calor.

Trimestral:

1. Cambio de filtro de aire: Sustituir el filtro para garantizar un flujo de aire 6ptimo
dentro del compresor.

2. Cambio de filtro de aceite: Reemplazar el filtro para mantener la calidad del
aceite y evitar impurezas.
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3. Revision del estado de valvulas: Evaluar el correcto funcionamiento de las

valvulas y ajustar si es necesario.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

Anual:

Medicion de aislamiento de lineas eléctricas: Evaluar la resistencia de
aislamiento para prevenir fallos eléctricos.

Medicion de aislamiento del motor: Verificar la resistencia de aislamiento del
motor para detectar posibles fallos.

Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las
conexiones eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Medicion MCA: Medir la corriente de arranque del motor para verificar su
eficiencia.

Mantenimiento Preventivo Neumatico

Anual:

Revision del estado de conexiones neuméticas: Evaluar la integridad de los
conductos y asegurar la correcta presion de trabajo.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

Anual:;

Lubricacion y limpieza de motores eléctricos: Aplicar lubricante especializado
para mantener el correcto funcionamiento del motor y prevenir
sobrecalentamientos.

Cambio de aceite en la transmision de tornillo: Drenar el aceite usado y
reemplazarlo con aceite nuevo recomendado por el fabricante.

Diagnostico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN BANDA TRANSPORTADORA

Equipo 14
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Banda transportadora], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Banda Transportadora (Codigo: UIO-CO-BT-1, Proveedor: ECOPACK, Afio: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion de bandas transportadoras.

e Procedimiento de alineacion y tension de bandas.

e Procedimiento de lubricacion de rodillos y chumaceras.

e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de bandas transportadoras.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Responsable en ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias
detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

Plan de prevencion de riesgos laborales.

Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.

Instrucciones de seguridad

Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).
Desenergizacion del equipo antes de la intervencion.
Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:

Tareas:

1.

Llaves de ajuste

Pirometro

Verificacion del estado de la banda: Inspeccionar visualmente el desgaste, alineacion y
tension de la banda para asegurar su correcto funcionamiento y evitar fallos prematuros.
Revision de ruidos extrafios en las chumaceras: Escuchar el funcionamiento de las
chumaceras para identificar posibles anomalias y prevenir desgastes excesivos.
Medicion de temperatura en chumaceras y rodillos: Usar Pirometro para medir la
temperatura y detectar sobrecalentamientos que puedan indicar falta de lubricacion o
fallas mecanicas.

Limpieza del equipo: Retirar residuos y polvo adherido en la estructura y componentes
para mantener la eficiencia del sistema y evitar contaminacion cruzada.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1.

Revision del estado de los rodillos: Inspeccionar y reemplazar rodillos con desgaste
excesivo para evitar problemas de traccion en la banda.

2. Ajuste de tension de la banda: Verificar y ajustar la tension segun especificaciones del
fabricante para evitar deslizamientos.
Trimestral:
1. Revision del estado de los soportes y estructuras: Inspeccionar uniones y fijaciones para
evitar desplazamientos estructurales.
2. Medicion de elongacion de la banda: Medir la elongacion de la banda y determinar si

es necesario reemplazo o ajuste.
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Semestral:

1. Revision del desgaste en la banda: Evaluar el estado del material de la banda para
detectar signos de deterioro y garantizar su operatividad.

Anual:

1. Cambio de la banda si es necesario: En caso de desgaste excesivo, programar el
reemplazo de la banda.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

1. Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento para
prevenir fallos eléctricos.

2. Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las conexiones
eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Anual:
1. Medicion MCA: Medir la corriente de arranque para evaluar la eficiencia del motor.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

1. Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para minimizar la
friccion y prolongar la vida util de los componentes.

2. Lubricacion del motor y rodillos: Aplicar lubricante especializado para asegurar un
funcionamiento suave y evitar desgastes excesivos.

Diagndstico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN BANDA TRANSPORTADORA

Equipo 15
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Banda transportadora], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Banda Transportadora (Codigo: UIO-CO-BT-2, Proveedor: ECOPACK, Afio: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccidon de bandas transportadoras.

e Procedimiento de alineacion y tension de bandas.

e Procedimiento de lubricacion de rodillos y chumaceras.

e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de bandas transportadoras.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Responsable en ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias
detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

Plan de prevencion de riesgos laborales.

Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.

Instrucciones de seguridad

Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).
Des energizacion del equipo antes de la intervencion.
Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:

[ ]
[ ]
Tareas:

1.

Llaves de ajuste

Pirémetro

Verificacion del estado de la banda: Inspeccionar visualmente el desgaste, alineacion y
tension de la banda para asegurar su correcto funcionamiento y evitar fallos prematuros.
Revision de ruidos extrafios en las chumaceras: Escuchar el funcionamiento de las
chumaceras para identificar posibles anomalias y prevenir desgastes excesivos.
Medicion de temperatura en chumaceras y rodillos: Usar Pirometro para medir la
temperatura y detectar sobrecalentamientos que puedan indicar falta de lubricacion o
fallas mecéanicas.

Limpieza del equipo: Retirar residuos y polvo adherido en la estructura y componentes
para mantener la eficiencia del sistema y evitar contaminacion cruzada.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1.

Revision del estado de los rodillos: Inspeccionar y reemplazar rodillos con desgaste
excesivo para evitar problemas de traccion en la banda.

2. Ajuste de tension de la banda: Verificar y ajustar la tension seglin especificaciones del
fabricante para evitar deslizamientos.
Trimestral:
1. Revision del estado de los soportes y estructuras: Inspeccionar uniones y fijaciones para
evitar desplazamientos estructurales.
2. Medicion de elongacion de la banda: Medir la elongacion de la banda y determinar si

es necesario reemplazo o ajuste.
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Semestral:

1. Revision del desgaste en la banda: Evaluar el estado del material de la banda para
detectar signos de deterioro y garantizar su operatividad.

Anual:

1. Cambio de la banda si es necesario: En caso de desgaste excesivo, programar el
reemplazo de la banda.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

1. Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento para
prevenir fallos eléctricos.

2. Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las conexiones
eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Anual:
1. Medicion MCA: Medir la corriente de arranque para evaluar la eficiencia del motor.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

1. Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para minimizar la
friccion y prolongar la vida util de los componentes.

2. Lubricacion del motor y rodillos: Aplicar lubricante especializado para asegurar un
funcionamiento suave y evitar desgastes excesivos.

Diagndstico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN LA BANDA TRANSPORTADORA

Equipo 16
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Banda transportadora], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Banda Transportadora (Codigo: UIO-CO-BT-3, Proveedor: ECOPACK, Afio: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccidon de bandas transportadoras.

e Procedimiento de alineacion y tension de bandas.

e Procedimiento de lubricacion de rodillos y chumaceras.

e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de bandas transportadoras.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Responsable en ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias
detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

Plan de prevencion de riesgos laborales.

Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.

Instrucciones de seguridad

Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).
Desenergizacion del equipo antes de la intervencion.
Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:

Tareas:

1.

Llaves de ajuste

Pirometro

Verificacion del estado de la banda: Inspeccionar visualmente el desgaste, alineacion y
tension de la banda para asegurar su correcto funcionamiento y evitar fallos prematuros.
Revision de ruidos extrafios en las chumaceras: Escuchar el funcionamiento de las
chumaceras para identificar posibles anomalias y prevenir desgastes excesivos.
Medicion de temperatura en chumaceras y rodillos: Usar Pirometro para medir la
temperatura y detectar sobrecalentamientos que puedan indicar falta de lubricacion o
fallas mecanicas.

Limpieza del equipo: Retirar residuos y polvo adherido en la estructura y componentes
para mantener la eficiencia del sistema y evitar contaminacion cruzada.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1.

Revision del estado de los rodillos: Inspeccionar y reemplazar rodillos con desgaste
excesivo para evitar problemas de traccion en la banda.

2. Ajuste de tension de la banda: Verificar y ajustar la tension segun especificaciones del
fabricante para evitar deslizamientos.
Trimestral:
1. Revision del estado de los soportes y estructuras: Inspeccionar uniones y fijaciones para
evitar desplazamientos estructurales.
2. Medicion de elongacion de la banda: Medir la elongacion de la banda y determinar si

es necesario reemplazo o ajuste.
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Semestral:

1. Revision del desgaste en la banda: Evaluar el estado del material de la banda para
detectar signos de deterioro y garantizar su operatividad.

Anual:

1. Cambio de la banda si es necesario: En caso de desgaste excesivo, programar el
reemplazo de la banda.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

1. Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento para
prevenir fallos eléctricos.

2. Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las conexiones
eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Anual:
1. Medicion MCA: Medir la corriente de arranque para evaluar la eficiencia del motor.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

1. Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para minimizar la
friccion y prolongar la vida util de los componentes.

2. Lubricacion del motor y rodillos: Aplicar lubricante especializado para asegurar un
funcionamiento suave y evitar desgastes excesivos.

Diagndstico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN LA BANDA TRANSPORTADORA

Equipo 17
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Banda transportadora], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Banda Transportadora (Codigo: UIO-CO-BT-4, Proveedor: ECOPACK, Afio: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccidon de bandas transportadoras.

e Procedimiento de alineacion y tension de bandas.

e Procedimiento de lubricacion de rodillos y chumaceras.

e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de bandas transportadoras.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Responsable en ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias
detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

Plan de prevencion de riesgos laborales.

Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.

Instrucciones de seguridad

Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).
Desenergizacion del equipo antes de la intervencion.
Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:

Tareas:

1.

Llaves de ajuste

Pirometro

Verificacion del estado de la banda: Inspeccionar visualmente el desgaste, alineacion y
tension de la banda para asegurar su correcto funcionamiento y evitar fallos prematuros.
Revision de ruidos extrafios en las chumaceras: Escuchar el funcionamiento de las
chumaceras para identificar posibles anomalias y prevenir desgastes excesivos.
Medicion de temperatura en chumaceras y rodillos: Usar Pirometro para medir la
temperatura y detectar sobrecalentamientos que puedan indicar falta de lubricacion o
fallas mecanicas.

Limpieza del equipo: Retirar residuos y polvo adherido en la estructura y componentes
para mantener la eficiencia del sistema y evitar contaminacion cruzada.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1.

Revision del estado de los rodillos: Inspeccionar y reemplazar rodillos con desgaste
excesivo para evitar problemas de traccion en la banda.

2. Ajuste de tension de la banda: Verificar y ajustar la tension segun especificaciones del
fabricante para evitar deslizamientos.
Trimestral:
1. Revision del estado de los soportes y estructuras: Inspeccionar uniones y fijaciones para
evitar desplazamientos estructurales.
2. Medicion de elongacion de la banda: Medir la elongacion de la banda y determinar si

es necesario reemplazo o ajuste.
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Semestral:

1. Revision del desgaste en la banda: Evaluar el estado del material de la banda para
detectar signos de deterioro y garantizar su operatividad.

Anual:

1. Cambio de la banda si es necesario: En caso de desgaste excesivo, programar el
reemplazo de la banda.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

1. Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento para
prevenir fallos eléctricos.

2. Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las conexiones
eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Anual:
1. Medicion MCA: Medir la corriente de arranque para evaluar la eficiencia del motor.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

1. Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para minimizar la
friccion y prolongar la vida util de los componentes.

2. Lubricacion del motor y rodillos: Aplicar lubricante especializado para asegurar un
funcionamiento suave y evitar desgastes excesivos.

Diagndstico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN LA BANDA TRANSPORTADORA

Equipo 18
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Banda transportadora], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Banda Transportadora (Codigo: UIO-CO-BT-5, Proveedor: ECOPACK, Afio: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccidon de bandas transportadoras.

e Procedimiento de alineacion y tension de bandas.

e Procedimiento de lubricacion de rodillos y chumaceras.

e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de bandas transportadoras.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Responsable en ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias
detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

Plan de prevencion de riesgos laborales.

Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.

Instrucciones de seguridad

Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).
Desenergizacion del equipo antes de la intervencion.
Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:

Tareas:

1.

Llaves de ajuste

Pirometro

Verificacion del estado de la banda: Inspeccionar visualmente el desgaste, alineacion y
tension de la banda para asegurar su correcto funcionamiento y evitar fallos prematuros.
Revision de ruidos extrafios en las chumaceras: Escuchar el funcionamiento de las
chumaceras para identificar posibles anomalias y prevenir desgastes excesivos.
Medicion de temperatura en chumaceras y rodillos: Usar Pirometro para medir la
temperatura y detectar sobrecalentamientos que puedan indicar falta de lubricacion o
fallas mecanicas.

Limpieza del equipo: Retirar residuos y polvo adherido en la estructura y componentes
para mantener la eficiencia del sistema y evitar contaminacion cruzada.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1.

Revision del estado de los rodillos: Inspeccionar y reemplazar rodillos con desgaste
excesivo para evitar problemas de traccion en la banda.

2. Ajuste de tension de la banda: Verificar y ajustar la tension segun especificaciones del
fabricante para evitar deslizamientos.
Trimestral:
1. Revision del estado de los soportes y estructuras: Inspeccionar uniones y fijaciones para
evitar desplazamientos estructurales.
2. Medicion de elongacion de la banda: Medir la elongacion de la banda y determinar si

es necesario reemplazo o ajuste.
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Semestral:

1. Revision del desgaste en la banda: Evaluar el estado del material de la banda para
detectar signos de deterioro y garantizar su operatividad.

Anual:

1. Cambio de la banda si es necesario: En caso de desgaste excesivo, programar el
reemplazo de la banda.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

1. Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento para
prevenir fallos eléctricos.

2. Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las conexiones
eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Anual:
1. Medicion MCA: Medir la corriente de arranque para evaluar la eficiencia del motor.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

1. Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para minimizar la
friccion y prolongar la vida util de los componentes.

2. Lubricacion del motor y rodillos: Aplicar lubricante especializado para asegurar un
funcionamiento suave y evitar desgastes excesivos.

Diagndstico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN LA BANDA TRANSPORTADORA

Equipo 19
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Banda transportadora], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Banda Transportadora (Codigo: UIO-EF-BT-1, Proveedor: ECOPACK, Ano: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluiran inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.

Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccion de bandas transportadoras.

e Procedimiento de alineacion y tension de bandas.

e Procedimiento de lubricacion de rodillos y chumaceras.

e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de bandas transportadoras.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Responsable en ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias
detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

Plan de prevencion de riesgos laborales.

Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.

Instrucciones de seguridad

Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).
Desenergizacion del equipo antes de la intervencion.
Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:

Tareas:

1.

Llaves de ajuste

Pirometro

Verificacion del estado de la banda: Inspeccionar visualmente el desgaste, alineacion y
tension de la banda para asegurar su correcto funcionamiento y evitar fallos prematuros.
Revision de ruidos extrafios en las chumaceras: Escuchar el funcionamiento de las
chumaceras para identificar posibles anomalias y prevenir desgastes excesivos.
Medicion de temperatura en chumaceras y rodillos: Usar Pirometro para medir la
temperatura y detectar sobrecalentamientos que puedan indicar falta de lubricacion o
fallas mecanicas.

Limpieza del equipo: Retirar residuos y polvo adherido en la estructura y componentes
para mantener la eficiencia del sistema y evitar contaminacion cruzada.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1.

Revision del estado de los rodillos: Inspeccionar y reemplazar rodillos con desgaste
excesivo para evitar problemas de traccion en la banda.

2. Ajuste de tension de la banda: Verificar y ajustar la tension segun especificaciones del
fabricante para evitar deslizamientos.
Trimestral:
1. Revision del estado de los soportes y estructuras: Inspeccionar uniones y fijaciones para
evitar desplazamientos estructurales.
2. Medicion de elongacion de la banda: Medir la elongacion de la banda y determinar si

es necesario reemplazo o ajuste.
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Semestral:

1. Revision del desgaste en la banda: Evaluar el estado del material de la banda para
detectar signos de deterioro y garantizar su operatividad.

Anual:

1. Cambio de la banda si es necesario: En caso de desgaste excesivo, programar el
reemplazo de la banda.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

1. Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento para
prevenir fallos eléctricos.

2. Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las conexiones
eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Anual:
1. Medicion MCA: Medir la corriente de arranque para evaluar la eficiencia del motor.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

1. Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para minimizar la
friccion y prolongar la vida util de los componentes.

2. Lubricacion del motor y rodillos: Aplicar lubricante especializado para asegurar un
funcionamiento suave y evitar desgastes excesivos.

Diagndstico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN LA BANDA TRANSPORTADORA

Equipo 20
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Banda transportadora], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Banda Transportadora (Codigo: UIO-EF-BT-2, Proveedor: ECOPACK, Ano: 2023)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segun la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de inspeccidon de bandas transportadoras.

e Procedimiento de alineacion y tension de bandas.

e Procedimiento de lubricacion de rodillos y chumaceras.

e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de bandas transportadoras.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Responsable en ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias
detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

Plan de prevencion de riesgos laborales.

Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.

Instrucciones de seguridad

Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).
Desenergizacion del equipo antes de la intervencion.
Verificacion del estado de los resguardos de seguridad.

Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:

[ ]
Tareas:

1.

Llaves de ajuste

Pirometro

Verificacion del estado de la banda: Inspeccionar visualmente el desgaste, alineacion y
tension de la banda para asegurar su correcto funcionamiento y evitar fallos prematuros.
Revision de ruidos extrafios en las chumaceras: Escuchar el funcionamiento de las
chumaceras para identificar posibles anomalias y prevenir desgastes excesivos.
Medicion de temperatura en chumaceras y rodillos: Usar Pirometro para medir la
temperatura y detectar sobrecalentamientos que puedan indicar falta de lubricacion o
fallas mecanicas.

Limpieza del equipo: Retirar residuos y polvo adherido en la estructura y componentes
para mantener la eficiencia del sistema y evitar contaminacion cruzada.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1.

Revision del estado de los rodillos: Inspeccionar y reemplazar rodillos con desgaste
excesivo para evitar problemas de traccion en la banda.

2. Ajuste de tension de la banda: Verificar y ajustar la tension segun especificaciones del
fabricante para evitar deslizamientos.
Trimestral:
1. Revision del estado de los soportes y estructuras: Inspeccionar uniones y fijaciones para
evitar desplazamientos estructurales.
2. Medicion de elongacion de la banda: Medir la elongacion de la banda y determinar si

es necesario reemplazo o ajuste.

136



Semestral:

1. Revision del desgaste en la banda: Evaluar el estado del material de la banda para
detectar signos de deterioro y garantizar su operatividad.

Anual:

1. Cambio de la banda si es necesario: En caso de desgaste excesivo, programar el
reemplazo de la banda.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

1. Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento para
prevenir fallos eléctricos.

2. Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las conexiones
eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Anual:
1. Medicion MCA: Medir la corriente de arranque para evaluar la eficiencia del motor.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Semanal:

2. Lubricacion de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para minimizar la
friccion y prolongar la vida 1til de los componentes.

3. Lubricacion del motor y rodillos: Aplicar lubricante especializado para asegurar un
funcionamiento suave y evitar desgastes excesivos.

Diagndstico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE RUTAS Y GAMAS DE

MANTENIMIENTO PROGRAMADO EN EL ELEVADOR DE COLUMNA

Equipo 21
Objetivo

Establecer un procedimiento sistematico y estandarizado para la elaboracion y ejecucion de
rutas y gamas de mantenimiento programado en la empresa Cornucopia Foods del Grupo
Hanaska, orientado especificamente al equipo [Elevador de columna], con el propdsito de
optimizar la planificacién, coordinacion y control de las actividades de mantenimiento
preventivo, asegurando la operatividad, disponibilidad y confiabilidad de dicho equipo dentro
del area de carnicos procesados, minimizando los tiempos de parada no planificados y
contribuyendo a la eficiencia operativa de la planta.

Alcance

El presente procedimiento se aplica en la planta de procesamiento de carnicos Cornucopia
Foods grupo Hanaska, ubicada en Sangolqui, para la realizacion del mantenimiento preventivo
de los equipos identificados en la operacion. Por ello, este procedimiento abarca el siguiente
equipo:

Elevador de Columna (Cédigo: UIO-PR-EC-1, Proveedor: ROSER, Afio: 2022)

Las actividades de mantenimiento programado incluirdn inspecciones diarias, revisiones
mensuales y mantenimientos anuales, segln la criticidad del equipo.

Documentos de referencia

Disponibilidad de los equipos.
Procedimientos especificos:

e Procedimiento de revision de cadenas y pifiones.

e Procedimiento de calibracion de freno motor.

e Procedimiento de lubricacion de componentes mecanicos.

e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de equipos de elevacion.

Responsabilidades

Jefe de Mantenimiento: Responsable de la implementacion y supervision del cumplimiento del
procedimiento.

Técnicos de mantenimiento: Responsable en ejecutar las tareas descritas y reportar anomalias
detectadas.

Requisitos de seguridad

General
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Es de aplicacion la normativa legal vigente en materia de seguridad industrial, ademas de los
siguientes documentos internos:

e Plan de prevencion de riesgos laborales.
o Evaluacion de riesgos y medidas preventivas.
Instrucciones de seguridad
e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP).
o Desenergizacion del elevador antes de la intervencion.
e Verificacion de fijacion y estabilidad de la estructura antes de operar.
e Inspeccion de herramientas antes de su uso.

Desarrollo

Ruta Diaria

Herramientas y Materiales:
o Llaves de ajuste
o Paios de limpieza

Tareas:

1. Verificacion visual de la estructura y componentes principales: Inspeccionar
visualmente la base, cadenas y conexiones en busca de signos de desgaste o dafio para
prevenir fallos estructurales.

2. Revision del funcionamiento del equipo: Operar el elevador y observar su rendimiento
en cada ciclo de elevacion y descenso para garantizar su operacion segura y eficiente.

3. Limpieza del equipo: Retirar residuos adheridos a la estructura y superficies en contacto
con el producto para evitar contaminacion y mantener el equipo en condiciones
Optimas.

Mantenimiento Preventivo Mecanico

Mensual:

1. Revision del estado de la cadena: Inspeccionar la cadena para detectar signos de
desgaste y prevenir fallos de traccion.

Trimestral:

1. Revision del estado de los pifiones: Inspeccionar el desgaste de los pifiones para
asegurar el correcto engranaje.

2. Revision de alineacion de la cadena: Verificar la tensidon y alineacion para evitar
desajustes en el mecanismo de elevacion.

3. Medicion de la elongacion de la cadena: Medir el estiramiento de la cadena para
determinar si requiere ajuste o reemplazo.
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Semestral:

1. Ajuste de chumaceras y prisioneros: Ajustar las chumaceras para evitar juegos en el
sistema de transmision.

Anual:

1. Revisiony calibracion del freno motor: Ajustar y calibrar el freno motor para garantizar
la detencion segura del equipo.

Mantenimiento Preventivo Eléctrico

Semestral:

1. Medicion de aislamiento de lineas y motor: Evaluar la resistencia de aislamiento para
prevenir fallos eléctricos.

2. Limpieza y ajuste de conexiones del tablero: Inspeccionar y apretar las conexiones
eléctricas para evitar sobrecalentamientos.

Anual:
1. Medicion MCA: Medir la corriente de arranque para evaluar la eficiencia del motor.

Mantenimiento Preventivo de Lubricacion

Mensual:

1. Lubricacion de la cadena: Aplicar lubricante especializado en la cadena para reducir la
friccion y prolongar su vida util.

Semanal:

1. Lubricacion y limpieza de chumaceras y rodamientos: Aplicar grasa industrial para
evitar el desgaste prematuro de los componentes mecanicos.

Diagnostico de Averias

Si durante la ejecucion de las gamas de mantenimiento se detectan desviaciones en los valores
esperados, se procedera a:

e Reportar la anomalia al jefe de mantenimiento.
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Planificacion de mantenimiento

La implementacion del plan de mantenimiento requiere una planificacion estructurada
que defina con precision quién ejecutara cada actividad y cudndo deberé realizarse. En el
caso de las rutas diarias, su programacion es sencilla, ya que deben llevarse a cabo
diariamente, por lo que basta con establecer el horario de ejecucion y designar al responsable
correspondiente. Para las rutas semanales, es necesario especificar el dia exacto en que se
ejecutaran y asignaran un encargado, asegurando que no haya ambigiiedades que puedan
derivar en la omision de tareas esenciales. Una planificacion eficiente implica designar
responsables claros y garantizar su disponibilidad en los momentos programados, evitando

conflictos con otras labores asignadas.

Organizacion de paradas

El analisis de los equipos es un factor clave en la planificacion de las paradas de
mantenimiento, que consisten en revisiones integrales programadas en periodos especificos
del afio, generalmente coincidiendo con las vacaciones estivales o invernales. En muchas
empresas, la mayor parte del mantenimiento programado se concentra en estas etapas,
mientras que el resto del afio se destina a la atencion de fallas imprevistas. Sin embargo, esta
estrategia presenta diversas desventajas, como la sobrecarga de intervenciones en un corto
periodo, la incorporacion de personal externo con poca familiaridad con la planta, lo que
afecta la eficiencia operativa, incrementa el riesgo de accidentes y eleva los costos. A pesar
de estos inconvenientes, el mantenimiento programado sigue siendo una practica
imprescindible en muchas industrias, ya que ciertos equipos solo pueden ser intervenidos en
momentos especificos sin comprometer la continuidad operativa. Para optimizar este proceso,
se establecen tareas preventivas con frecuencias programadas de manera mensual, trimestral,

semestral y anual, tomando como referencia los manuales de los equipos, sus
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especificaciones técnicas y la informacion recopilada por el jefe de mantenimiento, lo que
permite una planificacion estructurada. Como se observa a partir del Anexo 25 hasta el
Anexo 31.

Como se detalla en la Tabla 16, a base del plan de tareas del mantenimiento
preventivo se realiza un resumen de horas, en el cual, permite evaluar el tiempo invertido en
actividades de inspeccion, correccion y prevencion, proporcionando una vision clara de la

gestion operativa y el impacto de las intervenciones en la disponibilidad de los equipos.

Tabla 16

Resumen horas plan mantenimiento preventivo

RESUMEN DE HORAS MANTENIMIENTO PREVENTIVO

PREVENTIVO MECANICO
PLAN EN FEB MAR AB MA JUN JUL AGO  SEP OCT NOV DIC
PREVENTIVO 40 45 332 40 39 34 40 45 38 40 39 34
PREVENTIVO LUBRICACION
PLAN EN FEB MAR AB MA JUN JUL AGO  SEP OCT NOV DIC
PREVENTIVO 3 3 3 3 3 3 3 2 2 3 3 3
PREVENTIVO NEUMATICO
PLAN EN FEB MAR AB MA JUN JUL AGO  SEP OCT NOV DIC
PREVENTIVO 0,15 0,15 0,15 0115 0,15 03 025 0,25 0,25 0,25 0,25 0,5
PREVENTIVO ELECTRICO
PLAN EN FEB MAR AB MA JUN JUL AGO  SEP OCT NOV DIC
PREVENTIVO 6 8 7 8 6 6 8 9 7 10 6 6
RUTA MECANICO
PLAN EN FEB MAR AB MA JUN JUL AGO  SEP OCT NOV DIC
RUTA 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84
RUTA LUBRICACION
PLAN EN FEB MAR AB MA JUN JUL AGO  SEP OCT NOV DIC
RUTA 2 22 2 2 2 2 2 22 22 22 22 22
RUTA ELECTRICO
PLAN EN FEB MAR AB MA JUN JUL AGO  SEP OCT NOV DIC
RUTA 9% 96 9 96 96 96 96 96 96 96 96 96

Nota: La informacion representa las horas totales de las actividades del plan de tareas

de mantenimiento, sustraido de la hoja de célculo y elaborado por el autor.
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La Tabla 17 y Tabla 18 muestran la distribucion de carga de trabajo del técnico

mecanico y del técnico eléctrico, reflejando el porcentaje de ocupacion en sus respectivas

actividades dentro de las rutas establecidas. Los resultados indican que el técnico mecéanico

alcanza un 90% de ocupacion, mientras que el técnico eléctrico registra un 84%, lo que

evidencia que la carga laboral asignada es adecuada y que el personal actual cuenta con la

capacidad suficiente para ejecutar las tareas programadas. En consecuencia, no es necesario

incrementar la plantilla, ya que la distribucion de actividades se mantiene dentro de los

limites operativos Optimos.

Tabla 17

Distribucion horas técnico mecanico

DISTRIBUCION CARGA DE TRABAJO TECNICO MECANICO

HORAS DISPONIBLE TECNICO MECANICO
HORAS DESTINADAS MTTOS PREVENTIVOS
ATENCION A PROBLEMAS DE PLANTA
RUTA LUBRICACION

RUTA MECANICO

TOTAL, HORAS TECNICO MECANICO

EN FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22
84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84
144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144

% OCUPACION

90%

90%

90% 90% 90% 90% 90% 90% 90%

90%  90%

90%

Nota: Porcentaje de ocupacion del técnico mecanico con base del plan de

mantenimiento, sustraido de la hoja de célculo y elaborado por el autor

143



Tabla 18

Distribucion horas técnico eléctrico

DISTRIBUCION CARGA DE TRABAJO TECNICO ELECTRICO

EN FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
HORAS DISPONIBLE TECNICO ELECTRICO AL MES 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
HORAS DESTINADAS MTTOS PREVENTIVOS 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
ATENCION A PLANTA 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
RUTA ELECTRICO 96 96 96 96 96 9 96 96 96 96 96 96
TOTAL, HORAS TECNICO MECANICO 134 134 134 134 134 134 134 134 134 134 134 134
% OCUPACION 84% 84% 84% 84% 84% 84% 84% 84% 84% 84% 84% 84%

Nota: Porcentaje de ocupacion del técnico eléctrico a base del plan de mantenimiento,

sustraido de la hoja de calculo y elaborado por el autor.

La Tabla 19 y Tabla 20 presentan la distribucion de la carga de trabajo en las

actividades de mantenimiento preventivo, a incluir las areas de mecanica, electricidad,

neumatica y lubricacion. A partir de esta informacion, se puede analizar la cantidad de horas

dedicadas a las tareas de mantenimiento programadas, asi como la necesidad de recurrir a

personal externo para cubrir ciertas intervenciones especializadas. Esto permite gestionar de

manera eficiente la contratacién de técnicos mecéanicos externos a través de proveedores,

asegurando que la carga de trabajo interna se mantenga dentro de los niveles 6ptimos y que

las tareas criticas sean ejecutadas con los recursos adecuados.
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Tabla 19

Balance de carga tareas de mantenimiento

mecanico

BALANCE DE CARGA DE TRABAJO MECANICO
EN FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC

PREVENTIVO LUBRICACION 3 3 3 3 3 3 3 2 2 3 3 3
PREVENTIVO NEUMATICO 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 03 025 025 025 025 025 0,5
PREVENTIVO MECANICO 40 45 38 40 39 34 40 45 38 40 39 34
TOTAL, HORAS REQUERIDAS PARA MTTO PREVENTIVO

MECANICO 44 48 41 44 43 37 44 47 40 44 43 38
CANTIDAD DE TECNICOS MECANICOS REQUERIDOS MTTO PLAN

CANTIDAD DE TECNICOS MECANICOS DISPONIBLES

PERSONAL EXTERNO PARA EJECTURAR MTTO PREVENTIVO

5 6
1

5

5
1

5
1

5 5

1 1

4 4 4 4

4

Nota: Personal mecanico externo a contratar, sustraido de la hoja de calculo y

elaborado por el autor.

Tabla 20

Balance de carga tareas de mantenimiento eléctrico

BALANCE DE CARGA DE TRABAJO ELECTRICO

EN FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
PREVENTIVO ELECTRICO 6 795 655 825 57 6 7,7 895 705 975 57 5,5
TOTAL, HORAS REQUERIDAS PARA MTTO PREVENTIVO
ELECTRICO 57 7195 655 825 57 6 7,7 895 7,05 975 57 55
CANTIDAD DE TECNICOS ELECTRICOS REQUERIDOS 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
CANTIDAD DE TECNICOS ELECTRICOS DISPONIBLES 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
PERSONAL POR CONTRATAR PARA EJECTURA MTTO

PREVENTIVO 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0

Nota: Personal eléctrico externo a contratar, sustraido de la hoja de calculo y

elaborado por el autor.
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El anélisis de la carga de trabajo en mantenimiento preventivo permite determinar la
cantidad optima de personal necesario en cada area, incluyendo mecénica, electricidad,
neumatica y lubricacion. Al comparar las horas programadas con la capacidad del equipo
interno, se identifica la necesidad de contratar técnicos externos de manera eficiente,
asegurando que la demanda mensual de mantenimiento sea cubierta sin generar sobrecarga
operativa. Esta evaluacion permite gestionar estratégicamente la contratacion de personal
adicional, optimizando costos y garantizando que las tareas criticas sean ejecutadas con los

recursos adecuados, como se lo detalla en la Tabla 21.

Tabla 21

Comparacion costo contrato personal externo

COMPARACION CONTRATACION PERSONAL EXTERNO MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EN FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC TOTAL

PERSONAL EXT 2024 6 6 6 5 6 7 7 7 10 5 3 7 74
COSTO $13,00—8 HORAS 611 572 598 546 663 728 715 676 1612 520 312 676 §  8.229,00
PERSONAL EXT PROPUESTO 4 5 4 4 4 4 4 5 4 4 4 4 50
COSTO $13,00—8 HORAS 416 520 416 416 416 416 416 520 416 416 416 416 $  5.200,00

Nota: Comparacion nimero de personas a contratar para las tareas de mantenimiento

programadas y el costo, elaborado por el autor.

Como se observa en la Tabla 22, se realiza el andlisis conforme a la implementacion
del plan de mantenimiento preventivo, en el cual, se ha logrado alcanzar la disponibilidad
operativa deseada del 95%, optimizando la continuidad de los equipos y reduciendo
significativamente los tiempos de inactividad no planificados. La planificacion estructurada
de las actividades permitio una mejor distribucion de la carga de trabajo en las actividades
mecanicas, eléctricas, neumaticas y de lubricacion, asegurando intervenciones oportunas y

eficaces.
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Tabla 22

Disponibilidad de los equipos esperada

DISPONIBILIDAD ESPERADA

Mantenimiento en horas

Caodigo Equipo T. Disponible Disponibilidad
Preventivo  Correctivo Total

UIO-PR-PC-01 PICADORA CARNE 480 24 0 24 95%
UIO-PR-EC-01 ELEVADOR 1 480 24 0 24 95%
UIO-PR-MZ-01 MEZCLADOR 480 24 0 24 95%
UIO-PR-EC-02 ELEVADOR 2 480 24 0 24 95%
UIO-PR-FX-01 FORMAX F400 480 24 0 24 95%
UIO-PR-BT-01 BANDA TRASPORTADORA 1 480 24 0 24 95%
UIO-PR-DT-01 DUSTER 450 480 24 0 24 95%
UIO-PR-DP-01 DIPPER450 480 24 0 24 95%
UIO-PR-BD-01 BREADER450 480 24 0 24 95%
UIO-CC-BT-01 BANDA TRASPORTADORA 1 480 24 0 24 95%
UIO-CC-FR-01 FREIDORA 480 24 0 24 95%
UIO-CC-BM-01 BOMBA DE ACEITE 480 24 0 24 95%
UIO-CC-BT-02 BANDA TRASNPORTADORA 2 480 24 0 24 95%
UIO-CC-BT-03 BANDA TRANSPORTADORA 3 480 24 0 24 95%
UIO-CC-HS-01 HORNO STORK 480 24 0 24 95%
UIO-CC-BT-04 BANDA TRANSPORTADORA 4 480 24 0 24 95%
UIO-CC-BT-05 BANDA TRANSPORTADORA 5 480 24 0 24 95%
UIO-UL-1Q-01 SISTEMA ENFRIADO 480 24 0 24 95%
UIO-EF-BT-01 BANDA TRANSPORTADORA 1 480 24 0 24 95%
UIO-EF-BT-02 BANDA TRANSPORTADORA 2 480 24 0 24 95%
UIO-EF-CM-01 COMPRESOR 480 24 0 24 95%

TOTAL 10080 504 0 504 95%

Nota: Disponibilidad esperada equipos al aplicar mantenimiento preventivo, sustraido

de la hoja de célculo y elaborado por el autor.

La comparacion entre la disponibilidad real de los equipos y la disponibilidad
propuesta permite evaluar la efectividad del plan de mantenimiento preventivo
implementado. A través del analisis de los datos obtenidos, se identifica el grado de

cumplimiento de los objetivos establecidos, evidenciando mejoras en la operatividad y

reduccion de tiempos de inactividad no programados como se lo detalla en la Tabla 23.
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Tabla 23

Mejora esperada disponibilidad de los equipos

COMPARACION DISPONIBILIDAD ACTUAL-PROPUESTA

Disponibilidad

Disponibilidad

Cédigo Equipo actual esperada Mejora
UIO-PR-PC-01 PICADORA CARNE 75% 95% 20%
UIO-PR-EC-01 ELEVADOR 1 80% 95% 15%
UIO-PR-MZ-01 MEZCLADOR 73% 95% 23%
UIO-PR-EC-02 ELEVADOR 2 82% 95% 13%
UIO-PR-FX-01 FORMAX F400 77% 95% 18%
UIO-PR-BT-01 BANDA TRASPORTADORA 1 73% 95% 22%
UIO-PR-DT-01 DUSTER 450 81% 95% 14%
UIO-PR-DP-01 DIPPER450 74% 95% 21%
UIO-PR-BD-01 BREADER450 74% 95% 21%
UIO-CC-BT-01 BANDA TRASPORTADORA 1 73% 95% 23%
UIO-CC-FR-01 FREIDORA 78% 95% 17%
UIO-CC-BM-01 BOMBA DE ACEITE 74% 95% 21%
UIO-CC-BT-02  BANDA TRASNPORTADORA 2 79% 95% 16%
UIO-CC-BT-03  BANDA TRANSPORTADORA 3 74% 95% 21%
UIO-CC-HS-01 HORNO STORK 79% 95% 16%
UIO-CC-BT-04  BANDA TRANSPORTADORA 4 83% 95% 13%
UIO-CC-BT-05  BANDA TRANSPORTADORA 5 80% 95% 15%
UIO-UL-IQ-01 SISTEMA ENFRIADO 63% 95% 32%
UIO-EF-BT-01 BANDA TRANSPORTADORA 1 82% 95% 13%
UIO-EF-BT-02 BANDA TRANSPORTADORA 1 76% 95% 19%
UIO-EF-CM-01  COMPRESOR 78% 95% 17%

TOTAL 76% 95% 19%

Nota: Aumento del 19% en la disponibilidad total actual y disponibilidad esperada,

sustraido de la hoja de calculo y elaborado por el autor.
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Cronograma de actividades para la aplicacion de la propuesta

Figura 21

Cronograma de actividades implementacion propuesta

@ Nombre Duracion Inicio Terminado  Predecesores
1 ETMPLEMENTACION PROPUESTA PLAN MANTENIMIENTO 118 days 02/09/24 8:00 12/02/25 17:00
2 By PRESENTACION DE LA PROPUESTA A GERENCIA Y SUPERVISOR 1day 02/09/248:00  02/09/24 17:00
3 E V ESPERA DE APROBACION DEL GERENTE Y SUPERVISOR 0,5 days 09/09/24 8:00 09/09/24 13:00 2
4 [©F v RECOPILACION DE DATOS Y ELABORACION ANALISIS DE FALLOS 42 days 10/09/24 8:00 06/11/24 17:00 2
s B v VERIFICACION TIPOS DE MANTENIMIENTO 7 days 06/11/24 8:00 14/11/24 17:00 4
= EVALUACION ANALISIS DE CRITICIDAD S5days 15/11/248:00  21/11/2417:00 4
r E ' SELECCION MODELO DE MANTENIMIENTO 5days 22/11/24 8:00 281124 17:00 4
8 [BF v ELAVORACION FICHA DE EQUIFO 5days 29/11/24 8:00 05/12/24 17:00 4
s B ¢ DETERMINACION FALLOS FUNCIONALES O TECNICOS S5days 06/12/248:00  12/12/2417:00 4
0w T v CLASIFICACION DE FALLOS S5days 13/12/248:00  19/12/2417:00 4
11 E ' DETERMINACION MODOS DE FALLOS 5 days 20/12/24 8:00 26/12/24 17:00 4
12 B W DETERMINACION MEDIDAS PREVENTIVAS 7 days 27/12/24 8:00 06/01/25 17:00 4
13 B o ELABORACION PLAN DE MANTENIMIENTO BASADO EN RCM Sdays 07/01/258:00  13/01/2517:00 4
14 T CONSULTAR MANUAL DEL EQUIPO 4days|14/01/258:00  17/01/2517:00 13
15 E “ AGRUPACION DE TAREAS GAMAS Y RUTAS 5 days 20/01/25 8:00 24/01/25 17:00 14
16 O v ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS DE REALIZACION GAMAS Y RUTA! 2 days 20/01/25 8:00 21/01/25 17:00 13

17 [EIPRESENTACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO AL GERENTE Y SU
APROBACION PLAN DE MANTENIMIENTO
CAPACITACION PERSONAL TECNICO Y OPERATIVO

10 days 30/01/258:00 12/02/2517:00 16
1day 30/01/258:00  30/01/25 17:00
9days 31/01/258:00  12/02/25 17:00 18

&
e i |

Nota: Cronograma de implementacion propuesta del plan de mantenimiento,

elaborado por el autor con el software ProjectLibre

Desarrollo del cronograma de actividades

Como se observa en la Figura 21, la implementacion del plan de mantenimiento
desde la ejecucion inicial se tomé 118 dias, en el cual, inicia con la presentacion de la
propuesta a la gerencia y supervisores, seguida de la espera de su aprobacion. Una vez
validada, se procede con la recopilacion de datos historicos y el analisis de fallos,

permitiendo identificar patrones y causas raiz. Posteriormente, se verifica la aplicabilidad de

diferentes tipos de mantenimiento y se realiza una evaluacion de criticidad, lo que facilita la

seleccion del modelo de mantenimiento mas adecuado. Con esta base, se elabora la ficha de

equipo y se determina los fallos funcionales y técnicos, junto con su clasificacion y modos de

fallo, estableciendo un enfoque preventivo.
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A partir de la informacion recopilada, se definen medidas preventivas y se desarrolla
un plan de mantenimiento basado en confiabilidad, asegurando su alineacion con las
recomendaciones del fabricante mediante la consulta de manuales técnicos. Se agrupan tareas
en gamas y rutas optimizadas y se documentan los procedimientos especificos para su

ejecucion.

Finalmente, para la implementacion del plan de mantenimiento en la empresa se
deben considerar los 10 dias para su implementacion, en el cual, dentro del cronograma es
presentado nuevamente a la gerencia y supervisores para su revision, asegurando que la
propuesta de estrategia cubra todas las necesidades operativas y se alinee con los objetivos de

la organizacion.

La siguiente actividad después de la aprobacion, se debe organizar una fase de
capacitacion para el personal técnico y operativo, garantizando una correcta implementacion
y ejecucion de las tareas de mantenimiento. Por ello, este proceso a implementar no solo
mejora la confiabilidad de los equipos, sino que optimiza la planificacion y ejecucion de las
actividades de mantenimiento, contribuyendo a la eficiencia operativa y la reduccion de

costos asociados a fallos inesperados.
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Analisis de costos

Tabla 24

Costo de implementacion

Actividades

Descripcion

Tiempo Cantidad

Recursos

Costo

Presentacion propuesta implementacion plan mantenimiento Cornucopia Foods, grupo Hanaska

Reunion con el gerente
para la presentacion del

Presentacion plan de

1 hora laborable del

. gestion de tareas de $ 25,37
plan de mantenimiento o gerente de la empresa.
mantenimiento
de la empresa
Reunidn con el
supervisor de ., 2 horas laborables del
.. Presentacion plan de .
mantenimiento para la - supervisor de
., gestion de tareas de . $ 32,27
presentacion del plan o mantenimiento de la
.. mantenimiento
de mantenimiento de la empresa.
empresa
Aprobacion del plan de . 2 horas laborables con
- Reunioén interna para la respecto al gerente y el
gestion de . . $ 41,51
o aprobacion de la propuesta supervisor de
mantenimiento -
mantenimiento,
Capacitacion personal técnico y operativo sobre el plan de mantenimiento
8 horas laborables del
. Brindar el conocimiento personal operativo, 2
Socializar con el . .
sobre la importancia del horas laborables del
personal sobre el . .
. mantenimiento dentro de personal técnico y 2 $124,46
mantenimiento en su . .
sus instalaciones y horas laborables del
empresa . .
beneficios. supervisor de
mantenimiento.
Compra de cable Para 1so de conectividad al $13 por el costo del
televisor desde la ., $ 13,00
HDMI cable de comunicacion.
computadora.
Consumo de alimentos $2,45/u sdndwich de
Refrigerios aprobados: Gaseosa y homelet y gaseosa de $ 28,60
sandwich 300mla$ 0,41 ctvs./u
. . ., 8 horas laborables del
Brindar la informacion .
o . ) personal operativo, 2
Capacitacion al sobre la importancia de la
. . ) horas laborables del
personal sobre las Defeccion por inspecciones L
o e . S personal técnico y 2 $124,46
actividades diarias y visuales, limpieza,
. - horas laborables del
semanales. lubricaciéon y mediciones .
. . supervisor de
de equipos on-line. .
mantenimiento.
Brindar la informacion 8 horas laborables del
sobre las actividades en personal operativo, 2
Capacitacion al intervalo de un mes para horas laborables del
personal sobre las realizar las respectivas personal técnico y 2 $124,46

actividades mensuales.

revisiones en
mantenimientos
programados.
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Capacitacion al
personal sobre las

Brindar la informacion
sobre las actividades en
intervalos de cada tres y

8 horas laborables del
personal operativo, 2
horas laborables del

o . seis meses para realizar las personal técnico y 2 $124,46
actividades trimestrales . ..
respectivas revisiones en horas laborables del
y semestrales. o )
mantenimientos supervisor de
programados. mantenimiento.
Brindar la informacion 8 horas laborables del
sobre las actividades en personal operativo, 2
Capacitacion al intervalos de un afio para horas laborables del
personal sobre las realizar las respectivas personal técnico y 2 $124,46
actividades anuales. revisiones en horas laborables del
mantenimientos supervisor de
programados. mantenimiento.
Recordar que antes de
ordar qu . 8 horas laborables del
manipular encendido o .
apagado el equipo se debe personal operativo, 2
Charla de seguridad, pag: ) horas laborables del
: considerar el EPP (equipos L
preguntas y cierre de . personal técnico y 2 $124,46
L de proteccién personal).
reunion. , horas laborables del
Preguntas acerca de como )
supervisor de
llenar el formato OT para .
. mantenimiento.
implementar su uso.
Total $887,51

Nota: Costos detallados conforme a la capacitacion del personal técnico, operarios,

supervisor de mantenimiento y gerente, elaborado por el autor.

Como se puede observar en la Tabla 24, se detallan los costos relacionados con la

implementacion del plan de mantenimiento en la empresa Cornucopia Foods, grupo Hanaska.

Entre estos costos se incluyen la presentacion de la propuesta a la gerencia, la capacitacion

del personal, actividades que deben realizarse durante el horario laboral.

Como parte del proceso de capacitacion para la implementacion del mantenimiento

preventivo, es necesario gestionar una solicitud formal al gerente de la empresa, debido a que

las reuniones de formacion se encuentran contempladas dentro del horario laboral

establecido.
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Tabla 25

Costo plan de mantenimiento preventivo

Concepto Valor (USD)

Costo directo (200 h x $9.38/h) $ 1.875,00
Herramientas y software técnico $ 50,00
Gastos operativos generales $ 75,00
Subtotal de costos directos $2.000,00
Margen de beneficio (30%) $ 600,00
Precio de venta sugerido $2.600,00

Nota: Costos detallados conforme a la ejecucion del producto (plan de

mantenimiento), elaborado por el autor.

Como se detalla en la Tabla 25, el costo del plan de mantenimiento preventivo
disefiado para la planta de carnicos procesados de Cornucopia Foods, perteneciente al Grupo
Hanaska, se estructura con base en una valoracion técnica del tiempo y los recursos
empleados durante su elaboracion, la cual se llevo a cabo a lo largo de cinco meses,
comprendidos entre septiembre de 2024 y enero de 2025. Este valor considera un total de 200
horas de trabajo especializado en ingenieria, distribuidas a lo largo de dicho periodo,
tomando como referencia una tarifa de $9.38 por hora, calculada a partir del salario promedio
mensual en Ecuador, fuente obtenida de (UNIR, 2022), lo que representa un valor de
$1.875,00. Adicionalmente, se incorpora un valor de $50,00 correspondiente al uso de
herramientas informaticas y software técnico, utilizados para la elaboracion de matrices de
criticidad, cronogramas automatizados y formatos operativos. Se suman también $75,00 en
gastos operativos generales, que comprenden el uso de recursos como energia eléctrica,
conectividad, materiales de oficina y actividades de coordinacion técnica. Estos elementos

configuran un costo directo total de $2.000,00. Sobre esta base, se afiade un margen de
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beneficio del 30%, equivalente a $600,00, fundamentado en el nivel de especializacion del
analisis, la aplicabilidad inmediata del plan en los procesos de mantenimiento y el valor
agregado que aporta a la gestion de equipos criticos. De esta manera, el precio de venta
sugerido para el plan asciende a $2.600,00, ¢ incluye la entrega del documento en formato

editable, soporte para su implementacion inicial y la cesion de derechos de uso a la empresa.
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CAPITULO IV

Conclusiones y Recomendaciones

Conclusiones

Se determind que la linea de produccion de nuggets cuenta con 21 equipos que integran
sistemas eléctricos, mecanicos, neumaticos, hidraulicos y térmicos, de los cuales tres
han sido identificados como criticos, cinco como importantes y trece como
prescindibles mediante un andlisis cualitativo y cuantitativo, lo que permite establecer
prioridades en su mantenimiento. A partir del andlisis de los registros trimestrales, se
identificaron tiempos de parada no programados, lo que permitié calcular una
disponibilidad total del 76% en los equipos. Asimismo, la relacién entre tiempos de
parada y producciéon mensual evidencidé que solo el 21% de las actividades
corresponden a mantenimiento preventivo, mientras que el 79% restante esta enfocado
en acciones correctivas, lo que afecta la eficiencia operativa y la confiabilidad de los
activos, incrementando el riesgo de fallas inesperadas y reduciendo la estabilidad del

proceso productivo.

Se llevé a cabo un andlisis de fallas en todos los equipos mediante la metodologia
AMEF (Analisis de Modos y Efectos de Fallas), identificando un total de 135 fallos, de
los cuales el 68% corresponde a fallas técnicas y el 32% a fallas funcionales. Dentro de
este analisis, se evidencio que las fallas técnicas ocurren durante la produccion sin
provocar la detencidon del equipo, aunque presentan deficiencias en su gestion y en la
planificacion de las rutas de mantenimiento. Estas fallas podrian prevenirse mediante
una programacion adecuada o la implementacion de rutas especificas. Por otro lado, las
fallas funcionales representan paradas no programadas, lo que implica una
materializacion del fallo que interrumpe significativamente la operacion. A partir del
analisis de modos de falla, se determinaron las acciones preventivas necesarias,
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estableciendo estrategias tanto para evitar como para mitigar los efectos de las fallas.
Ademas, se asignd el modelo de mantenimiento més adecuado, definiendo las tareas

especificas para optimizar la disponibilidad y confiabilidad de los equipos.

Se disend el plan de mantenimiento preventivo basado en RCM (Mantenimiento
Centrado en la Confiabilidad), estableciendo rutas diarias, mecanicas, eléctricas y
lubricacion, junto con un plan preventivo estructurado en frecuencias mensuales,
trimestrales, semestrales y anuales. Ademas, se definieron balances de horas dptimos
para la gestion eficiente de las rutas de mantenimiento, identificando que el técnico
mecanico tiene un 90% de ocupacion mensual, mientras que el técnico eléctrico alcanza
un 84%, lo que indica que no es necesario contratar personal adicional en el futuro, ya
que las actividades estan correctamente distribuidas. Dentro del plan de mantenimiento
programado, se establece un balance mensual de horas, calculado en funcién del tiempo
total requerido para la ejecucion del mantenimiento preventivo, optimizando la
contratacion de personal externo para las paradas programadas y reduciendo costos
asociados. Con la implementacion de la propuesta, se espera mejorar la disponibilidad
de los equipos hasta un 95%, lo que permitird mantener una operatividad superior al
85% de disponibilidad efectiva, garantizando una gestion eficiente de los recursos y

una mayor confiabilidad.
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Recomendaciones

Se recomienda a la empresa implementar un plan de mantenimiento correctivo que
permita una atencion eficiente y oportuna de fallas o averias, con el objetivo de
minimizar el impacto en la produccion y optimizar los tiempos de respuesta del
departamento de mantenimiento, ademas, es importante que la empresa adopte un
enfoque mas flexible en la adquisicidon de informacion, ya que el desarrollo del presente
estudio, se identificd que la disponibilidad de informacién fue limitada, lo que dificulto

la recopilacion de datos clave para el analisis y la planificacion de estrategias efectivas.

Se recomienda establecer un seguimiento continuo de las fallas técnicas y funcionales
con el objetivo de evaluar y ajustar las rutas y planes de mantenimiento de acuerdo con
los cambios detectados en los equipos. Es fundamental priorizar el monitoreo de
equipos criticos, asegurando que cualquier optimizacion en las actividades de
mantenimiento se refleje en la actualizacion de las tareas y tiempos asignados.
Asimismo, se sugiere la implementacién de formatos de medicidon especificos para
registrar el desgaste en equipos clave, como el mezclador de producto, y el picador de
carne, ya que estos estan expuestos a deterioro progresivo debido a la friccién con carne
congelada y residuos 6seos. Este control permitird anticipar la reduccion de tolerancias
en los componentes, garantizando la disponibilidad oportuna de repuestos y evitando

costos innecesarios asociados a fallas imprevistas o compras urgentes.

Se recomienda realizar un seguimiento continuo de la disponibilidad de los equipos,
asegurando que se mantenga por encima del 85%, y continuar con la implementacion
del plan de mantenimiento basado en RCM (Mantenimiento Centrado en la
Confiabilidad). Ademas, es fundamental considerar los tiempos de ocupacion de los

técnicos, de manera que los periodos disponibles puedan ser aprovechados para
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capacitaciones especializadas sobre el funcionamiento de los equipos, garantizando asi
que el personal cuente con los conocimientos adecuados para responder ante cualquier
falla. Asimismo, se recomienda evaluar y negociar con los proveedores para obtener
una mejor oferta en los costos por hora de servicio, permitiendo asi optimizar el
presupuesto de mantenimiento y reducir los costos operativos sin comprometer la

calidad del servicio.
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Anexos

Anexo 1

Registro de produccion y fallas del turno semana 37

Material acumulado en la prensa estopa del sello en el tornillo del dipper
Se rompe la manguera del dipper en la abrzadera

- v -
Hanaska
SEVIANA 37
OPERADOR | Héctor Lema FECHA 5/9/2024
HORAS OBSERVACIONES MANTENIMIENTO| PRODUCCION| CALIDAD OTROS
08h00 09h15 Cambio de sello prensa estopa tornillo duster X
09h15 09h25 Preparacion maquina X
09h25 09h30 Pruebas del tornillo mezclador X
09h30 14h17 Produccién normal
14h17 14h42 Se rompe la manguera de dosificacion del dipper X
14h42 17h00 Produccion normal
17h00 Findel turno
OBSERVACIONES

233 Kilogramos

PRODUCTO PRODUCIDO BN KG
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Anexo 2

Registro de produccion y fallas del turno semana 38

Se paralaproduccion con el hongo de emergencia por lavibracion fuerte de la camara del IQF
Motor del IQF suelto por pernos flojos yrotos
Adicional se cambian los rodillos gravitacionales de descarga

REGISTRO HORAS DEPRODUCCION
@(7 DOCUMENTO
Hanaska
SEVIANA 38
OPERADOR | Héctor Lema FECHA 9/9/2024
HORAS OBSERVACIONES MANTENIMIENTO| PRODUCCION| CALIDAD OTROS
08h00 08h10 Preparacion maquina X
08h10 08h15 Encendido de maquinas X
08h15 14h39 Produccién normal
14h39 16h10 Vibraciones fuertes enla camara de enfriamiento IQF X
16h10 17h00 Produccién normal
17h00 Findel turno
OBSERVACIONES

207 Kilogramos

PRODUCTO PRODUCIDO BN KG
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Anexo 3

Registro de produccion y fallas del turno semana 38

Se entrega los equipos limpios para el mantenimiento del viernes 13.
Revisar labombade aceite.
H mécanico desmonto el motor del dipper para el envio al proveedor.

REGISTRO HORAS DEPRODUCCION
@(7 DOCUMENTO
Hanaska
SEMANA 38
OPERADOR |Héctor Lema FECHA 12/9/2024
HORAS OBSERVACIONES MANTENIMIENTO| PRODUCCION| CALIDAD OTROS

08h00 08h37 Revision IQF por eléctrico ymecanico enlos pernos de los motores X

08h37 12h13 Produccién normal

12h13 12h18 Paramotor del horno X

12h18 12h55 Héctrico menciona que se dafio el bornero del motor X

12h55 16h52 Produccién normal

16h52 16h57 Disparo¢ el contactor del labomba de aceite X

16h57 17h00 Produccién normal

17h00 Findeturno

OBSERVACIONES

242 Kilogramos

PRODUCTO PRODUCIDO BN KG
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Anexo 4

Registro de produccion y fallas del turno semana 39

R

REGISTRO HORAS DE PRODUCCION

DOCUMENTO
Hanaska
SHVIANA 39
OPERADOR | Héctor Lema FECHA 17/9/2024
HORAS OBSERVACIONES MANTENIMIENTO| PRODUCCION| CALIDAD OTROS

08h00 08h20 Preparacion maquinas X

08h20 08h25 Encendido de maquinas X

08h25 15h14 Produccién normal

15h14 15h47 Para horno por alarma de sobrecalentamiento X

15h47 16h44 Produccién normal

16h44 16h57 Disparo de contactor bomba de aceite X

OBSERVACIONES

Mecanico informa que el ventilador del horno se encontré taponado

Se dispardé la bomba de aceite yqueda pendiente revisar el siguiente dia
Queda cargado el mezclador

H técnico enla preparacion de lamaquinayarranque realiza lalimpieza de los condensadores

246 Kilogramos

PRODUCTO PRODUCIDOEN KG
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Anexo 5

Registro de produccion y fallas del turno semana 39

S

REGISTRO HORAS DEPRODUCCION

DOCUMENTO
Hanaska
SHVIANA 39
OPERADOR | Héctor Lema FECHA 18/9/2024
HORAS OBSERVACIONES MANTENIMIENTO| PRODUCCION| CALIDAD OTROS

08h00 10h22 B rodamiento del motor esta contaminado por aceite X

10h22 10h30 Pruebas de labomba X

10h30 17h00 Produccién normal

17h00 Findeturno

OBSERVACIONES

Mecanico informa que se cambid de rodamientos del motor de labomba
H técnico realizala calibracion del flujo de liquido del dipper

139 Kilogramos

PRODUCTO PRODUCIDOEN KG
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Anexo 6

Registro de produccion y fallas del turno semana 41

REGISTRO HORAS DEPRODUCCION
<)?(7 DOCUMENTO
Hanaska
SEVIANA 41
OPERADOR |Héctor Lema FECHA 7/10/2024
HORAS OBSERVACIONES MANTENIMIENTO| PRODUCCION| CALIDAD OTROS

08h00 08h10 Preparacion de maquinas X

08h10 08h15 Encendido de maquina X

08h15 15h11 Produccién normal

15h11 Mantenimiento paré el hongo de emergencia del horno X

OBSERVACIONES

Mecanico informa que el motor del horno tiene un ruido extrafio yfuerte
Queda producto cargado en las bandejas para encender el congelador
Personal de mantenimiento entregd el motor del horno antes del fin de turno pero mencioné que debe realizar unos ajustes en el sistema IQF

PRODUCTO PRODUCIDO BN KG

199 Kilogramos
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Anexo 7

Registro de produccion y fallas del turno semana 41

Héctricoinforma que cambid los terminales del breaker.
H mecanico realiza lalimpieza de labanda de coccién hasta realizar el cambio del formador con el eléctrico

REGISTRO HORAS DEPRODUCCION
VXA(7 DOCUMENTO
Hanaska
SEVIANA 4
OPERADOR | Héctor Lema FECHA 8/10/2024
HORAS OBSERVACIONES MANTENIMIENTO | PRODUCCION| CALIDAD OTROS
08h00 08h05 Encendido de maquina porque quedd cargado X
08h05 13h16 Produccién normal
13h16 13h33  |Cambio de formador por desgaste X
13h33 15h16 Produccién normal
15h16 15h31 Saltabreaker del lafreidoraen el tablero X
15h31 17h00 Produccién normal
17h00 Findeturno
OBSERVACIONES

242 Kilogramos

PRODUCTO PRODUCIDO BN KG
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Anexo 8

Registro de produccion y fallas del turno semana 46

En la tolva del formax se encontrd con brumos de carne
Polucion en el equipo Breader por manguerarota
H mezcldor queddé cargado

REGISTROHORAS DE PRODUCCION
<)AK7 DOCUMENTO
Hanaska
SEVIANA 46
OPERADOR |Héctor Lema FECHA 11/11/2024
HORAS OBSERVACIONES MANTENIMIENTO| PRODUCCION| CALIDAD OTROS
08h00 08h10 Preparacion maquina X
08h10 08h20 Encendido maquina X
08h20 10h30 Produccién normal
11h28 11h45 Ruido en labanda descentrada haciala guarda X
11h45 12h11 Produccién normal
14h15 15h22 Para maquina por falta de material en la tolvs del formaxpor atoracién X
15h22 16h23 Produccién normal
16h23 16h32 Falla alarma mezclador por cable quemado del contactor X
16h32 17h00 Produccién normal
17h00 Findel turno
OBSERVACIONES

217 Kilogramos

PRODUCTO PRODUCIDOEN KG
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Anexo 9

Registro de produccion y fallas del turno semana 46

REGISTRO HORAS DEPRODUCCION
@(7 DOCUMENTO
Hanaska
SEMANA 46
OPERADOR | Héctor Lema FECHA 4/9/2024
HORAS OBSERVACIONES MANTENIMIENTO| PRODUCCION| CALIDAD OTROS
08h00 08h15 En esperade la orden de produccion para producir X
08h15 08h25 Preparacion maquina X
08h25 09h48 Produccién normal
09h48 13h11 Ruido anormal en la picadora de carne, se llamaal técnico X
13h11 13h17 Produccién normal
13h17 14h44 Paramaquina por falta de carne por sello suelto en el picador de carne X
14h44 15h13 Produccién normal
15h13 15h18 Dispara breaker del tornillo descarga mezclador X
15h18 16h22 Produccién normal
16h22 16h25 Dispara breaker ventilador empanado X
16h25 17h00 Produccién normal
17h00 Findel turno
OBSERVACIONES

Serealiza lalimpieza del area miestras envian orden de produccion
H mecanico comunica que se rompio el rodamiento
H mezclador salto el breaker yno se encontré nada

177 Kilogramos

PRODUCTO PRODUCIDO BN KG
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Anexo 10

Registro de produccion y fallas del turno semana 46

B mecanico informa que las aspas de un ventilador del IQFse encontré roto.

REGISTRO HORAS DEPRODUCCION
(9(7 DOCUMENTO
Hanaska
SEVIANA 46
OPERADOR |Héctor Lema FECHA 18/11/2024
HORAS OBSERVACIONES MANTENIMIENTO | PRODUCCION| CALIDAD OTROS
08h00 08h15 Preparacion maquina X
08h15 08h44 Produccién normal X
08h44 10h12 Temperatura de los nuggets a-22°C, paro de maquina X
10h12 17h00 Produccién normal
17h00 Findel turno
OBSERVACIONES

239 Kilogramos

PRODUCTO PRODUCIDOBEN KG
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Anexo 11

Analisis NPR Sistema de enfriamiento

Empresa | Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
Versi
AM E F Equipo SISTEMA ENFRIAMIENTO Autorizado por Tutor 6n 0
Revisado
por Ficha 1
Consecuencias del fallo Valoracion de Riesgo
2
c
¢Modo Modelo | Clasificaci c 2 2
i ificaci k 2 s ° 5 c
Cadigo L Funcione Modo de de falla Q|a5|f|cac| Efectos de Modo de de on del 2 £ 2 ° < o o
Descripcion s del es on de los . Q < £ © o < ] 4
componente R falla Fallo actuar mantenim | componen o = o = [ o o
equipo detectab fallos X 3 ° c = o = ] =
iento te o © ] © > 5 Q
le? ° ° € o o o 8
o 5 ] n o
> =
@
[72)
Conexione . " Produccion . AJUS“? de Producto
senel Vibracién . - . Riesgo de | conexione
. A : Fallos a Sistematic . ralentizada AT afectado por
borne del Si Técnico excesiva del : Critico cortocircuito senel . 6 4 3 72
motor equino amortiguar o por fallos s borne del ineficiencia
quip eléctricos. ’ eléctrica.
sueltas motor.
Contaminaci Produccion Reparacio Producto
Aislamient 6n de Sistematic afectada por n del afectado por
o del No Funcional | lubricante en | Fallos a evitar o Critico baja No aplica. | aislamient baia eficiegcia 10 5 8 400
motor baja el bobinado eficiencia o eléctrico enJeI sistema
del motor eléctrica. del motor. )
Sistema | Rotura
de terminal de Temperatura Produccion Ri d Reparacio Product
SISTEMA enfriamien | cable en la elevadaen la Sistemdtic detenida por '?:ﬁ’:s e ndela rr(:)cL:acs:dr:)o
UIO-EF-SE-1 | ENFRIAMIENT | topara | conexién Si Funcional linea de Fallos a evitar o Critico interrupcion | o terminal adpecuadamen 8 3 3 72
0 congelado | del entrada al es criticos de cable "
rapido breaker dispositivo eléctricas. ’ roto. ’
individual | principal
Pernos Desbalance Zg:#g;gg Riesgo de r?ejlrjr?;?a:o Producto
suelto si Técnico de las aspas Fallqs a Sistematic Critico por fallos de pernos af_ectado por 8 4 3 %6
base del en el amortiguar o vibraciones estructurale en la base vibraciones
motor ventilador P s. mecanicas.
mecanicas. del motor.
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Nota: Anélisis de los fallos méas comunes del sistema de enfriamiento, Elaborado por el autor
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Falla Produccion Riesgo de Sustitucié Producto no
rodamient Holgura Sistematic detenida por fallos n de los procesado
No Funcional | rotativadela | Fallos a evitar Critico rodamient . 10 7 490
os del A o bloqueo graves en el debido a fallos
cajera P os del .
motor mecanico. motor. mecanicos.
motor.
Produccion Inspeccién Producto
Vibracién Pernos de la ! - comprometi Riesgo de P
. - Fallos a Sistematic - . " y ajuste de | afectado por
alta Si Técnico base del . Critico da por inestabilidad ; L 8 4 96
f amortiguar o . ; la inestabilidad
estructura motor floja vibraciones | estructural.
. estructura. estructural.
excesivas.
Reemplaz
Produccion Riesgo de ode Producto
Rotura de Roce de las . - e afectado por
. . Sistematic . afectada por | acumulacié aspas
aspas No Funcional | aspasconla | Fallos a evitar Critico ok = temperaturas 10 6 420
’ o ventilacion n de dafadas | . .
ventilador estructura - . inconsistentes
deficiente. residuos. del
ventilador.
Pernos Produccion Riesgo de Reparacio | Producto no
base . Soltura . Sistematic . detenida por fallos no procgsado
No Funcional P Fallos a evitar Critico sustitucion debido a 10 5 350
motor mecanica o fallos graves en el
A de pernos paradas no
rotos mecanicos. motor.
rotos. programadas.
> Ruido
. Produccion . o Producto
Ruido . - elevado Diagnéstic
~ . . Falta de . Sistematic . afectada por h afectado por
extrafio en Si Funcional L Fallos a evitar Critico - afectando el | oy ajuste - 9 4 108
lubricacion o ruidos ruidos
el motor . entorno del motor. .
mecanicos. mecanicos.
laboral.
F_uga de Produccion Reparacio
aire ) Producto
comprimid Desgaste Fallos a Sistematic comprometi n de fugas afectado por
P Si Técnico 9 : Critico da por baja No aplica. en el 0 p 7 4 112
o rosca acople amortiguar o i . presion
. presion mandémetr | . )
mandémetr . inconsistente.
o neumatica. 0.
NRP Promedio 222




Anexo 12

Analisis NPR Picadora carne

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
AM E F Equipo PICADORA CARNE Autorizado por Tutor Version 0
Revisado por Ficha 2
Consecuencias del fallo Valoracion de Riesgo
2
$ 2
. . g .z c - c ©
s Funciones ¢Modo de Clasificacion Efectos de Modo de Modelo de Clasificacion ] E 2 ° B G| 6
Descripcion del Modo de falla falla es . del o < = < - c |35 o
componente de los fallos Fallo actuar mantenimiento o £ ke = @ Q
componente detectable? componente 2 - c = H =l 8 %
8 g £ S s 3|8
o 5 ] ”n oL
> =
Q
(%]
Interrupcioén Revision y
Fusible quemado Si Funcional Co_nt_acto Fall_os a Sistematico Importante temporal de No aplica. cambio de Producto no 6 2 4 48
deficiente evitar . - procesado.
produccion. fusibles.
- . Produccion "
. Vibraciones . . Reparacion
Terminal . - . Fallos a ! - intermitente . Producto
. Si Técnico excesivas en . Sistematico Importante No aplica. de . 5 3 5 75
contactor flojo | . amortiguar por fallos N irregular.
Triturar y el equipo eléctricos. conectores.
UIO-PR-PC- | PICADORA dosificar
CARNE osttica
came Contaminacién Parada
Cortocwcu!to_ No Técnico de particulas Fallqs a Sistematico Importante completa del R|esgo Qe Sustitucion . Sistema 8 7| 6 | 336
breaker principal amortiguar ) cortocircuitos. | del breaker. inoperable.
al tablero sistema.
Desgaste de los Carga Fallos a rodsgtji?/idad Reemplazo | Producto con
1©s9 Si Técnico excesiva al . Sistematico Importante P No aplica. mp textura 9 6 | 3 | 162
I6bulos . amortiguar por fallo de de l6bulos. . .
equipo bombeo. inconsistente.
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Holgura en la Fallos a Paradas no Realineacion Pérdida de
Eje desalineado Si Técnico cajera del . Sistematico Importante No aplica. . precision en el 8 51| 4 | 160
) amortiguar programadas. del eje.
rodamiento bombeo.
Fuga de Golpes en los Fallos a Interrupcién Derrame de Reparacion Contaminacion
lubricante en el No Técnico P . Sistematico Importante del proceso : del 7 4 (7 | 196
sellos amortiguar A lubricante. del producto.
retenedor por friccion. retenedor.
Desgaste en las Cavitacion de Fallos a Ineficiencia Reemplazo Producto
aspas de la No Funcional las aspas en la it Sistematico Importante en el No aplica. d p . istent 8 5| 6 | 240
bomba bomba evitar bombeo. e aspas. inconsistente.
Rotura de la Sobrecarga Fallos a Fallo Ruido Cambio del Producto
jaula del No Técnico axial o radial al amortiquar Sistematico Importante mecanico elevado y rodamiento irreqular 9 6 | 8 | 432
rodamiento rodamiento 9 grave. vibraciones. ’ guiar.
Operacion Ruido que Inspecciony | Producto con
Ruido extrafio en . . Falla Fallos a . - : afecta al ) .
Si Funcional . . Sistematico Importante | con riesgo de ajuste calidad 6 3|14 72
el motor rodamiento evitar entorno ’ i
fallo total. laboral interno. disminuida.
191

175

Nota: Anédlisis de los fallos mas comunes Picadora Carne, Elaborado por el autor
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Anexo 13

Analisis NPR Banda transportadora

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
AMEF Equipo BANDA TRASPORTADORA Autorizado por Tutor Version 0
Revisado por Ficha 3
Consecuencias del fallo Valoracion de Riesgo
. . . " c T 2 k-] S c
Cédigo _ Funciones ¢Modo de Clasificacion Efectos de Modo Modelo de Clasificacion 8 St £ s 3 2|0
Descripcion del Modo de falla falla es de L del o 29 c o 2 S| © 14
componente de los fallos Fallo mantenimiento S s .= o = 2 = el o|
componente detectable? actuar componente 5 g,-g €€ = 9 Ele| =
2 3 < S © o |88
Terminalfiojo en Rgz;::dzndgal No :2::;%?;::2 Revision y Producto no
la bornera del Si Técnico h Correctivo Prescindibles No aplica. ajuste del 5 3| 4 60
motor perno de la aplica de la terminal procesado.
bornera produccion. )
Cable suelfo en Terminal en No Parada Riesgo de Reparacion del Producto
el breaker No Técnico ) Correctivo Prescindibles | completa del 90 C P . 9 6 7 | 378
S mal estado aplica ; cortocircuitos. cableado. irregular.
principal sistema.
Baja
. L. " productividad Reajuste de la Producto
De;almeamon de Si Técnico Elongaqon de N.° Correctivo Prescindibles por No aplica. cinta transportado 8 5| 3 |120
la cinta la cinta aplica
transporte transportadora. | con retrasos.
irregular.
Transportar | Soltura en las Degradacién No Inegﬁ'ZTCIa Ajuste y Pérdida de
UIO-PR-BT- BANDA el producto a | pinchas de la Si Técnico de las binchas | _ . Correctivo Prescindibles | = " 4o | Noaplica. tensién de las | eficiencia en 6 4 | 4| 9
1 TRASPORTADORA base del banda en la junta P proguctos binchas. el transporte.
proceso :
Falla Falta de No reczary::tes Ruido Sustltllj)(;lon o corr?;)ig(:::tida
rodamientos No Funcional Iubncaqon al aplica Correctivo Prescindibles en el glevgdo y rodamientos por 8 6 6 | 288
motor rodamiento vibraciones. . :
proceso. del motor. vibraciones.
Falla Contaminacion No dF;rtZiLijc;:aCiégr Riesgo de Ci_g?:rﬁ;i(l;s Producto
rodamientos No Funcional de particulas ) Correctivo Prescindibles P dafios retenido en la 6 5 | 8 | 240
chumaceras al rodamiento aplica fallo estructurales en las banda
mecanico. "| chumaceras. ’
Exceso ajuste ” .
Rotura de rodillo s . en el No . o Interrupmon R|e§go de Reemplgzo del | Producto no
. i Funcional h Correctivo Prescindibles | del flujo de accidentes rodillo entregado a 8 4 3 96
conducido templador de | aplica : : -
la cinta materiales. | por fallo total. conducido. tiempo.
NRP Promedio 183

Nota: Andlisis de los fallos mas comunes banda transportadora, Elaborado por el autor
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Anexo 14

Analisis NPR Formador de carne

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
AM E F Equipo FORMADOR CARNE Autorizado por Tutor Version 0
Revisado por Ficha 4
Consecuencias del fallo Valoracion de Riesgo
[}
S o
. . .. c ‘S t ©
- Funciones ¢Modo de e o Modo Clasificacion 0 € ] - B 5|5
Cédigo Descripcion del Modo de falla fallaes Clasificacién | Efectos de de Modelo de del ] < £ ) = S|o| x
componente de los fallos Fallo mantenimiento 5 = 2 = el o|
componente detectable? actuar componente 3 T S = 3 Sle| 2
: £ 6 & |88
> =
]
(2]
Vibracién 'Produccpn . Reparacion o Producto no
Cable roto en la . - o No ) interrumpida Riesgo de PR
Si Técnico transmitida a ) Correctivo Importante A sustitucion del procesado 6 4 13| 72
canaleta aplica por fallo cortocircuitos.
la canaleta s cable. adecuadamente.
eléctrico.
Temperatura Produccion Riesgo de Producto
Contactor ! A P No ) detenida por fallos Reemplazo del afectado por
Si Técnico excesiva del ) Correctivo Importante e . . 8 4 | 4 | 128
degradado ! " aplica fallos eléctricos contactor. interrupciones
dispositivo P e P
eléctricos. criticos. eléctricas.
. Produccioén —_ Producto
Terminal del Corrosion No ralentizada por Revision y afectado por
contactor Si Técnico j ) Correctivo Importante P No aplica. ajuste del ectado po 7 4| 3| 84
del terminal aplica fallos ) baja eficiencia
degradado P terminal. P
eléctricos. eléctrica.
Forma . . . . Lo
. Rodillo Rodamientos Produccion Riesgo de Limpieza 'y Producto no
UIO-PR-FC- | UIO-PR-FC- | porciones de aplanador No Técnico del rodillo en No Correctivo Importante | completamente dafios desbloqueo del formado 9 5|7 315
1 1 carne a base aplica . .
atorado mal estado detenida. estructurales. rodillo. correctamente.
del proceso
Formador de D:rsggsgcto No Produccion Reparacion o Producto con
carne No Técnico por cor ) Correctivo Importante | con pérdida de No aplica. reemplazo del formas no 6 5|6 | 180
repetitivo a aplica ) )
desgastado calidad. formador. uniformes.
la estructura
Fuga de aire en Desgaste del | compromtda Mtgasenta | afectado por
la unidad de Si Técnico sello en el aplica Correctivo Importante 2r baia No aplica. ugidad de resic')np 6 4 14| 9
mantenimiento manometro P por baj L __pres
presion. mantenimiento. insuficiente.
Fuga de aire en Produccion Revisién y Producto
cilindro Si Técnico Fuga d.e are N.O Correctivo Importante afectaqg por No aplica. Se'!"’.‘d° del afectad_q por 6 4 | 4 96
o en el eje aplica presion cilindro presion
neumatico ) o . )
irregular. neumatico. inconsistente.
NRP Promedio | 139

Nota: Andlisis de los fallos mas comunes del formador de carne, Elaborado por el autor
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Anexo 15

Andlisis NPR Mezclador de producto

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
AM E F Equipo MEZCLADOR PRODUCTO Autorizado por Tutor Versién 0
Revisado por Ficha 5
Consecuencias del fallo Valoracion de Riesgo
Q
H o
; : ificaci < 3 £ =
Codigo | Funciones ¢Modode | o ificacion | Efectosde | Modode | Modelode | Clasificacion i) £ k3 © H o |§
Descripcién del Modo de falla falla es . del Q < [ < o S| 9%l
componente de los fallos Fallo actuar mantenimiento o = o = ®| 9| a
componente detectable? componente 3 T g 5 g t|le| =z
o - - o 8 | 3|3
o 5 © [72] o [a]
> =
@
[77]
Produccion
Sobrecarga Fallos a interrumpida Riesgo de Reemplazo Producto no
Fusible quemado Si Funcional ) . Sistematico Critico o del fusible procesado 7 3|3 |63
del equipo evitar por fallos cortocircuitos.
s quemado. adecuadamente.
eléctricos.
. Produccion . s Producto
Contaminacion - Riesgo de Sustitucion
Contactor . - . Fallos a . - - detenida por afectado por
Si Técnico de particulas . Sistematico Critico fallos del . . 7 4 | 3 | 84
degradado . o amortiguar fallos P interrupciones
al dispositivo s eléctricos. contactor. C o
eléctricos. eléctricas.
Desgaste por Proqucmon Reparacion o Producto
Rotura de cable . - - . Fallos a . - . ralentizada por I
Si Técnico vibraciones . Sistematico Critico . No aplica. reemplazo afectado por 7 3|3 |63
bornera o amortiguar conexiones P
Mezclar transmitidas defectuosas del cableado. | fallos eléctricos.
UIO-PR-MP- | UIO-PR-MP- - :
1 1 aditivos y
carne Produccion Riesgo de
Falla rodamiento Contaminacion Fallos a completamente dagos Sustitucion Producto no
No Funcional de producto al . Sistematico Critico detenida por P de los procesado 9 5|7 |315
chumacera . evitar mecanicos h
rodamiento fallos raves rodamientos. | correctamente.
mecanicos. 9 ’
Produccion Riesgo de Producto
Desgaste del Holgura Fallos a comprometida | contaminacion Reemplazo afectado por
retenedor en la No Técnico rotacional en . Sistematico Critico P del retenedor p 8 4 | 6 [192
amortiguar por fugas de por fugas de
chumacera la chumacera - h desgastado. A
lubricante. lubricantes. lubricante.
Desgaste de Desgaste de Fallos a Produccion Sustitucion Producto con
aspas Si Técnico operacion . Sistematico Critico con calidad No aplica. de aspas mezcla 7 4 | 4 [ 112
amortiguar . ) . :
mezcladoras prolongada inconsistente. desgastadas. | inconsistente.
138

Nota: Andlisis de los fallos méas comunes del mezclador de producto, Elaborado por el autor
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Anexo 16

Analisis NPR Horno stork

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
AM E F Equipo HORNO STORK Autorizado por Tutor Version 0
Revisado por Ficha 6
Consecuencias del fallo Valoracién de Riesgo
Q
$ 2
. e o £ - c ° 8| e
Cadigo A ¢Modode | o). giicacion | Efectos de | Modo de Modelo de Clasificacion -g [ 2 ° ] 2|
Descripcion Modo de falla falla es L del by < £ (1] i) 3] [14
componente de los fallos Fallo actuar mantenimiento S - k] = e o o
componente detectable? componente 3 s S = 3 cEle| =z
° 2 £ © 5 12|83
o 5 < €N o|Q
> =
Q
(%]
Disparo del Exceso de .Produccpn Riesgo de Revision y Producto
. - Fallos a . - interrumpida reemplazo afectado por
contactor del Si Técnico temperatura . Sistematico Importante fallos . - 6 4 | 3|72
amortiguar por fallos P del interrupciones
motor del motor P eléctricos. P
eléctricos. contactor. eléctricas.
Falta de
Soltura de ajuste de Progucmon Ajuste de Producto
. . - las tuercas Fallos a ) - ralentizada por . . afectado por
terminales en el Si Técnico . . Sistematico Importante No aplica. terminales DAL 7 4 | 3| 84
hacia el amortiguar fallos P baja eficiencia
motor s eléctricos. o
perno del eléctricos. eléctrica.
borne
” Riesgo de Sustitucion Producto
. Holgura en Produccion 2
Falla rodamiento . 4 Fallos a . - dafios de los afectado por
No Funcional la cajera del . Sistematico Importante afectada por s ) ) : 8 5| 7 |280
motor rodamiento evitar vibraciones mecanicos | rodamientos vibraciones
UIO-CO-HS- HORNO ) graves. del motor. mecanicas.
1 STORK Reparacion
Rotura del eie Desbalance Fallos a Produccion Riesgo de o Producto no
! No Funcional del eje . Sistematico Importante | completamente fallos sustitucion procesado 8 6 | 8 | 384
acople motor ) evitar ) )
rodillo detenida. estructurales. | del eje de | correctamente.
acople.
. Produccion Sustitucion Producto
Falla rodamiento Falta de Fallos a detenida por de afectado por
chumacera lado No Funcional RN . Sistematico Importante p No aplica. rodamientos P 7 5 | 7 | 245
’ lubricacion evitar bloqueo bloqueos
conducido mecanico de mecanicos
) chumacera. )
Residuo de Produccion Acumulacién | Limpiezay Producto
Ventilador Si Técnico material en FaIIo_s a Sistematico Importante afect:l;\da‘ por de residuos | desbloqueo | afectado por 7 4| 4 112
taponado el ducto de | amortiguar ventilacion por falta de del temperaturas
aspiracion deficiente. ventilacién. ventilador. | inconsistentes.

Nota: Anélisis de los fallos méas comunes del horno stork, Elaborado por el autor
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Anexo 17

Andlisis NPR Freidora nuggets

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
AM E F Equipo FREIDORA NUGGETS Autorizado por Tutor Version 0
Revisado por Ficha 7
Consecuencias del fallo Valoracion de Riesgo
2
S o
. ) . ” c ‘S c L]
Cédigo I Funciones ¢Modode | o) cicicacion | Efectos de | Modo de Modelo de | Clasificacién 2 [ ° © K S| 6
Descripcion del Modo de falla falla es . del Q < £ < ° S| 935 |
componente de los fallos Fallo actuar mantenimiento 5] = o = |l ol a
componente detectable? componente 3 T c 5 o tleoe| =
S T £ o 3 18|8
o 5 © [72] o [a]
> =
]
(7]
. i Revision y Producto
Degradacion de L Produccion . reemplazo
] . - Corrosioén Fallos a . - - Riesgo de afectado por
terminales Si Técnico X . Sistematico Importante detenida por 2 de . " 7 4 3 | 84
del terminal | amortiguar P cortocircuitos. ] interrupciones
contactor fallo eléctrico. terminales o
eléctricas.
contactor.
. Vibraciones Produccién . Ajuste de Producto
Pernos flojos del - Fallos a . - Riesgo de fallos afectado por
No Técnico elevadas del . Sistematico Importante afectada por los pernos | . ; ; 8 5 | 6 |240
motor amortiguar ) . estructurales. inconsistencia
motor vibraciones. del motor.
en el proceso.
Coccién Holgura en el Produccion Repzrealmon Producto
UIO-CO-FN- | FREIDORA . Y alojamiento del . Degradacion | Fallos a ) - comprometida . I afectado por
fritura del B ) No Funcional . Sistematico Importante No aplica. alojamiento A 9 6 | 7 | 378
1 NUGGETS eje hacia el de chaveta evitar por fallos de h transmision
producto s del ejeyel )
reductor transmision. irregular.
reductor.
Produccion Riesgo de Sustitucion Producto
Falla de Si Funcional Degradacion Fallps a Sistematico Importante afectada por sobrecalentamiento del sobrecalentado 8 4 4 1128
termostato del sensor evitar temperaturas . termostato o sub
h del aceite.
inadecuadas. defectuoso. procesado.
Acumulacion Produccion Limpiezay | Producto con
Bloqueo de . comprometida Riesgo de )
. P de particulas | Fallos a . - . desbloqueo residuos o
conductos de Si Técnico en los amortiquar Sistematico Importante por acumulacién de de los calidad 6 4 | 3|72
ventilacién 9 ventilacion residuos. . )
conductos - conductos. | inconsistente.
deficiente.
NRP Promedio | 180

Nota: Andlisis de los fallos mas comunes freidora nuggets, Elaborado por el autor
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Anexo 18

Andlisis NPR Duster pre-empanado

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
AM E F Equipo DUSTER PRE-EMPANADO Autorizado por Tutor Versién 0
Revisado por Ficha 8
Consecuencias del fallo Valoracion de Riesgo
2
s L]
i ; ificacic £ 3 £ s
Cadigo s Funciones ¢Modo de Clasificacion | Efectos de Modo Modelo de Clasificacion ] £ ] o K 5|6
Descripcion del Modo de falla falla es de e del o < € ] ] €| 5|
componente de los fallos Fallo mantenimiento o = ° = o| 8| &
componente detectable? actuar componente 3 E: c = ] Elo| =
S 3 2 S s |38
o 5 S n o| B
> =
[
(7]
Disparo de Temperatura No Produccion Riesgo de | Reemplazo Producto
P Si Técnico elevada del N Correctivo Prescindibles | detenida por dafios del procesado 6 4 3|72
contactor ) - aplica P - .
dispositivo fallo eléctrico. | eléctricos. contactor. irregularmente.
Produccion Riesgo de | Sustitucion Producto
Falla rodamientos . Falta de No . - afectada por fallos de los .
No Funcional N ) Correctivo Prescindibles . ) retenido en el 8 6 7 | 336
motor lubricacion | aplica paradas mecanicos | rodamientos
. proceso.
inesperadas. graves. del motor.
Aplicacion Taponamiento Acumulacion |\ Producto con (Ij_elrsnt?llcle?e{) Producto con
Ulo-PR-DP- | DUSTER capa h P - Si Técnico de material h Correctivo Prescindibles | recubrimiento | No aplica. qu recubrimiento 7 5| 4 |140
PRE- preliminar de ornillo dosificador en el codo aplica inconsistente del tornillo arcial
1 J - : dosificador P :
EMPANADO | recubrimiento )
de nuggets Produccion
A lacis lentizad Ruid | ” Producto
Vibracién elevada . - cumuracion No . - ralentizada uido nspeccion afectado por
- Si Técnico de material ) Correctivo Prescindibles por elevadoy | y ajuste del o 6 4 3|72
ventilador aplica L . . ) ventilaciéon
en las aspas ventilacion vibraciones. | ventilador. inadecuada
deficiente. )
) Produccion Reparacion Producto con
Fuga de aire . i Degaste de No . - comprometida . de fugas en residuos no
manguera de Si Técnico ) Correctivo Prescindibles ) No aplica. ) 5 4 | 3|60
A manguera aplica por baja la aspirados
aspiracion AT
eficiencia. manguera. | adecuadamente.
NRP Promedio | 136

Nota: Andlisis de los fallos méas comunes Duster pre-empafiado, Elaborado por el autor
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Anexo 19

Andlisis NPR Dipper liquido

AMEF

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
Equipo DIPPER LiQUIDO Autorizado por Tutor Version 0
Revisado por Ficha 9

Consecuencias del fallo Valoracién de Riesgo
2
$ 2
i ; ificacio S 5 < 8
Cédigo | Funciones iModode | o) cificacion | Efectos de | M290 | Modelo de | Clasificacion pC) £ 8 ° B S| 6
Descripcion del Modo de falla falla es de L del Q < [ © ° c ° 4
componente de los fallos Fallo mantenimiento o = -] = [ o o
componente detectable? actuar componente 3 k] g 5 g £l 8| 2
o -
& E 5 ° 3 8|8
<) =
[]
]
Desgaste de Soltura de No Produccién Riesqo de Reemplazo de Producto
terminales Si Técnico los ) Correctivo Prescindibles | detenida por go ¢ terminales procesado 6 4 |1 3|72
A X aplica o cortocircuitos. -
breaker principal terminales fallo eléctrico. desgastados. | irregularmente.
Taponamiento de %Zu:;:ilgﬁfsn No Ine]lzl(—l::ma Limpieza y Producto con
flautas Si Técnico ) Correctivo Prescindibles L No aplica. desbloqueo de | recubrimiento 8 5| 4 |160
P den la aplica aplicacion del . .
dosificacion ) o flautas. inconsistente.
tuberia recubrimiento.
Aplicacion
UIO-PR-DL- DIPPER recubrimiento | Rotura de Cl;oar:]e igrf No Parada del Reparacion o Producto sin
1 LiQuIDO liquido al manguera No Técnico er?la aolica Correctivo Prescindibles | proceso de No aplica. reemplazo de | recubrimiento 4 6 | 8 | 192
producto dosificador abrazadera P dosificacion. la manguera. adecuado.
Produccién Riesgo de Sustitucion de Producto
Falla rodamientos No Funcional Fa_Ita d.(? N.O Correctivo Prescindibles detenida por fallos los afectado por 7 5| 7 | 245
chumaceras lubricaciéon | aplica fallo A fallos
P estructurales. | rodamientos. P
mecanico. mecanicos.
Fuga de aire en intz:):acgc]iel No Produccion R;E:tr:fjgrl]ay afzgt):;gtoor
la unidad de Si Técnico vaso aplica Correctivo Prescindibles | afectada por No aplica. dmidad de resic')np 7 4 (4 (112
mantenimiento P baja presion. . P
desgastado mantenimiento. irregular.
NRP Promedio | 156

Nota: Andlisis de los fallos mas comunes Dipper liquido, Elaborado por el autor

182




Anexo 20

Analisis NPR Compresor tornillo

AMEF

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
Equipo COMPRESOR TORNILLO Autorizado por Tutor Version 0
Revisado por Ficha 10

Consecuencias del fallo

Valoracién de Riesgo

2
s g
; ificacis 5 3 £ = |&]c
Cadigo L Funciones del ¢Modo de Clasificacion | Efectos de Modo de Modelo de Clasificacién 2 £ 2 o I} o |0
Descripcion Modo de falla falla es L del o < £ (] h=} S| 95|
componente componente de los fallos Fallo actuar mantenimiento ° = S = o a
detectable? componente 3 K S 5 o E|lo| =
° T £ o 8 |28
o 5 ] @n o|Q
=) =
[
(7]
Contacto Produccion Reparacion
) . : Producto
inadecuado en el . - Soltura del Fallos a . - . interrumpida . del
Si Técnico ; . Sistematico Critico No aplica. procesado 6 4 | 3|72
contactor del terminal amortiguar por fallos contactory | .
P B irregularmente.
motor eléctricos. ajustes.
Terminal flojo en Falta de Fallos a Interrupcion Revision y Producto
la bornera del Si Técnico ajuste del amortiquar Sistematico Critico temporal del No aplica. ajuste del afectado por 6 4 | 3|72
motor terminal 9 sistema. terminal. interrupciones.
Vibracién Desalineacién Fallos a Baja Diagnéstico Ptlig?nucgg gcem
elevada en el No Técnico de acople . Sistematico Critico eficiencia del No aplica. i Yo pos. 7 5 | 8 [280
B tor matrimonio amortiguar proceso alineacién | procesamiento
Generacién de | M° : del motor. mayores.
Comi’lrri%ido Ruido Inspeccion Producto
UIO-EF-CT-1 COMPRESOR para el Ruido anormal Si Funcional Faltg de” FaII_os a Sistematico Critico e!evgdo y Ruido elevado. | y ajuste del afectado por 6 4 | 4 | 96
TORNILLO ¢ ! en el motor lubricacién evitar pérdida de . N
funcionamiento g motor. vibraciones.
del sistema productividad.
neumatico Fuga de~ac9|te Incorrecto Pérdida de | Contaminacion Reparacion Producto
en la cafieria del No Técnico ajuste del Fallos a Sistematico Critico eficiencia en por fuga de de fugas y contaminado por 9 6 | 7 [378
sistema de amortiguar . 5 sellado de .
) acople el sistema. aceite. o aceite.
transmisién caferias.
Parada Riesgo de Revision y .
Baja presion S Filtros Fallos a . - . completa del fallos en el ajuste del F’rodycmon
DA No Técnico . Sistematico Critico . ) . detenida por 8 6 | 8 [384
hidraulica colapsados amortiguar sistema sistema sistema bai b
o o S aja presion.
hidraulico. hidraulico. hidraulico.
Fuga de aire Degradacién Fallos a l::;%gigzl Rezzlrlztélgn Producto no
comprimido en la Si Técnico de los sellos . Sistematico Critico pres No aplica. y procesado 7 5| 4 (140
tuberia principal en el acople amortiguar sistema de la adecuadamente
neumatico. tuberia. i
NRP Promedio | 203

Nota: Andlisis de los fallos mas comunes compresor tornillo, Elaborado por el autor
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Anexo 21

Andlisis NPR Breader empanado

AMEF

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
Equipo BREADER EMPANADO Autorizado por Tutor Version 0
Revisado por Ficha 11

Consecuencias del fallo Valoracion de Riesgo
[}
. e .. c € ©
4 Funciones ¢Modo de e s Modo Clasificaciéon ) T H - B ‘S _g
Codigo Descripcion del Modo de falla falla es Clasificacién | Efectos de de Mode_lo_de del 8 T3 £ (1] S S| o &
componente de los fallos Fallo mantenimiento S s .= = i) = 2l ol a
componente detectable? actuar componente 3 X~} S = e 5| e| =z
o 7] E € (8] [ o 7]
o @ «: n o|Q
=
Transmisién
de Interrupcién ”
Cable suelto en vibraciones No intermitente Reparacion Producto no
Si Técnico ] A Correctivo Prescindibles No aplica. del cableado procesado 6 4 | 3 |72
el contactor del equipo | aplica de la p
hacia el produccion y ajustes. adecuadamente.
tablero
Acumulacién Producto
de particulas No Parada Riesgo de Diagnéstico irreqular por
Disparo del motor No Técnico en los aplica Correctivo Prescindibles | completa del danos y reparacion interr% ciég del 4 5 7 | 140
terminales P sistema. eléctricos. del motor. mgtor
del contactor ’
Produccion S Producto
Falla Falta de No detenida por Sustitucién retenido por
rodamientos No Funcional RN ) Correctivo Prescindibles No aplica. de los 8 6 8 | 384
lubricacién | aplica fallo . fallos
o chumaceras mecanico rodamientos. mecanicos
UIO-PR-BE- | BREADER Ap"cac":j” d? Acumulacion N
1 EMPANADO empanado ai Ta iento d d duct Ineficiencia Li . Product
producto ponamiento de e producto No enla impieza y roducto con
ducto Si Técnico en las aplica Correctivo Prescindibles dosificacion No aplica. desbloqueo dosificacién 9 4 | 4 144
dosificacion paredes del p de producto del ducto. inconsistente.
ducto P )
Effgi?itgapg;?os Vibracién No Pérdida de Riesgo de Reemplazo Producto con
p Si Técnico elevada del ) Correctivo Prescindibles | calidad en el | obstrucciones | de pernos baja 7 3| 5 |105
ducto tornillo . aplica - iformi
dosificacion equipo producto. criticas. desgastados. uniformidad.
” . ” Producto
Ruido extrafio en . . Falta de No . " Reduccion de Ruido Inspecmon y afectado por
el motor Si Funcional lubricacion | aplica Correctivo Prescindibles la elevado y ajuste del érdida de 6 3|14 |72
P productividad. | vibraciones. motor. perdiga
precision.
Fuga de aire en Dzseﬂiztsede No cfnrqoigzﬂe%rc]la Revisién y Producto con
los racores de Si Técnico : ) Correctivo Prescindibles prom No aplica. ajuste de los presion 5 3 |4 |60
conexion ajuste enla | aplica por baja racores irregular.
manguera presion. . gular.
NRP Promedio | 140

Nota: Andlisis de los fallos méas comunes Breader empanado, Elaborado por el autor
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Anexo 22

Analisis NPR Bomba de aceite

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
A M E F Equipo BOMBA ACEITE Autorizado por Tutor Version 0
Revisado por Ficha 12
Consecuencias del fallo Valoracion de Riesgo
2
$ 2
- . I v c 8 c K]
Cadigo L Funciones ¢Modo de Clasificacion Efectos de Modo de Modelo de Claslficacién 2 £ 2 o H o :5
Descripcion del Modo de falla falla es L del Q < £ < k] S|o| x
componente de los fallos Fallo actuar mantenimiento 5] = o = g o o
componente detectable? componente 3 T S 5 (] c e =
o - £ © 8 | 3|3
o 5 o [72] o [a]
> =
@
]
Fuga de aceite Manguera rota Fallos a Sﬁgiﬁgg‘ (:,? Contaminacién | Reparacion Producto
9 No Técnico enla . Sistematico Importante lencia p por derrame | del acopley | contaminado 8 6 | 7 | 336
en el acople amortiguar pérdida de N
abrazadera aceite de aceite. sellado. por derrames.
Contaminacion Sustitucion Producto
Falla rodamientos . . de aceite en Fallos a . - . Paraqas . de irregular por
Si Funcional ) Sistematico Importante imprevistas | Ruido elevado. : 9 4 | 5 (180
del motor los evitar ) rodamientos fallos en el
) del sistema.
rodamientos del motor. motor.
Cavitacion de las Desgaste Fallos a Baja Ajuste de Flujo
Transportar y trif No Funcional abrasivo del it Sistematico Importante eficiencia del No aplica. las aspas inconsistente 7 5| 8 |280
recircular | @SPas centrilugas fluido evitar roceso. centrifugas. de aceite.
UIO-CO-BA- | BOMBA aceite en el p 9
1 ACEITE sistema de ) . Desgaste de . R'ESgo. de ) . Diagnostico Producto
: Vibraciones altas . - las aspasenel | Fallosa . ” interrupciones Vibraciones )
fritura - Si Técnico } . Sistematico Importante } " y ajuste del | afectado por 6 4 | 3|72
del equipo impeler de la | amortiguar en el flujo de peligrosas. ) ) :
. equipo. vibraciones.
bomba aceite.
Temperatura Prodgccmn Riesgo Reemplazo .
Contactor . - Fallos a . - detenida por o Produccion
Si Técnico elevada del . Sistematico Importante eléctrico para del ) ) 5 35|75
degradado dispositivo amortiguar fallos operarios contactor. interrumpida.
P eléctricos. P ) )
Soltura de Degradacion Fallos a Interrupciones Revision y Producto
terminales en el Si Técnico de los amortiquar Sistematico Importante | temporales en No aplica. ajuste de procesado 5 3|4 |60
tablero terminales 9 el sistema. terminales. | irregularmente.
NRP Promedio | 167

Nota: Anélisis de los fallos méas comunes Bomba de aceite, Elaborado por el autor
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An

exo 23

Analisis NPR Elevador de columna

Empresa Cornucopia Foods Hanaska Elaborado por Autor Fecha 2025
AM E F Equipo ELEVADOR COLUMNA Autorizado por Tutor Version 0
Revisado por Ficha 13
Consecuencias del fallo Valoracion de Riesgo
2
S )
- R age s 2 c ‘S t ©
Cadigo L Funciones ¢Modo de Clasificacion | Efectos de Modo Modelo de Clasificacion 0 3 K] - K] ‘o -g
Descripcién del Modo de falla falla es de L del 3] < £ ] ] S| 5|
componente de los fallos Fallo mantenimiento o = ] = o | 8
componente detectable? actuar componente 3 o c = ) £l 8 %
S g £ S s |33
o 5 © n o o
=) =
@
]
. Interrupcion Revision y Producto
Terminal del Soltura de No intermitente sustitucién | con tiempos
contactor Si Técnico ] - Correctivo Prescindibles No aplica. p 5 3|5 |75
conexiones | aplica dela del de proceso
degradado s .
produccion. contactor. mas altos.
Elevary Acumulacién Parada Riesgo de Lubricacion
UIO-PR-EC- | ELEVADOR Atascamiento de - . No . - completa sobrecarga ! Produccion
descargar No Técnico de residuos ) Correctivo Prescindibles y ajuste de : 4 6 7 | 168
1 COLUMNA cadena aplica del y detenida.
producto en la cadena . . f la cadena.
sistema. | vibraciones.
Desbalance ) Tensado o | Pérdida de
Elongacién de Sobrecara al No en el flujo Riesgo de reemplazo | calidad por
Si Técnico sistema de ) Correctivo Prescindibles roturas y . 8 4 6 | 192
cadena s aplica de . dela tiempos
transmision : caidas.
materiales. cadena. prolongados.
NRP Promedio | 197

Nota: Andlisis de los fallos mas comunes elevador de columna, Elaborado por el autor
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Anexo 24

RCM Equipos

Modo de Fallos
Nivel de Cao:leg Cédigo podslolde) Frecuenci
e Equipo equip Grafico Sistema Sistem mantenimient Fallos Causa Tipo Accion Tareas Descripcion a
o a o
Limpieza Y Ajustes
Contacto deficiente 8. Ajuste De Conexiones Del
sistematico Tablero Semestral
Verificar
q Dispositivos Funcion 0 3. Temperatura
Gusbleloieado defectuosos al vy Verificacione | Conexiones En El
s online Tablero Semanal
Limpieza Y Ajustes
Conexiones flojas 8. Ajuste De Conexiones Del
sistematico Tablero Semestral
Vibraciones 1. Verificar
S ulO- excesivas en el Inspecciones | Funcionamiento Del
E|Iéscf:i‘::2 PR-PC- Terminal equipo Tecnico | Amortigua | visuales Equipo Diarias
1-SE contactor flojo Desgaste del r 6. Ajustes Limpieza Y Ajustes
e ] condicionale | De Conexiones Del
s Tablero Semestral
: Limpieza Y Ajustes
E:;Ie::ro Kelics 7. Limpieza De Conexiones Del
sistematica Tablero Semestral
- . " 3.
gr:;i:‘rr%:li;zipal S&r:;alti::‘c;:;recto Técnico Amorr‘hgua Verificacione | Medicién De
s online Aislamiento Lineas Semestral
Contaminacion de Wrwpleraz) V7 (Ui
particulas al tablero 7. Limpieza De Conexiones Del
sistematica Tablero Semestral
0 0 4.
5:;?'22“3 Kellcs eC:l:ig:Oexceswa el Técnico Amorrngua Verificacione | Verificacion Estado
Picadora ulo- s offline De Tornillos De Trit Trimestral
Preformado Came PR- Importante Sistematico 4,
PC-1 Vibracion elevada Verificacione | Verificar Estado De
. i e
Eje desalineado Técnico Amol;!lgua io ine Eje Principal Semanal
g;?;‘ézs}?el:tgajem Verificacione | Revisar Alineacion
s offline Acople Trimestral
is
Golpes en los sellos Inspecciones | Revisar El Desgaste
Fuga de Funcion visuales Del Retén Diarias
lubricante en el al Evitar 3 Verificar Ruidos
retenedor Vibraciones Verificacione | Anormales En Los
uio. elevadas del equipo g Rodamiento
Sistema PR. PED Chumaceras Semanal
Mecanico 1-SM g Cavitacién de | 4.
D " | a:vésaggrl‘a :o;sba Verificacione | Verificacion Estado
Ssaasteicnlas P! o Amortigua | s offline De Tornillos De Trit Trimestral
aspasiceld fecaice r 4 Verificar Estado
bomba inacié iy
f‘ﬁgi"z:?gg?;ﬁia Verificacione | Junta Descarga
s offline Valvula Semanal
3 Verificar Ruidos
Sobrecarga axial o Vériﬁcacione Anormales En Los
radial al rodamiento g Rodamiento
Chumaceras Semanal
Rotura de la jaula Funcion p Lubricar Y Limpiar
del rodamiento Falta de lubricacion al By |2u.b'll:iacraece:gnde Chumaceras Y
Rodamientos Semanal
Contaminacion de 2. \Uiiisiea)
particulas al si.stempa'tica Cambio De Grasa
rodamiento Chumacera Eje Anual
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Falta de lubricacién

2. Tareas de

Lubricar Y Limpiar

Ruido extrafio en Teécnico Amortigua e s Motores Eléctricos Semanal
el motor r 3. Verificar
Falla rodamiento Verificacione | Temperatura Del
s online Motor Semanal
Calentamiento 3. Veenizzlr
excesivo en la linea Verificacione Ez:gﬁ;ar::;aE nEl
) del contactor s online Tablero o
Sistema ie- Jlormipalidel Funcion Limpieza Y Ajustes
Eléctri PR-EC- contactor Corrosién del 1 No Aplica | 7. Limpieza D g YAl Del
eeinieo | qsE degradado terminal a sistematica © Conexiones Del
Tablero Semestral
Soltura de 8. Ajuste IE)lmgleza Y Ajusssl
conexiones sistematico © onexiones e
Tablero Semestral
Elevador Ui
PR- Correctivo Falta de lubricacién
Columna EC1 bl Esene 2. Tareas de
lubricacion Lubricar Cadena Mensual
A Acumulacién de i
o Aascamiento de | residuos en la Técnico | No Aplica | Inspecciones | Revisar Estado De
Sistema PR EE: cadena visuales Cadena Diarias
Rleceiice 1-SM ’ Desalineacion de &
Ios pi r'llonesl Verificacione | Revisar alineacion
s offline De Cadena Trimestral
M Sobrecarga al 4.
2‘3”;&3‘?"5” ae sistema de Técnico | No Aplica | Verificacione | Medir elongacién De
transmision s offline Cadena Trimestral
3. Verificar
:gsi;f: arga del Verificacione | Funcionamiento Del
s online Equipo Semanal
Verificar
e Dispositivos Funcion 0 3. Temperatura
gislleldten=co defectuosos al Elay Verificacione | Conexiones En El
s online Tablero Semanal
Limpieza Y Ajustes
Conexiones flojas 8. Ajuste De Conexiones Del
i atico Tablero Semestral
R ulo- Verificar
S',S‘e’?“a PR-MP- Tempgratura 3. Temperatura
Eléctrico excesiva del n q A
1-SE Contact e Verificacione | Conexiones En El
ontactor P Técnico Evitar s online Tablero Semanal
e Contaminacion de Limpieza Y Ajustes
particulas al 7. Limpieza De Conexiones Del
dispositivo i ati Tablero Semestral
Desgaste por 4. Verificar
vibraciones Verificacione | Funcionamiento Del
tr itid i i i
ulo- Rotura de cable ransmitidas Teécnico Amortigua | s offline Equipo Semanal
Mezclador PR- Sistematico RoneE Deterioro de r 3
Producto f : Verificacione | Medicién De
MP-1 aislamiento A 0 5 q
s online ) Lineas Semestral
Falta de lubricante 2. Tareas de I(_;L:‘bncar v L":'(p'ar
al elemento rotativo lubricacién umaceras
Rodamientos Semanal
q ; 4.
zﬁﬂ;rat;iar;nlento SgSiI::arga e Funa(;lon Evitar Verificacione | Verificar Estado De
s offline Paletas Y Brazos Semanal
Contaminacion de s
producto al Inspecciones | Revisar El Desgaste
Shang Pglﬁ;3 [{¢ visuales Del.Relén _ Diarias
Mecanico -MP- Verificar Ruidos
1-SM Holgura rotacional 3. Anormales En Los
Desgaste del en la chumacera Amorti Verificacione | Rodamiento
retenedor en la Técnico "‘°r Igua | s online Chumaceras Semanal
chumacera Rotura de resorte imbi
de ajuste del zck:jm);zaal Verificar Y Limpiar
retenedor Fugas De Lubricante Semanal
Desgaste de Desgaste de i 4.
aspas operacién Técnico Amo:tlgua Verificacione | Rev. Estado Interior
mezcladoras prolongada s offline Mezclador Mensual
ulo- i ulo- Terminal del 5 3.
(E:l(im?r?; PR- ;zﬁ[{; PR-EC- Correctivo contactor S: ;Zg}sg‘;"fs linea Técnico | NoAplica | Verificacione | Medicién De
EC-2 2-SE degradado s online Aislamiento Lineas Semestral
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Corrosion del

Limpieza Y Ajustes

" 7. Limpieza De Conexiones Del
e sistematica Tablero Semestral
Limpieza Y Ajustes
Soltur_a ¢B 8. Ajuste De Conexiones Del
conexiones : o
sistematico Tablero Semestral
Falta de lubricacién
2. Tareas de
el lubricacién Lubricar Cadena Mensual
B Acumulacién de 1.
gzser:mlento ke residuos en la Técnico No Aplica | Inspecciones | Revisar Estado De
cadena visuales Cadena Diarias
Sistema o Desalineacion de & q
Mecanico PR-EC- los pifiones Verificacione | Revisar alineacion
2-SM s offline De Cadena Trimestral
Sobrecarga al 3,
sistema de Verificacione | Medir elongacién De
Elongacion de transmision - . s online Cadena Trimestral
e Técnico No Aplica )
;E)izf)%:sste Celcs Verificacione | Revisar Estado De
s offline Pifiones Trimestral
Vibracion " 3. Verificar
g::allee[gm i transmitida a la Técnico Amo:tlgua Verificacione | Funcionamiento Del
canaleta s online Equipo Semanal
Verificar
Z:(':T;Zievr:?;: 3. Temperatura
Cont e Amorti Verificacione | Conexiones En El
ontactor P! Técnico 'T'Or Igua | s online Tablero Semanal
Contaminacion de Limpieza Y Ajustes
vlo- particulas al 7. Limpieza De Conexiones Del
Sistema PR-FC- dispositivo i ati Tablero Semestral
Eléctrico 1-SE Verificar
Calentamiento 3. Temperatura
excesivo en la linea Verificacione | Conexiones En El
Terminal del s online Tablero Semanal
erminal del 5 e =
contactor Corrosion del Técnico Qlcitond 7. Limpi Ilalmgeza Y Ajusltaesl
degradado terminal r - -impieza © “onexiones Del
Tablero Semestral
Limpieza Y Ajustes
Sg::;iao:; 8. Ajuste De Conexiones Del
ulo- i ati Tablero Semestral
F%mador ER; Importante Sistematico Acumulacion de 4.
arne FC-1 producto en las Verificacione | Revisar Chute
Rodillo aplanador | paredes Teécnico | Amortigua | s offline Descarga Trimestral
si ulo- atorado Rodamientos del r i,
istema " ; 1
s PR-FC- rodillo en mal Inspecciones | Revisar Estado
Mecanico 3 7 s
1-SM estado visuales Rodillo Aplanador Diarias
Desgaste por " 4.
zg::;agg; daesta & contacto repetitivo a | Técnico Amorr‘tlgua Verificacione | Revisar Estado
9 la estructura s offline Placa De Molde Trimestral
I8 Revisar Estado
Desgaste del sello . N
. - Inspecciones | Unidad De
Fuga deaireenla | en el manmetro o Amortigua | visuales Mantenimiento Diarias
unidad de Técnico ¢ 1 Revisar Estad
mantenimiento ST Gl SEasity Ir;specciones ngI::i::n:;a ¢
Sistema ulo- de conexion . " o
Neumatic | PR-FC- \1nsuales geu.matlcas Diarias
o 1-SN Fuga de aire en el : . S
b Inspecciones | Estanqueidad
. eje . . o -
Fuga de aire en Técnico Amortigua | visuales Cilindro Diarias
lind ati =
cilindro neumatico Degradacion de r I1 ] Eetwsar as
sellos internos pSpScciones) Sanqueics -
visuales Cilindro Diarias
Terminal flojo en Rosca en mal 4.
uio la bornera del estado del perno de Técnico No Aplica | Verificacione
Sistema PR B%’ motor la bornera s offline Medicién Mca Anual
Banda ulo- Eléctrico Pt . Limpieza Y Ajust
1-SE pi justes
Transportador PR- e Correctivo ettt suel_to en @l || Uiz @n e Técnico No Aplica | 8. Ajuste De Conexiones Del
breaker principal estado N o
a BT-1 ] Tablero Semestral
) uIo- N - 1.
S|stgm_a PR-BT- Des_almeaclon = E_Iongamon dlE Técnico No Aplica | Inspecciones | Revisar Estado De
Mecanico la cinta cinta i N e
1-SM visuales Cinta Diarias
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Sistema Pglg;?-
Eléctrico 1-SE
Ulo-
Dwerrre | e Siama | 1,
DP-1 Mecénico 1-SM
Sistema ulo-
Neumatic | PR-DP-
o 1-SN
) UIO-
Sistema | pR.DL-
éctrico 1-SE
Sistema PLIéI-IODL-
. ulo- Mecéanico
Dipper PR 1-SM
Liquido P
DL-1
Sistema ulo-
Neumétic | PR-DL-
[ 1-SN
Breader LFj,Is_ 3 Sistema Pgl»gé-
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Anexo 25

Plan mantenimiento mecadnico

B ORTADORA UIO-PR-BT-1 | REVISAR TAMBOR MOTRIZ OFF TRIMESTRAL 0.20 0.20 0.20 0.20
AN ePORTADORA UIO-PR-BT-1 | REVISAR TAMBOR CONDUCIDO OFF TRIMESTRAL 0.20 0.20 0.20 0,20
P ORTADORA UIO-PR-BT-1 | REVISAR CONDICION DE EMPALME OFF TRIMESTRAL 0.20 0,20 0.20 0.20
BN e ORTADORA UIO-PR-BT-1 | REVISAR ESTADO DE CINTA OFF TRIMESTRAL 0.20 0.20 0,20 0.20
P ORTADORA UIO-PR-BT-1 | REVISAR Y AJUSTAR RODILLOS OFF TRIMESTRAL

BN e ORTADORA UIO-PR-BT-1 | REVISAR ESTADO DE GUARDAS OFF TRIMESTRAL 015 015 015 045
BANDA UI0-PRBT1 | COVPROBAR AJUSTE DE PERNOS TAVBOR COND. V| o SEMESTRAL 05 .

P ORTADORA VIO-COBT- | RevisaR TAMBOR MOTRIZ OFF TRIMESTRAL 0.20 0.20 0.20 0.20
AN ePORTADORA VIO-CO-BT- | ReviSAR TAMBOR CONDUCIDO OFF TRIMESTRAL 0.20 0.20 0.20 0,20
P ORTADORA VI0-CO-BT- | REVISAR CONDICION DE EMPALME OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0.20 0.20
S ANGPORTADORA WIO-COBT- | RevisaR ESTADO DE CINTA OFF TRIMESTRAL 0.20 0.20 0,20 0.20
EQEBQPORTADORA ?'O'CO'BT' REVISAR Y AJUSTAR RODILLOS OFF TRIMESTRAL

P ORTADORA UIO-COBT- | RevisaR ESTADO DE GUARDAS OFF TRIMESTRAL 015 015 015 045
BANDA UIO-CO-BT- | COMPROBAR AJUSTE DE PERNOS TAVBOR COND. V| o SEMESTRAL 05 y

P ORTADORA SI0-COBT- | ReviSAR TAMBOR MOTRIZ OFF TRIMESTRAL 0.20 0.20 0.20 0,20
AN P ORTADORA JI0-CO-BT- | RevisAR TAMBOR CONDUCIDO OFF TRIMESTRAL 0.20 0.20 0.20 0,20
P ORTADORA JIO-CO-BT- | RevisAR CONDICION DE EMPALME OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0.20 0.20
S ANGPORTADORA §I0-COBT- | REVISAR ESTADO DE CINTA OFF TRIMESTRAL 0.20 0.20 0.20 0.20
P ORTADORA JI0-CO-BT- | RevISAR Y AJUSTAR RODILLOS OFF TRIMESTRAL

P ORTADORA JI0-COBT- | REVISAR ESTADO DE GUARDAS OFF TRIMESTRAL 015 015 015 015
BANDA UIO-COBT-| COMPROBAR AJUSTE DE PERNOS TAMBOR COND. Y | e SEMESTRAL 05 e

P ORTADORA JI0-COBT- | ReviSAR TAMBOR MOTRIZ OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0.20 0.20
S ANGPORTADORA JI0-COBT- | REVISAR TAMBOR CONDUCIDO OFF TRIMESTRAL 0.20 0.20 0,20 0.20
P ORTADORA JIO-CO-BT- | RevisAR CONDICION DE EMPALME OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0.20 0.20
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?Q,TBSAPORTADORA g'O'CO'BT' REVISAR ESTADO DE CINTA OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
EQ,’:BQPORTADORA g I0-CO-BT- | REVISAR Y AJUSTAR RODILLOS OFF TRIMESTRAL

-?Q,TBSAPORTADORA g'O'CO'BT' REVISAR ESTADO DE GUARDAS OFF TRIMESTRAL 0,15 0,15 0,15 0,15
'?QEII\DJQPORTADORA ;JIO-CO-BT- '\Cﬂgr\TAEEOBAR AJUSTE DE PERNOS TAMBOR COND. Y | . SEMESTRAL 05 o5

?QXBSAPORTADORA ;J'O'CO'BT' REVISAR TAMBOR MOTRIZ OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0.20
?QT\BSAPORTADORA f'O'CO'BT' REVISAR TAMBOR CONDUCIDO OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
EQ,TBQPORTADORA ;J'O'CO'BT' REVISAR CONDICION DE EMPALME OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0.20
?QT\BSAPORTADORA f'O'CO'BT' REVISAR ESTADO DE CINTA OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
-?Q,’:BQPORTADORA E'O'CO'BT' REVISAR Y AJUSTAR RODILLOS OFF TRIMESTRAL

?QXBSAPORTADORA ;J'O'CO'BT' REVISAR ESTADO DE GUARDAS OFF TRIMESTRAL 0,15 0,15 0,15 0,15
EQR‘BQPORTADORA zJIO-CO-BT- K;Agn#ggosm AJUSTE DE PERNOS TAMBOR COND. Y | SEMESTRAL 05 o5

?QXBSAPORTADORA LSJ'O'CO'BT' REVISAR TAMBOR MOTRIZ OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0.20
?QT\BSAPORTADORA g'o'CO'BT' REVISAR TAMBOR CONDUCIDO OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
EQ,TBQPORTADORA g'O'CO'BT' REVISAR CONDICION DE EMPALME OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
?QT\BSAPORTADORA g'o'CO'BT' REVISAR ESTADO DE CINTA OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
-?QEBQPORTADORA g'O'CO'BT' REVISAR Y AJUSTAR RODILLOS OFF TRIMESTRAL

?QXBSAPORTADORA LSJ'O'CO'BT' REVISAR ESTADO DE GUARDAS OFF TRIMESTRAL 0,15 0,15 0,15 015
_?QRIBQPORTADORA ;JIO—CO—BT- K;Agn#ggosm AJUSTE DE PERNOS TAMBOR COND. Y | SEMESTRAL 05 o8

EQEBQPORTADORA UIO-EF-BT-1 | REVISAR TAMBOR MOTRIZ OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
?QE‘\BSAPORTADOR A UIO-EF-BT-1 | REVISAR TAMBOR CONDUCIDO OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
EQEBQPORTADORA UIO-EF-BT-1 | REVISAR CONDICION DE EMPALME OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
EQEBSAPORTADOR A UIO-EF-BT-1 | REVISAR ESTADO DE CINTA OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
'BrQ/TBQPORTADoRA UIO-EF-BT-1 | REVISAR Y AJUSTAR RODILLOS OFF TRIMESTRAL

EQERSAPORTADOR A UIO-EF-BT-1 | REVISAR ESTADO DE GUARDAS OFF TRIMESTRAL 0,15 0,15 0,15 0,15
?QL\‘\BSAPORTADORA UIO-EF-BT-1 R)Agl\_ll_lglRZOBAR AJUSTE DE PERNOS TAMBOR COND. Y | - SEMESTRAL 05 05

EQZBQPORTADORA UIO-EF-BT-2 | REVISAR TAMBOR MOTRIZ OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
?QL\‘\BSAPORTADOR A UIO-EF-BT-2 | REVISAR TAMBOR CONDUCIDO OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
EQZBQPORTADORA UIO-EF-BT-2 | REVISAR CONDICION DE EMPALME OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
EQERSAPORTADOR A UIO-EF-BT-2 | REVISAR ESTADO DE CINTA OFF TRIMESTRAL 0,20 0,20 0,20 0,20
'BrQ/TBQPORTADoRA UIO-EF-BT-2 | REVISAR Y AJUSTAR RODILLOS OFF TRIMESTRAL

EQERSAPORTADOR A UIO-EF-BT-2 | REVISAR ESTADO DE GUARDAS OFF TRIMESTRAL 0,15 0,15 0,15 0,15
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BANDA UI0-EF-5T.2 | COMPROBAR AJUSTE DE PERNOS TAMBOR COND. Y | o SEMESTRAL 0s 05
MEZCLADOR PRODUCTO | J'OPR-MP | Rey ESTADO INTERIOR MEZCLADOR OFF MENSUAL  |025 |o025 025 025 |025 |025 |o025 |o025 0,25 0,25 0,25 0,25
MEZCLADOR PRODUCTO ?'O'PR'MP' REV. BRAZO Y PALETAS MEZCLADOR OFF TRIMESTRAL 1 1 1 1

MEZCLADOR PRODUCTO | JIOPRMP- 11| yricar sELLOS OFF TRIMESTRAL 1 1 1 1
MEZCLADOR PRODUCTO ?'O‘PR‘MP‘ REVISAR ESTADO VALVULA DESCARGA OFF SEMESTRAL 05 05

MEZCLADOR PRODUCTO f'O'PR'MP' REVISAR EL DESGASTE DEL RETEN OFF SEMESTRAL 0,25 025

MEZCLADOR PRODUCTO ?'O'PR'MP' LIMPIEZA INTERNA EQUIPO OFF MENSUAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
ELEVADOR COLUMNA f'O'PR'EC' REVISAR ESTADO DE CADENA OFF MENSUAL |05 05 05 05 |05 05 05 |05 05 05 05 05
ELEVADOR COLUMNA ?'O'PR'EC' REVISAR ESTADO DE PINONES OFF TRIMESTRAL 1 1 1 1
ELEVADOR COLUMNA ?'O‘PR‘EC‘ REVISAR ALINEACION DE CADENA OFF TRIMESTRAL 025 0,25 0,25 025
ELEVADOR COLUMNA VIO-PREC- | MEDIR ELONGACION DE CADENA OFF TRIMESTRAL 05 05 05 05
ELEVADOR COLUMNA ?'O‘PR‘EC‘ AJUSTE DE CHUMACERAS Y PRISIONERO OFF SEMESTRAL | 0,5 05

ELEVADOR COLUMNA f'O'PR'EC' REVISAR Y CALIBRAR FRENO MOTOR OFF TRIMESTRAL | 0,5 05 05 05

ELEVADOR COLUMNA §IOPR-EC- | REVISAR ESTADO DE CADENA OFF MENSUAL |05 05 05 05 |05 05 05 |05 05 05 05 05
ELEVADOR COLUMNA LZJ'O'PR'EC' REVISAR ESTADO DE PINONES OFF TRIMESTRAL 1 1 1 1
ELEVADOR COLUMNA SIOPR-EC- | REVISAR ALINEACION DE CADENA OFF TRIMESTRAL 025 0,25 0,25 025
ELEVADOR COLUMNA LZJ'O‘PR‘EC‘ MEDIR ELONGACION DE CADENA OFF TRIMESTRAL 05 05 05 05
ELEVADOR COLUMNA SIO-PR-EC- | AJUSTE DE CHUMACERAS Y PRISIONERO OFF SEMESTRAL |05 05

ELEVADOR COLUMNA g'O'PR'EC' REVISAR Y CALIBRAR FRENO MOTOR OFF TRIMESTRAL | 0,5 05 05 05

PICADORA CARNE VIO-PRPC- | VERIFICACION ESTADO DE TORNILLOS DE TRIT OFF TRIMESTRAL | 1 1 1 1

PICADORA CARNE JIO-PRPC- | REVISAR EL DESGASTE DEL RETEN OFF MENSUAL  |025 |o025 025 o025 |025 |025 |o025 |o025 0,25 0,25 0,25 0,25
PICADORA CARNE ?'O‘PR‘PC‘ REVISAR ALINEACION ACOPLE OFF SEMESTRAL 05 05

PICADORA CARNE VIO-PRPC- | REVISAR ESTADO CUCHILLAS OFF TRIMESTRAL 0,25 0,25 0,25 0,25

PICADORA CARNE ?'O‘PR'PC' REV. ESTADO INTERIOR CAMARA OFF TRIMESTRAL 0,25 025 025 0,25

PICADORA CARNE VIO-PRPC- | REVISAR ESTADO TORNILLO DESCARGA OFF TRIMESTRAL 05 05 05 05
PICADORA CARNE ?'O'PR'PC' REVISAR GAP TORNILLOS OFF SEMESTRAL 1 1

PICADORA CARNE f'O'PR'PC' LIMPIEZA INTERNA EQUIPO OFF MENSUAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
FORMADOR CARNE VIO-PRFC | REVISAR ESTADO PLACA DE MOLDE OFF MENSUAL |05 05 05 05 |05 05 05 |05 05 05 05 05
FORMADOR CARNE ?'O‘PR'FC' REVISAR AJUSTE BASE PISTON OFF TRIMESTRAL | 0,5 05 05 05

FORMADOR CARNE VIO-PRFC | REVISAR CHUTE DESCARGA OFF TRIMESTRAL 05 05 05 05

FORMADOR CARNE UIO-PR-FC- | REVISAR ESTADO RODILLO APLANADOR OFF MENSUAL |05 05 05 05 |05 05 05 |05 05 05 05 05

1
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FORMADOR CARNE ﬁ”o'PR'FC' REVISAR ESTADO CINTA DESPLAZADORA OFF TRIMESTRAL 1 1 1 1

FORMADOR CARNE JIO-PRFC | LiMPIEZA INTERNA EQUIPO OFF MENSUAL | 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

DUSTER PRE-EMPARADO ?'O'PR'DP' AJUSTE DE CHUMACERAS Y PRISIONERO OFF SEMESTRAL | 1 1

DUSTER PRE-EMPANADO | J1OPR-DP- | RevisaR ESTADO DE MANGUERA ASPIRACION OFF MENSUAL |05 05 05 05 |05 05 05 |05 05 05 05 05

DUSTER PRE-EMPARADO ?'O‘PR‘DP‘ REVISAR ESTADO ASPAS VENTILADOR OFF TRIMESTRAL | 1 1 1 1

DUSTER PRE-EMPARADO | VIOPR-DP- | Revisar ESTADO DE FILTRO OFF MENSUAL  |025 |025 025 o025 |o025 |o025 |o025 |o0.25 0,25 0,25 0,25 0,25

DUSTER PRE-EMPARADO f'O'PR'DP' REVISAR ESTADO DE TORNILLO DOSIFICACION OFF TRIMESTRAL 15 15 15 15

DUSTER PRE-EMPARNADO f'O'PR'DP' REVISAR ESTADO TOLVA ALIMENTACION OFF TRIMESTRAL 15 15 15 15

DUSTER PRE-EMPANADO | J1OPR-DP- | RevisaR ESTADO DUCTO DE DOSIFICACION OFF TRIMESTRAL | 0,5 05 05 05

DUSTER PRE-EMPARADO ?'O‘PR‘DP‘ LIMPIEZA INTERNA EQUIPO OFF MENSUAL |2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

DIPPER LIQUIDO UIOPRDL-1 | REVISAR ESTADO MANGUERAS DOSIFICACION OFF TRIMESTRAL | 0,25 0,25 025 0,25

DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL1 | REVISAR ESTADO DE FLAUTA DOSIFICACION OFF TRIMESTRAL 05 05 05 05

DIPPER LIQUIDO UIOPRDL-1 | REVISAR ESTADO MANGUERA DE LA BOMBA OFF TRIMESTRAL 0,15 0,15 0,15 0,15
; REVISAR EL ESTADO DE LAS ASPAS DEL PLATO

DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL-1 CENTRIFUGO OFF SEMESTRAL 1,5 1,5

DIPPER LIQUIDO UIO-PRDL-1 | AJUSTE DE CHUMACERAS Y PRISIONERO OFF SEMESTRAL 1 1

DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL1 | CAMBIO FILTRO SILENCIADOR OFF TRIMESTRAL | 0,25 0,25 0,25 0,25

DIPPER LIQUIDO UIOPRDL1 | LIMPIEZA DE CANERIAS OFF MENSUAL | 1 ] 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL1 | LIMPIEZA INTERNA EQUIPO OFF MENSUAL | 15 15 15 15 |15 15 15 |15 15 15 15 15

BREADER EMPANADO UIO-PRBE-1 | AJUSTE DE CHUMACERAS Y PRISIONERO OFF SEMESTRAL | 1 1

BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 | REVISAR ESTADO DE MANGUERA ASPIRACION OFF MENSUAL | 05 05 05 05 |05 05 05 |05 05 05 05 05

BREADER EMPANADO UIOPRBE-1 | REVISAR ESTADO ASPAS VENTILADOR OFF TRIMESTRAL | 1 1 1 1

BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 | REVISAR ESTADO DE FILTRO OFF MENSUAL | 025 | 025 025 | 025 |025 |025 |025 |025 0,25 0,25 0,25 0,25

BREADER EMPANADO UIOPRBE-1 | REVISAR ESTADO DE TORNILLO DOSIFICACION OFF TRIMESTRAL 15 15 15 15

BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 | REVISAR ESTADO TOLVA ALIMENTACION OFF TRIMESTRAL 15 15 15 15

BREADER EMPANADO UIOPRBE1 | REVISAR ESTADO DUCTO DE DOSIFICACION OFF TRIMESTRAL | 0,5 05 05 05

BREADER EMPANADO UIO-PRBE-L | LIMPIEZA INTERNA EQUIPO OFF MENSUAL |2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

BOMBA ACEITE UI0-CO-BA1 | LIMPIEZA INTERNA DE ALOJAMIENTOS OFF SEMESTRAL 2 2

BOMBA ACEITE UI0-CO-BA-1 | VERIFICACION VALVULA DE ALIVIO OFF MENSUAL | 015 | 015 015 | 045 | 045 |015 |015 | 015 015 015 015 0,15

BOMBA ACEITE UI0-CO-BA1 | LIMPIEZA DE CANERIAS OFF MENSUAL | 1,5 15 15 15 |15 15 15 |15 15 15 15 15

BOMBA ACEITE UI0-CO-BA-1 | VERIFICACION DE BAQUELITAS OFF SEMESTRAL 0,1 0,1

BOMBA ACEITE UI0-CO-BA1 | REVISION DE SELLOS TAPAS OFF SEMESTRAL | 0,1 0.1

BOMBA ACEITE UI0-CO-BA1 | LIMPIEZA EXTERNA DEL EQUIPO OFF TRIMESTRAL 05 05 05 05

BOMBA ACEITE UI0-CO-BA1 | REVISAR ESTADO DE MANGUERAS OFF MENSUAL | 020 | 0,20 020 020 ]020 |020 |020 |o0,20 0,20 0,20 0,20 0,20

SISTEMA ENFRIAMIENTO UIO-EF-SE-1 | REVISAR ESTADO DE ASPAS VENTILADOR OFF MENSUAL | 025 | 025 025 |025 |025 |025 |025 |025 0,25 0,25 0,25 0,25

SISTEMA ENFRIAMIENTO UIO-EFSE1 | REVISAR AJUSTE BASE MOTOR OFF TRIMESTRAL 2 2 2 2

SISTEMA ENFRIAMIENTO UIO-EF-SE-1 | REVISAR AJUSTE PRISIONERO VENTILADOR OFF TRIMESTRAL 1 1 1 1

SISTEMA ENFRIAMIENTO UIO-EFSEL1 | LIMPIAR ASPAS VENTILADOR OFF MENSUAL | 05 05 0,5 05 |05 05 05 |05 05 05 05 05

SISTEMA ENFRIAMIENTO UIO-EF-SE-1 | REVISAR ESTADO SELLOS HERMETICOS OFF TRIMESTRAL | 0,25 0,25 0,25 0,25

SISTEMA ENFRIAMIENTO UIO-EFSEL | LIMPIAR Y REVISAR CINTAS TRANSPORTADORAS OFF TRIMESTRAL 0,25 0,25 0,25 0,25

SISTEMA ENFRIAMIENTO UIO-EF-SE-1 | REVISAR ESTADO DE REJILLAS OFF MENSUAL | 05 05 05 05 |05 05 05 |05 05 05 05 05

SISTEMA ENFRIAMIENTO UIO-EF-SE1 | LIMPIAR FILTROS OFF MENSUAL | 025 | 025 025 025 |025 |025 |025 |o025 0,25 0,25 0,25 025

SISTEMA ENFRIAMIENTO UIO-EF-SE-1 | REVISION DE FUGAS DENTRO DEL SISTEMA OFF TRIMESTRAL 0,15 015 015 0,15

SISTEMA ENFRIAMIENTO UIO-EF-SE1 | REVISAR ESTADO DAMPER OFF TRIMESTRAL | 0,5 05 05 05
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SISTEMA ENFRIAMIENTO UIO-EF-SE-1 REVISAR CALIBRACION DE DAMPER OFF MENSUAL 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
HORNO STORK UI0-CO-HS-1 REVISAR BOQUILLAS DEL QUEMADOR OFF MENSUAL 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
HORNO STORK UIO-CO-HS-1 REVISAR ESTADO DE VENTILADORES OFF TRIMESTRAL | 0,3 0,3 0,3 0,3

HORNO STORK UI0-CO-HS-1 REVISAR ESTADO DE JUNTAS HERMETICAS OFF TRIMESTRAL 0,5 0,5 0,5 0,5

HORNO STORK UIO-CO-HS-1 REVISAR Y LIMPIAR ESTRACTOR DE CALOR OFF TRIMESTRAL 1 1 1 1
HORNO STORK UI0-CO-HS-1 CAMBIO DE SELLO HERMETICO OFF SEMESTRAL 2 2

HORNO STORK UIO-CO-HS-1 REVISION ESTADO DE RODILLOS OFF TRIMESTRAL | 1 1 1 1

HORNO STORK UI0-CO-HS-1 MEDICION EFICIENCIA TERMICA OFF SEMESTRAL 1 1

HORNO STORK UIO-CO-HS-1 REVISAR ESTADO DE BANDEJAS OFF TRIMESTRAL 0,5 0,5 0,5 0,5

FREIDORA NUGGETS UI0-CO-FN-1 REVISAR ESTADO REJILLA ACEITE OFF MENSUAL 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
FREIDORA NUGGETS UIO-CO-FN-1 REVISAR ESTADO DE CANERIAS OFF MENSUAL 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
FREIDORA NUGGETS UI0-CO-FN-1 REVISAR ESTADO DUCTOS DE RECIRCULACION OFF MENSUAL 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
FREIDORA NUGGETS UIO-CO-FN-1 CAMBIAR FILTRO DE ACEITE OFF TRIMESTRAL | 0,25 0,25 0,25 0,25

FREIDORA NUGGETS UI0-CO-FN-1 REVISAR Y AJUSTAR SISTEMA DE DRENAJE OFF TRIMESTRAL 0,5 0,5 0,5 0,5

FREIDORA NUGGETS UIO-CO-FN-1 REVISAR ESTADO AJUSTE BASE MOTOR OFF TRIMESTRAL 0,5 0,5 0,5 0,5
FREIDORA NUGGETS UI0-CO-FN-1 REVISAR ESTADO DE RESISTENCIAS OFF SEMESTRAL 2 2

FREIDORA NUGGETS UIO-CO-FN-1 LIMPIEZA INTERNA DEL EQUIPO OFF MENSUAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
FREIDORA NUGGETS UI0-CO-FN-1 REVISAR ESTADO CONDUCTOS DE VENTILACION OFF TRIMESTRAL | 1 1 1 1

COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 LIMPIAR RADIADORES OFF MENSUAL 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 CAMBIO FILTRO DE AIRE OFF TRIMESTRAL 1 1 1 1
COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 CAMBIO FILTRO DE ACEITE OFF TRIMESTRAL 1 1 1 1
COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 REVISAR ESTADO DE VALVULAS OFF TRIMESTRAL 0,25 0,25 0,25 0,25
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Anexo 26

Plan preventivo neumatico

REVISAR ESTADO CONEXIONES

FORMADOR CARNE UIO-PR-FC-1 NEUMATICAS OFF Anual 0,15
FORMADOR CARNE UIO-PR-FC-1 | REVISAR FUGAS EN LAS ELECTROVALVULAS OFF Anual 0,15
FORMADOR CARNE UIO-PR-FC-1 | REVISAR ESTANQUEDAD CILINDRO OFF Anual 0,5
REVISAR ESTADO UNIDAD DE
FORMADOR CARNE UIO-PR-FC-1 MANTENIMIENTO OFF Anual 0,1
N REVISAR ESTADO CONEXIONES
DUSTER PRE-EMPANADO UIO-PR-DP-1 NEUMATICAS OFF Anual 0,15
DUSTER PRE-EMPANADO UIO-PR-DP-1 | REVISAR FUGAS EN LAS ELECTROVALVULAS OFF Anual 0,15
N REVISAR ESTADO UNIDAD DE
DUSTER PRE-EMPANADO UIO-PR-DP-1 MANTENIMIENTO OFF Anual 0,1
N REVISAR FUGAS MANGUERAS DE
DUSTER PRE-EMPANADO UIO-PR-DP-1 ASPIRACION OFF Anual 0,15
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL-1 | REVISAR FUGAS EN LAS ELECTROVALVULAS OFF Anual 0,15
i REVISAR ESTADO UNIDAD DE
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL-1 MANTENIMIENTO OFF Anual 0,1
REVISAR ESTADO CONEXIONES
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL-1 NEUMATICAS OFF Anual 0,15
BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 | REVISAR FUGAS EN LAS ELECTROVALVULAS OFF Anual 0,15
REVISAR ESTADO UNIDAD DE
BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 MANTENIMIENTO OFF Anual 0,1
REVISAR ESTADO CONEXIONES
BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 NEUMATICAS OFF Anual 0,15
P REVISAR ESTADO CONEXIONES
SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO IQF UIO-EF-SE-1 NEUMATICAS OFF Anual 0,15
SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO IQF UIO-EF-SE-1 REVISAR FUGAS EN LAS ELECTROVALVULAS OFF Anual 0,15
5 REVISAR ESTADO UNIDAD DE
SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO IQF UIO-EF-SE-1 MANTENIMIENTO OFF Anual 0,1
COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 REVISAR ESTADO CONEXIONES OFF Anual 0,15

NEUMATICAS
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Anexo 27

Plan preventivo lubricacion

BANDA
TRANSPORTADORA UIO-PR-BT-1 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTOR OFF Anual 1
BANDA
TRANSPORTADORA UIO-CO-BT-1 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTOR OFF Anual 1
BANDA
TRANSPORTADORA UIO-CO-BT-2 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTOR OFF Anual 1
BANDA
TRANSPORTADORA UIO-CO-BT-3 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTOR OFF Anual 1
BANDA
TRANSPORTADORA UIO-CO-BT-4 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTOR OFF Anual 1
BANDA
TRANSPORTADORA UIO-CO-BT-5 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTOR OFF Anual 1
BANDA
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-1 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTOR OFF Anual 1
BANDA
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-2 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTOR OFF Anual 1
ELEVADOR COLUMNA UIO-PR-EC-1 LUBRICAR CADENA OFF Mensual 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
ELEVADOR COLUMNA UIO-PR-EC-2 LUBRICAR CADENA OFF Mensual 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
PICADORA CARNE UIO-PR-PC-1 CAMBIO DE GRASA CHUMACERA EJE OFF Anual 1
PICADORA CARNE UIO-PR-PC-1 CAMBIO ACEITE CAJA DE TRANSMISION | OFF Anual 2
MEZCLADOR
PRODUCTO UIO-PR-MP-1 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTORA OFF Anual 2
MEZCLADOR
PRODUCTO UIO-PR-MP-1 | CAMBIO DE GRASA CHUMACERA EJE OFF Anual 2
FORMADOR CARNE UIO-PR-FC-1 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTORA OFF Anual 1
DUSTER PRE-
EMPANADO UIO-PR-DP-1 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTORA OFF Anual 1
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL-1 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTORA OFF Anual 1
BREADER EMPANADO | UIO-PR-BE-1 | CAMBIO DE ACEITE CAJA REDUCTORA OFF Anual 1
CAMBIO DE ACEITE TRANSMISION
BOMBA ACEITE UIO-CO-BA-1 | CENTRIFUGA OFF Anual 1
CAMBIO DE ACEITE TRANSMISION
FREIDORA NUGGETS UIO-CO-FN-1 | CENTRIFUGA OFF Anual 1
COMPRESOR CAMBIO DE ACEITE TRANSMISION
TORNILLO UIO-EF-CT-1 | TORNILLO OFF Anual 1
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Anexo 28

Plan preventivo eléctrico

BANDA

TRANSPORTADORA UIO-PR-BT-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 0,5 0,5
?QQBQPORTADORA UIO-PR-BT-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 025 0.25
_?QEBQPORTADORA UIO-PR-BT-1 %’TE&S Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 05

?QﬂBQPORTADORA UIO-PR-BT-1 | MEDICION MCA OFF ANUAL 05 05

?QXBQPORTADORA UIO-CO-BT-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 0,5 05

?QEBQPORTADORA UIO-CO-BT-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 0,25 025
ngBQPORTADORA UIO-CO-BT-1 #%Tgég Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 o5

?QEBQPORT ADORA UIO-CO-BT-1 | MEDICION MCA OFF ANUAL 0,5

?QQBQPORTADORA UIO-CO-BT-2 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 0,5 05

?QQBQPORTADORA UIO-CO-BT-2 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 0,25 025

?QEBQ\PORTADORA UIO-CO-BT-2 'II_'%TIIEEFZ«AS Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 o8

?QQSQPORT ADORA UIO-CO-BT-2 | MEDICION MCA OFF ANUAL 05

?QEBQPORTADORA UIO-CO-BT-3 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 0,5 05

?QQBQPORTADORA UIO-CO-BT-3 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 0,25 025

?éﬁBQPORTADORA UIO-CO-BT-3 #%TE% Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 o8

?QQBQPORT ADORA UIO-CO-BT-3 | MEDICION MCA OFF ANUAL 05

?QQBQPORTADOR A UIO-CO-BT-4 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 0,5 05

?QQEQPORTADORA UIO-CO-BT-4 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 0,25 0,25

?QQBQPORTADORA UIO-CO-BT-4 #%Tgég Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 05
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BANDA

A ANGPORTADORA UIO-CO-BT-4 | MEDICION MCA OFF ANUAL 05
BANDA .
O NSPORTADORA UIO-CO-BT-5 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
BANDA .
NP ORTADORA UIO-CO-BT-5 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 025 025
BANDA LIMPIEZA Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL
P ORTADORA UIO-CO-BT-5 | SMFIEZA OFF SEMESTRAL 05 05
BANDA .
NP ORTADORA UIO-CO-BT-5 | MEDICION MCA OFF ANUAL 05
BANDA . ;
A ANSPORTADORA UIO-EF-BT-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
BANDA .
NS ORTADORA UIO-EF-BT-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 025 0.25
BANDA LIMPIEZA Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL
A ANSPORTADORA UIO-EF-BT-1 | TNEIESR OFF SEMESTRAL 05 05
BANDA
NS ORTADORA UIO-EF-BT-1 | MEDICION MCA OFF ANUAL 05
BANDA : -
NP ORTADORA UIO-EF-BT-2 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
BANDA .
AP ORTADORA UIO-EF-BT-2 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 025 025
BANDA LIMPIEZA Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL
NP ORTADORA Ulo-EF-BT2 | TNPIESA OFF SEMESTRAL 05 05
BANDA .
A ANGPORTADORA UIO-EF-BT-2 | MEDICION MCA OFF ANUAL 05
MEZCLADOR PRODUCTO %”O'PR'MP' REVISAR PARAMETROS VARIADOR ON ANUAL 1
MEZCLADOR PRODUCTO f'O'PR'MP' MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 1 1
MEZCLADOR PRODUCTO | V'OPRMP- | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 05 05
MEZCLADOR PRODUGTO | UIO-PR-MP- | LIMPIEZA Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL oFF SEMESTRAL o5 os
1 TABLERO
MEZCLADOR PRODUCTO | V'OPRMP- | MEpICION Mea OFF ANUAL 1
ELEVADOR COLUMNA UIO-PR-EC-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
ELEVADOR COLUMNA UIO-PR-EC-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 025 025
ELEVADOR COLUMNA UIO-PR-EC-1 'IF[QABPLIEégY AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 0,5 0,5
ELEVADOR COLUMNA UIO-PR-EC-1 | MEDICION MCA OFF ANUAL 05
ELEVADOR COLUMNA UIO-PR-EC-2 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
ELEVADOR COLUMNA UIO-PR-EC-2 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 025 0,25
ELEVADOR COLUMNA UIO-PR-EC-2 '{.%TE%Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 05
ELEVADOR COLUMNA UIO-PR-EC-2 | MEDICION MCA OFF ANUAL 05
PICADORA CARNE UIO-PR-PC-1 | REVISAR PARAMETROS VARIADOR ON ANUAL 1
PICADORA CARNE UIO-PR-PC-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
PICADORA CARNE UIO-PR-PC-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 025 0,25
PICADORA CARNE UIO-PR-PC-1 #%TE%’SY AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 05
PICADORA CARNE UIO-PR-PC1 | MEDICION MCA OFF ANUAL 1
FORMADOR CARNE UIO-PRFC-1 | REVISAR PARAMETROS VARIADOR ON ANUAL 1
FORMADOR CARNE UIO-PR-FC-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
FORMADOR CARNE UIO-PR-FC-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 025 025
FORMADOR CARNE UIO-PR-FC-1 #%’;’Eﬁg‘( AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 05
FORMADOR CARNE UIO-PRFC-1 | MEDICION MCA OFF ANUAL 1
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DUSTER PRE-

AL UIO-PR-DP-1 | REVISAR PARAMETROS VARIADOR ON ANUAL 1
DUSTER PRE- .
N UIO-PR-DP-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
EH?:ZET\SSE' UIO-PR-DP-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 0,25 025
DUSTER PRE- LIMPIEZA Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL
RN UIO-PR-DP-1 | HMPIEZA OFF SEMESTRAL 05 05
DUSTER PRE- .
D DG UIO-PR-DP-1 | MEDICION MCA OFF ANUAL 1
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL1 | REVISAR PARAMETROS VARIADOR ON ANUAL 1
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
DIPPER LIQUIDO UIOPRDL-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL | 0,25 0,25
DIPPER LIQUIDO vio-proL1 | LIMPIEZAY AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 05
TABLERO
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL-1 MEDICION MCA OFF ANUAL 1
BREADER EMPANADO UIOPRBEL | REVISAR PARAMETROS VARIADOR ON ANUAL 1
BREADER EMPANADO UIO-PRBE-L | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
BREADER EMPANADO UIO-PRBE-L | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL | 0,25 0,25
BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 '{_%TE&'SY AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 05
BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 MEDICION MCA OFF ANUAL 1
BOMBA ACEITE UI0-CO-BA1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
BOMBA ACEITE UI0-CO-BA-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 025 025
BOMBA ACEITE uio-co-ga-1 | LIMPIEZAY AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 05
TABLERO
BOMBA ACEITE UI0-CO-BA1 | MEDICION MCA OFF ANUAL 05
SISTEMA ENFRIAMIENTO UIO-EF-SE-1 | REVISAR PARAMETROS VARIADOR ON ANUAL 1
RAPIDO IQF
;E;%AI é?FR'AM'ENTO UIO-EFSE1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 2 2
3'2;53??' égFR'AM'ENTO UIO-EF-SE-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 15 15
SISTEMA ENFRIAMIENTO LIMPIEZA Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL
e voerse1 | [PIERA OFF SEMESTRAL 05 05
SISTEMA ENFRIAMIENTO .
e UIO-EF-SE-1 | MEDICION MCA OFF ANUAL 2
HORNO STORK UIO-CO-HS-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
HORNO STORK UI0-CO-Hs-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 025 0,25
HORNO STORK ulo-Co-Hs-1 | LIMPIEZA Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 05
TABLERO
HORNO STORK UI0-CO-HS-1 | REVISION ESTADO SENSORES OFF TRIMESTRAL 02 02 02 0.2
HORNO STORK UI0-CO-Hs-1 | MEDICION MCA OFF ANUAL 1
FREIDORA NUGGETS UIO-CO-FN-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
FREIDORA NUGGETS UIO-CO-FN-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 03 03
FREIDORA NUGGETS UIO-CO-FN-1 #%TE;@Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 05
FREIDORA NUGGETS UIO-CO-FN-1 | REVISION ESTADO SENSORES OFF TRIMESTRAL 02 02 02 02
FREIDORA NUGGETS UIO-CO-FN-1 MEDICION MCA OFF ANUAL 0,5
COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 | MEDICION DE AISLAMIENTO LINEAS OFF SEMESTRAL 05 05
COMPRESOR TORNILLO UIO-EFCT-L | MEDICION DE AISLAMIENTO MOTOR OFF SEMESTRAL 03 03
COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 #%TE%@Y AJUSTES DE CONEXIONES DEL OFF SEMESTRAL 05 05
COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 MEDICION MCA OFF ANUAL 1
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Anexo 29

Ruta mecanica semanal

VERIFICAR DESGASTE,

BANDA A

TRANSPORTADORA UIO-PR-BT-1 gkw§£C|ON Y TENSION DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
BANDA VERIFIQAR RUIDOS

TRANSPORTADORA UIO-PR-BT-1 | EXTRANOS EN LAS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60

CHUMACERAS
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BANDA

VERIFICAR TEMPERATURA

TRANSPORTADORA UIO-PR-BT-1 | EN cHUMACERAS ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
.?QEBQPORT ADORA UIO-PR-BT-1 \E/)Eﬁ'&'g.f.\gg EMPERATURA ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
.?QEBQPORT ADORA UIO-PR-BT-1 EEX'SSESESTADO DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QQBQPORT ADORA UIO-PR-BT-1 \R/ETDIEI(S:AET\J ?_gSSGéAgET)E_JOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QXBQPORT ADORA UIO-PR-BT-1 \SERL'E:BCQS AL,L'\#E'AR FUGAS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QXBQPORT ADORA UIO-PR-BT-1 | LIMPIEZA DEL EQUIPO ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
?QEBQPORT ADORA UIO-PR-BT-1 \Slgﬁt'gg%'?iso?gg J?NEE'}%E ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QEBQPORT ADORA %”O'CO'BT' E\EEI:DELACCA}SI\? \E(ST%ﬁséTgw DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QZBQPORT ADORA ?'O'CO'BT' gi?&%@% Elrflllt_)gg ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
CHUMACERAS
?QQBQPORT ADORA ?'O'CO'BT' gﬁ%ﬂ&l\?iggg{ﬂigRATURA ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
?QXBQPORT ADORA ?'O'CO'BT' ggf'&gﬁgg EMPERATURA ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
?QEBQPORT ADORA ?'O'CO'BT' EEX'SSESESTADO DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QEBQPORT ADORA %”O'CO'BT' \AEIRD”ggAI‘;\j ?_gSSGFf‘OSgE_JOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
EQQBQP ORTADORA ?'O'CO'BT' \éERL'Eg:é\lg A‘,'\l'\.’l'_';'AR FUGAS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?’R\QBQPORT ADORA ?'O'CO'BT' LIMPIEZA DEL EQUIPO ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
?QQBQPORT ADORA ?'O'CO'BT' \S’EE'_Z'(S:'E'E'IE_%TSA(?S JIIDNEEI'_I'OEg ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QQBQPORT ADORA g 10-CO-BT- EEE!E:LACC%I\? \E/STCIBE':ISST(EN DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?Qﬁﬁgp ORTADORA lleo-Co-BT- \E/>E<$IRFACN2RS E\# ESSS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
CHUMACERAS
.EFQXBQPORT ADORA lzJ'o'CO'BT' gﬁ%ﬂgﬁﬁggyfgmwm ON SEMANAL 0,1 0.4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
?Qﬂﬁgp ORTADORA ;”o'CO'BT' \E/)E'E'“Fﬂ'g.ﬁgg EMPERATURA ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
.?QEBQPORT ADORA ;”o'CO'BT' EEX'SSESESTADO DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QEBQP ORTADORA g'o'CO'BT' \R/ETS'E)I(S:AEF;J ?_gsseé“ggﬁ:os ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QEBQPORT ADORA g'O'CO'BT' \D/EFEIE:BCRAI\S /'\-'L“#E'AR FUGAS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QEBQPORT ADORA g I0-CO-BT- | | \mPIEZA DEL EQUIPO ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
.EFQXBQPORT ADORA lzJ'o'CO'BT' \S/Eﬁll_'gg%'z'f_%-rsAgg JIIDNEEI'_I'CI;g ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
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VERIFICAR DESGASTE,

?QZBQPORT ADORA g 10-CO-BT- kaDEQCION Y TENSION DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 | 0,60 0,60 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
.?‘R\QBQPORT ADORA g 10-CO-BT- gi?@%@% Etrilul:_)gg ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
CHUMACERAS
?QQBQPORT ADORA g'o'CO'BT' \E/E%ESG%EQAESERATURA ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
?QQBQPORT ADORA g'O'CO'BT' gg'ﬁ'&gﬁ‘gg EMPERATURA ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
?QXBQPORT ADORA g 10-CO-BT- EEX'SSESESTADO DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QEBQPORT ADORA lSJ'O'CO'BT' \AEIRD”ggAI‘;\j ?_gSSGFf‘OSgE_JOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?Q‘EBQP ORTADORA lSJ'O'CO'BT' \D/ERL'E:;:FQ‘E A‘ME'AR FUGAS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?’R\QBQPORT ADORA ;,J I0-CO-BT- | | \mPIEZA DEL EQUIPO ON SEMANAL 0,1 0.4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
.?’R\QBQPORT ADORA g'o'CO'BT' gEﬂggADRE'IE_%TSAgg J?NEEI'_rCég ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?’R\QBQPORT ADORA LJ'O'CO'BT' EEIEEACCAI\S'\? \E(ST?E?\JSSTCE)N DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QEBQPORT ADORA LJ'O'CO'BT' \E/>E($II={FAI\CN?)% ERJHESSS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
CHUMACERAS
?QEBQPORT ADORA LJ'O'CO'BT' éﬁ%ﬁlgﬁﬁgg}gﬂ:SERATURA ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
?éﬂﬁgp ORTADORA ZJ'O'CO'BT' \D/Ef'l\':ﬂg.ﬁ‘gg EMPERATURA ON SEMANAL 0,1 0.4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
EQQBQP ORTADORA LJ'O'CO'BT' EEX'SSESESTADO DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QXBQP ORTADORA E‘J'O'CO'BT' \R/ETDIE)KS:AET\J ?_gSSGé“ggE_JOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QXBQP ORTADORA E‘J'O'CO'BT' \E/)ETE:BCQE A‘,'\j'\.’l'_';'AR FUGAS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QEBQPORT ADORA E'O'CO'BT' LIMPIEZA DEL EQUIPO ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
.EFQXBQPORT ADORA ZJ'O'CO'BT' \S/Eﬁll_'gg%'z'f_%-rsAgg JIIDNEEI'_I'CI;g ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QEBQPORT ADORA g'O'CO'BT' EEEIEACCA;SI\? Eﬁ'%ﬁzTgN DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?QEBQPORT ADORA g'o'CO'BT' Zi?'RFACN’S% F\I;lr‘\llllt_)gss ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
CHUMACERAS
?QEBQPORT ADORA g'o'CO'BT' gﬁ%ﬂgﬁiggy{gmwm ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
?QZBQPORT ADORA g'o'CO'BT' \D/E'E'&'STASJ EMPERATURA ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
?QZBQP ORTADORA g'O'CO'BT' EEXESESESTADO DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
?Qﬁﬁgp ORTADORA glo-Co-BT- XETS’S?;\] 'ID_gSSGFf‘OSgE_JOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
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BANDA UIO-CO-BT- | VERIFICAR LIMPIAR FUGAS
TRANSPORTADORA 5 DE LUBRICANTE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
BANDA UIO-CO-BT-
TRANSPORTADORA 5 LIMPIEZA DEL EQUIPO ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
BANDA UIO-CO-BT- | VERIFICAR ESTADO DE LOS
TRANSPORTADORA 5 SELLOS DE LOS COJINETES ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
BANDA VERIFICAR DESGAST[E,

UIO-EF-BT-1 | ALINEACION Y TENSION DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
TRANSPORTADORA BANDA
BANDA VERIFIQAR RUIDOS
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-1 | EXTRANOS EN LAS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60

CHUMACERAS

BANDA VERIFICAR TEMPERATURA
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-1 EN CHUMACERAS ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
BANDA VERIFICAR TEMPERATURA
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-1 DEL MOTOR ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
BANDA REVISAR ESTADO DE
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-1 GUARDAS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
BANDA VERIFICAR DESGASTE Y
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-1 RUIDOS EN LOS RODILLOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
BANDA VERIFICAR LIMPIAR FUGAS
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-1 DE LUBRICANTE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
BANDA
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-1 | LIMPIEZA DEL EQUIPO ON SEMANAL 0,1 0.4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
BANDA VERIFICAR ESTADO DE LOS
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-1 SELLOS DE LOS COJINETES ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
BANDA VERIFICAR DESGASTE,

UIO-EF-BT-2 | ALINEACION Y TENSION DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
TRANSPORTADORA BANDA
BANDA VERIFICAR RUIDOS
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-2 | EXTRANOS EN LAS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60

CHUMACERAS

BANDA VERIFICAR TEMPERATURA
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-2 EN CHUMACERAS ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
BANDA VERIFICAR TEMPERATURA
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-2 DEL MOTOR ON SEMANAL 0,1 0.4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
BANDA REVISAR ESTADO DE
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-2 GUARDAS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
BANDA VERIFICAR DESGASTE Y
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-2 RUIDOS EN LOS RODILLOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
BANDA VERIFICAR LIMPIAR FUGAS
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-2 DE LUBRICANTE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
BANDA
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-2 | LIMPIEZA DEL EQUIPO ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
BANDA VERIFICAR ESTADO DE LOS
TRANSPORTADORA UIO-EF-BT-2 SELLOS DE LOS COJINETES ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
MEZCLADOR UIO-PR-MP- | VERIFICAR ESTADO DE
PRODUCTO 1 PALETAS Y BRAZOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
MEZCLADOR UIO-PR-MP- | VERIFICAR ESTADO DE EJE
PRODUCTO 1 PRINCIPAL ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
MEZCLADOR UIO-PR-MP- | VERIFIAR TEMPERATURA
PRODUCTO 1 DEL MOTOR ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
MEZCLADOR UIO-PR-MP- | REVISAR RUIDOS
PRODUCTO 1 ANORMALES EN EL EQUIPO ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
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MEZCLADOR UIO-PR-MP- | VERIFICAR Y LIMPIAR
PRODUCTO 1 FUGAS DE LUBRICANTE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
VERIFICAR ESTADO
'F\,"Eégbpé%%R ?'O'PR'MP' COMPUERTAS DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 | 0,60 0,60 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
INSPECCION
VERIFICAR RUIDOS
';"Eégb%ﬂ%’q ?'O'PR'MP' ANORMALES EN LOS SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
RODAMIENTO CHUMACERAS
MEZCLADOR UIO-PR-MP- | VERIFICAR ESTADO JUNTA
PRODUCTO 1 DESCARGA VALVULA. ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
UIO-PREC. | VERIFICAR RUIDOS
ELEVADOR COLUMNA 1 ANORMALES EN LOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
RODAMIENTO CHUMACERAS
ELEVADOR COLUMNA UIC-PR-EC- | VERIFICAR TEMPERATURA ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
1 DEL MOTOR
UIO-PR-EC- | VERIFICAR ESTADO DE
ELEVADOR COLUMNA 1 ESTRUCTURA ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
UIO-PR-EC- | VERIFICAR SELLOS
ELEVADOR COLUMNA 1 CHUMACERAS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
ELEVADOR COLUMNA %”O'PR'EC' LIMPIEZA DEL EQUIPO ON SEMANAL 0,1 04 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
UIO-PREC- | VERIFICAR RUIDOS
ELEVADOR COLUMNA 5 =" | ANORMALES EN LOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
RODAMIENTO CHUMACERAS
UIO-PR-EC- | VERIFICAR TEMPERATURA
ELEVADOR COLUMNA 5 DEL MOTOR ON SEMANAL 0,1 04 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
UIO-PR-EC- | VERIFICAR ESTADO DE
ELEVADOR COLUMNA 2 ESTRUGTURA ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
UIO-PR-EC- | VERIFICAR SELLOS
ELEVADOR COLUMNA b CHUMACERAS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
ELEVADOR COLUMNA lzJ I0-PR-EC- | | |\iPIEZA DEL EQUIPO ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
UIO-PR-PC- | VERIFICAR ESTADO DE
PICADORA CARNE 1 TORNILLO DESGARGA ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
PICADORA CARNE ?'O'PR'PC' ggmgﬁ,ﬁi ESTADO DE EJE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
PICADORA CARNE UIO-PR-PC- | VERIFICAR TEMPERATURA ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
1 DEL MOTOR
UIO-PR-PC- | REVISAR RUIDOS
PICADORA CARNE 1 ANORMALES EN EL EQUIPO ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
UIO-PR-PC- | VERIFICAR Y LIMPIAR
PICADORA CARNE 1 FUGAS DE LUBRICANTE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
UIO-PR-PC- | VERIFICAR ESTADO
PICADORA CARNE 1 COMPUERTAS DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
INSPECCION
Ul0-PR-PC- | VERIFICAR RUIDOS
PICADORA CARNE 1 ANORMALES EN LOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
RODAMIENTO CHUMACERAS
UIO-PR-PC- | VERIFICAR ESTADO JUNTA
PICADORA CARNE 1 DESCARGA VALVULA ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
VERIFICAR RUIDOS
FORMADOR CARNE UIO-PR-FC-1 | A NORMALES EN EL EQUIPO ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
FORMADOR CARNE | UIO-PR-FC-1 | YERIFICCAR VIBRACIONES ON | sEmANAL | 015 | 06 060 | o060 | 060 | o0 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60

ELEVADAS
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PURGAR EL VASO DEL

FORMADOR CARNE UIO-PR-FC-1 | el ADOR DE PRESION. ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
VERIFICAR REGULACION
FORMADOR CARNE UIO-PR-FC-1 | berc 5N DE AIRE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
REVISAR VIBRACIONES
DUSTER PRE- UIO-PR-DP- | ANORMALES, RUIDOS
EMPARADO 1 ANORMALES EN EL ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
VENTILADOR
DUSTER PRE- UIO-PR-DP- | VERIFICAR ESTADO DEL
EMPARADO 1 RETENEDOR MOTOR ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
VERIFICAR PUERTAS DE
DUSTER PRE- UIO-PR-DP- | \NSPECCION BIEN ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
EMPANADO 1
SELLADAS
DUSTER PRE- UIO-PR-DP- | VERIFICAR TEMPERATURA
EMPANADO 1 DEL MOTOR ON SEMANAL 0,1 04 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
DUSTER PRE- UIO-PR-DP- | VERIFICAR FUGAS POR
EMPARADO 1 MANGUERAS DE SUGGION ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
VERIFICAR RUIDOS
DUSTER PRE- UIO-PR-DP- | ANORMALES EN EL ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
EMPANADO 1
TORNILLO
p VERIFICAR ESTADO
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL-L |\ N S UERAS DOSIFICACION ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL-1 \éiﬁgﬁ‘g ESTADO ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
] VERIFICAR RUIDOS
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL-1 | ANORMALES EN EL EQUIPO ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
DIPPER LIQUIDO uio-pr-DL-1 | VERIFICCAR VIBRACIONES ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
ELEVADAS
VERIFICAR RUIDOS
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL-1 | ANORMALES EN LOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
RODAMIENTO CHUMACERAS
] VERIFICAR TEMPERATURA
DIPPER LIQUIDO UIO-PRDLL | pe i ~roR ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
- VERIFICAR Y LIMPIAR
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL1 | FGAS DE ACEITE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 060 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
REVISAR VIBRACIONES
ANORMALES, RUIDOS
BREADER EMPANADO UIO-PRBE-L | AN OeMALES EN EL ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
VENTILADOR
BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 \S/Eﬁl'_ggAR ESTADO  DE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
VERIFICAR PUERTAS DE
BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 | INSPECCION BIEN ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
SELLADAS
BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 \[/)ETI&IS-?\ORJ EMPERATURA ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 040 | 040 | 040 | 040 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
VERIFICAR FUGAS POR
BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-L | o N SUERAS DE SUGGION ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
VERIFICAR RUIDOS
BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 | ANORMALES EN EL ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
TORNILLO
BOMBA ACEITE uio-co-ea-1 | YERIFICAR RUIDOS ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 060 | 060 | 060 | 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60

ANORMALES EN LA CAJA
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BOMBA ACEITE

UIO-CO-BA-1

VERIFICAR Y LIMPIAR
FUGAS DE ACEITE

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

BOMBA ACEITE

UIO-CO-BA-1

VERIFICAR ESTADO DE
CANERIAS Y MANGUERAS
CONEXION HIDRAULICA

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

SISTEMA ENFRIAMIENTO R

UIO-EF-SE-1

REVISAR VIBRACIONES
ANORMALES, RUIDOS
ANORMALES EN EL
VENTILADOR

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

SISTEMA ENFRIAMIENTO

UIO-EF-SE-1

VERIFICAR PUERTAS DE
INSPECCION BIEN
SELLADAS

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

SISTEMA ENFRIAMIENTO

UIO-EF-SE-1

VERIFICAR TEMPERATURA
DEL MOTOR

ON

SEMANAL

0,1

0,4

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

SISTEMA ENFRIAMIENTO

UIO-EF-SE-1

VERIFICAR FUGAS POR
TUBERIAS DE SUCCION

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

SISTEMA ENFRIAMIENTO

UIO-EF-SE-1

VERIFICAR ESTADO DE
ESTRUCTURA

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

SISTEMA ENFRIAMIENTO

UIO-EF-SE-1

REVISAR Y LIMPIAR
ACUMILACION DE HIELO EN
LA CAMARA

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

SISTEMA ENFRIAMIENTO

UIO-EF-SE-1

VERIFICAR LIMPIAR FUGAS
DE LUBRICANTE

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

SISTEMA ENFRIAMIENTO

UIO-EF-SE-1

REVISAR ESTADO DE
GUARDAS

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

HORNO STORK

UIO-CO-HS-1

REVISAR
ANORMALES,
ANORMALES

VIBRACIONES
RUIDOS

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

HORNO STORK

UIO-CO-HS-1

VERIFICAR ESTADO DE
TUBERIAS DE VENTILACION

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

HORNO STORK

UIO-CO-HS-1

REVISAR ESTADO DE
BANDEJAS

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

HORNO STORK

UIO-CO-HS-1

VERIFICAR TEMPERATURA
DEL MOTOR

ON

SEMANAL

0,1

0.4

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

HORNO STORK

UIO-CO-HS-1

VERIFICAR FUGAS POR
JUNTAS HERMETICAS

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

HORNO STORK

UIO-CO-HS-1

VERIFICAR LMPIAR
RESIDUOS EN LA GUARDA
VENTILADOR

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

FREIDORA NUGGETS

UIO-CO-FN-1

REVISAR VIBRACIONES
ANORMALES, RUIDOS
ANORMALES EN EL
VENTILADOR

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

FREIDORA NUGGETS

UIO-CO-FN-1

VERIFICAR  ESTADO DE
TUBERIAS DE  SUCCION
ACEITE

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

FREIDORA NUGGETS

UIO-CO-FN-1

REVISAR ESTADO DE
REJILLAS

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

FREIDORA NUGGETS

UIO-CO-FN-1

VERIFICAR CONTROL DE
TEMPERATURA

ON

SEMANAL

0,1

0.4

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

0,40

FREIDORA NUGGETS

UIO-CO-FN-1

VERIFICAR FUGAS POR
JUNTAS HERMETICAS

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

FREIDORA NUGGETS

UIO-CO-FN-1

VERIFICAR LMPIAR FUGAS
DE ACEITE

ON

SEMANAL

0,15

0,6

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60
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COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 \éisglACAR HORAS DE ON SEMANAL 0,1 0,4 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40

VERIFICAR DIFERENCIAL DE
COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 PRESION ACEITE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60

VERIFICAR HORAS DE
COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 FUNCIONAMIENTO ON SEMANAL 0,15 0,6 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60

COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 \I;E'EI&IS.?SJEMPERATURA ON SEMANAL 0,1 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4

VERIFIAR PRESION FILTRO

COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 DE ACEITE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6

VERIFICAR RUIDOS

COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 ANORMALES EN EL EQUIPO ON SEMANAL 0,15 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6

COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 XEE:!I:':ECAR FUGAS DE AIRE- ON SEMANAL 0,15 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
VERIFICAR LMPIAR FUGAS

COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 DE LUBRICANTE ON SEMANAL 0,15 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6

COMPRESOR TORNILLO UIO-EF-CT-1 LIMPIEZA DEL EQUIPO ON SEMANAL 0,1 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4
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Anexo 30

Ruta lubricacion

BANDA

LUBRICAR Y LIMPIAR CHUMACERAS Y

SEMA

B ORTADORA | UIO-PRBT-1 | RIBRIGAR ¥ L] oN | SEMA T 015 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0,6 06 0.6
P ORTADORA | UI0-PRBT-1 | UBRICAR ¥ LIMPIAR MOTORES on | SENA | 015 | 06 | 08 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 0,6 0,6 0,6 0,6
e ORTADORA | 5 C COET | RBRICAR ¥ SOMPIAR CHUMACERASY Ton | SEMA | 015 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
D ANarORTADORA | 5 0 COBT | LUERICAR X HIMPIAR MOTORES on | SEMA T 015 | o6 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
D arORTADORA | 5 0 COBT | RBRICAR ¥ LIMPIAR CHUMACERASY | on | SEMA | 015 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
B arORTADORA | 5 0 COBT | LUBRICAR ¥ LIMPIAR MOTORES on | SEMA T 015 | 0s 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
B ORTADORA | 4 O COBT | RIBRICAR ¥ LIMPIAR CHUMACERASY | on | SEMA | 045 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0,6 06 0.6
B ORTADORA | 4 C COFT | ELERICAR X LIMPIAR MOTORES on | SEMA T 015 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
e ORTADORA | & 0 COET | RBRICAR ¥ SMPIAR CHUMACERASY Ton | SEMA | 015 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
S ANarORTADORA | o 0 COBT | LUBRICAR X HIMPIAR MOTORES on | SEMA T 015 | o6 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
A aPORTADORA | VIO-EF-BT-1 | ISRIGAR ¥ LMPIAR CHUMACERASY | on | SEVA | 015 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
B aPORTADORA | VIO-EF-BT-1 | LUBRICAR ¥ LIMPIAR MOTORES on | SEMA T 015 | 08 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
B ORTADORA | VIO-EF-BT-2 | RIBRIGAR ¥ LIMPIAR CHUMACERASY | o | SEMA | 045 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0,6 06 0.6
P ORTADORA | UIO-EF-BT2 | UBRICAR ¥ LIMPIAR MOTORES on | SEVA T 015 | o6 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
e O R L Y A PIAR CHUMAGERAS Y | on | SEMA 1 015 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
ety O R R R e MIPIAR MOTORES on | SEMA T 015 | o6 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
ELevaDOR coLumna | JIOPREC- | LUBRICAR Y LIMPIAR CHUMACERASY | on | SEMA | 015 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
ELEvADOR coLumna | JIOPR-EC- | LUBRICAR ¥ LIMPIAR MOTORES on | SEMA T 015 | 08 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 0.6 0.6 0.6 0.6
ELEVADOR coLumna | JIOPR-EC- | LUBRICAR Y LIMPIAR CHUMACERAS Y | o | SEMA | 0,15 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0,6 06 0.6
ELEVADOR COLUMNA g'O'PR'EC' II_EEIBEE'II'(;{AIE(;(SUMPIAR MOTORES ON SEXI'_A 0,15 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
PICADORA CARNE | JIOPRPC- | LUBKICAR Y LIMPIAR CHUMACERASY T on | SEMA | 015 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
PICADORA CARNE | JIO-PR-PC- | LUBRICAR ¥ LIMPIAR MOTORES on | SEMA T 015 | o6 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
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FORMADOR CARNE | JIO-PR-FC- | LUBRICAR ¥ LIMPIAR CHUMACERAS Y | o | SEMA | 0,15 | 0 0.6 06 | 06 | 06 | o6 | 06 | 06 0,6 0,6 0,6 0.6
FORMADOR CARNE | JIO-PRFC- [ LUBRICAR ¥ LIMPIAR MOTORES on | SEMA T 015 | o6 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
DUSTER PRE- IO-PRDP- | LR Y SaIPIAR CHUMACERAS Y | on | SEMA T 015 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
EMPARADD. VIO-PRDP- | LUBRICAR Yo-MPIAR MOTORES on | SEMA T 015 | o6 0,6 06 | 06 | 06 | o6 | 06 | 06 0,6 0,6 0,6 0,6
DIPPER LIQUIDO Uio-proL1 | RIBRICAR Y LIMPIAR CHUMACERAS Y Ton | SEMA | 015 | 06 0,6 06 | 06 | 06 | o6 | 06 | 06 0,6 0,6 0,6 0.6
DIPPER LIQUIDO vio-proL1 | EUBRICAR ¥ LIMPIAR MOTORES on | SEMA T 015 | 06 0,6 06 | 06 | 06 | o6 | 06 | 06 0,6 0,6 0,6 0.6
BREADEREMPANADO | UIO-PRBE1 | RODRICAR Y LIMPIAR CHUMACERASY | o | SEMA | 015 | 06 | 06 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 0,6 0,6 0,6 0,6
BREADER EMPANADO | UIO-PRBE-1 | UBRICAR ¥ LIMPIAR MOTORES on | SEMA | 015 | 06 | 08 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 0,6 0,6 0,6 0,6
BOMBA ACEITE vo-co-sa1 | g BRIGAR ¥ LIMPIAR MOTORES on | SEMA | 015 | 06 | 08 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 0,6 06 0,6 06
e T vogrse | pUBRICAR ¥ LIMPIAR MOTORES on | SEMA 1 025 | 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

HORNO STORK Uio-co-Hs-1 | RIBRICAR Y LIMPIAR CHUMACERAS Y Ton | SEMA | 015 | 06 0,6 06 | 06 | 06 | o6 | 06 | 06 0,6 0,6 0,6 0.6
HORNO STORK vio-cots-1 | EIBRIGAR ¥ LIMPIAR MOTORES on | SEVA T 015 | o6 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
FREIDORANUGGETS | UIO-Co-FN-1 | RODRICAR Y LIMPIAR CHUMACERAS Y | oy | SEMA | 045 | 06 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0.6
FREIDORA NUGGETS | UIO-CO-FN-1 EEEE'TCR’?SJSL'MP'AR MOTORES on | SEMA T 015 | o6 0.6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0.6 06 0,6
COMPRESOR TORNILLO | UIO-EF-CT-1 EEES'T%’TSJSL'MP'AR MOTORES on | SEMA T 015 | o6 0,6 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 06 0,6 06 0.6

ENETEY
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Anexo 31

Ruta eléctrico semanal

BANDA

VERIFICAR TEMPERATURA

TRANSPORTADORA | Y'O-PR-BT-1 | coNEXIONES EN EL TABLERO | ON SEMANAL | 0.25
?QQBQPORTADORA UIO-PR-BT-1 \élélflgg;l; (I;UNSIONAMIENTO ON SEMANAL ]
PRANSPORTADORA | VI0-COBT-2 | (REORES b 1 TABLERO | ON | SEMANAL | 025
?QEBQPORTADORA UIO-CO-BT-2 \éEIEIEg:aI; (I;UNSIONAMIENTO ON SEMANAL ]
TRANSPORTADORA | VIO-CO-BT-3 | (N iONES EN EL TABLERO | ON | SEMANAL | 025
EQQBQPORTADORA UIO-CO-BT-3 \égflglc%}'; gUNSIONAMIENTO ON SEMANAL ]
TRANSPORTADORA | UIO-COBT4 | (ot ONes EN L TABLERO |ON | SEMANAL | 025
?QQBQPORTADORA UIO-CO-BT-4 \élélflgg;l; (I;UNSIONAMIENTO ON SEMANAL ]
TRANSPORTADORA | UIO-COBT-5 | Lo e EN L TABIERD |ON | SEMANAL | 025
_?QEBQPORTADORA UIO-CO-BT-5 \éiélslggaﬁ (I;UNSIONAMIENTO ON SEMANAL ]
TRANSPORTADORA | VIO-EFBT-1 | (oNEiONES EN EL TABLERO | ON | SEMANAL | 025
EQQBQPORTADORA UIO-EF-BT-1 \égflglc%}'; gUNSIONAMIENTO ON SEMANAL ]
TRANSPORTADORA | YIOEFBT2 | GONEXIONES EN EL TABLERD | ON | SEMANAL | 025
?QQBQPORTADORA UIO-EF-BT-2 BEEIES:S]E (I;UNSIONAMIENTO ON SEMANAL ]
PRODUCTO |1 " | CONEXIONES ENEL TABLERO |ON | SEWANAL | 025
'\PAIESCID:IEJ%QF%R %JIO-PR-MP- \SE'EIES;S}E CI;UNSIONAMIENTO ON SEMANAL ]
FLEVADOR COLUMNA | UIO-PREG1 | VERIFICAR TEWPERATURA T ™ | semanal | 025
ELEVADOR COLUMNA | UIO-PR-EC-1 \é'éf'gga';gUNS'ONAM'ENTO ON SEMANAL 1
ELEVADOR COLUMNA | UIO-PR-EC-2 ggﬁ&%ﬁgg%ﬁpﬁsﬁrzo ON SEMANAL | 0,25
ELEVADOR COLUMNA | UIO-PR-EC-2 | EREICAR FUNSIONAMIENTO oy | semanal | 1
PICADORA CARNE | UIO-PR-PC-1 | YERIFICAR TEMPERATURA | oy | sEmANAL | 0,25

CONEXIONES EN EL TABLERO
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ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

ON

SEMANAL

PICADORA CARNE | UIO-PR-PC-1 | JERIEISAR FUNSIONAMIENTO
FORMADOR CARNE | UIO-PR-FC-1 | (EREIGAR TEMPERATURA
FORMADOR CARNE | UIO-PR-FC-1 | fERE CAR FUNSIONAMIENTO
DUSTER PRE- UIo-PR.DP-1 | VERIFICAR TEMPERATURA
EMPARADO CONEXIONES EN EL TABLERO
oo |vomor: | SO TS
DIPPER LIQUIDO UIO-PR-DL-1 \ISIIEE?IEIC?S}ESUNSIONAMIENTO
BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 \(/:I(E)':IIE;(CI:SEE-I—SE'\EAEEETA.I]}JB'T_%RO
BREADER EMPANADO UIO-PR-BE-1 \éEﬁ|E§a§£UNS|ONAM|ENTO
SOMBAACETE | UIO.COBAL | CoNEXIONES EN EL TABLERO
BOMBA ACEITE UIO-CO-BA-1 \SE'E'E&'?;';OF UNSIONAMIENTO
SISTEMA

ENFRIAMENTO RAPIDO | UIO-EFSE1 | (ERIFIGAR TEMPERATURA
?(;SEEKQ.ENTORAP.DO Uotrse1 | VERIFICAR FUNSIONAMIENTO
HORNO STORK UO-COHSL | CONEXIONES EN EL TABLERO
HORNO STORK UIO-CO-Hs-1 gEng&EgUNSIONAMlENTO
FREIDORA NUGGETS UIO-CO-FN-1 \égﬁlg;(?éﬁgSE’\EAEEERLA.ﬂ}JBRL'ERO
FREIDORA NUGGETS UIO-CO-FN-1 \ISIIEE?IEIC?S}ESUNSIONAMIENTO
COMPRESOR TORNILLO | UIO-EF-CT-1 \(/:I(E)':IIE;(CI:SEE-I—SE'\EAEEETA.I.?B'T_%RO
COMPRESOR TORNILLO | UIO-EF-CT-1 gEﬁIEgGESUNS|ONAMIENTO

Anexo 32

Cronograma de Gantt

ON

SEMANAL
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Anexo 33

Costo mantenimiento motor sistema de enfriamiento

TRABAJOS A REALIZARSE

CANT

DESCRIPCION

V/UNITARIO

V/TOTAL

MOTOR

El Mantenimiento incluye:

Desmontaje e Inspeccion

Pruebas de Laboratorio

Limpieza del Bobinado con Solvente Eléctrico
Secado y Tratamiento Térmico

Recuperacion del Aislamiento

Tratamiento VPI

Pruebas BAKER segun normas: |IEEE, EASA, NEMA, IEC
- Resistencia

- MEGOHM

-DA/PI

- HI-POT Step - Voltaje

- Surge

Pintura

Rodamiento 6309 2RSC3
Rodamiento 6309 2RSC3

180.00

45.87
45.87

Anexo 34

Costo mantenimiento motores mezclador

TRABAJOS A REALIZARSE

TOTAL

271.74

CANT

DESCRIPCION

V/UNITARIO

V/TOTAL

MOTOR

El Mantenimiento incluye:

Desmontaje e Inspeccion

Pruebas de Laboratorio

Limpieza del Bobinado con Solvente Eléctrico
Secado y Tratamiento Térmico

Recuperacién del Aislamiento

Tratamiento VPI

Pruebas BAKER segun normas: IEEE, EASA, NEMA, IEC
- Resistencia

- MEGOHM

-DA/PI

- HI-POT Step - Voltaje

- Surge

Pintura

Rodamiento 6314 C3
Rodamiento 6314 C3

500.00

182.38
182.38

TOTAL

864.76

219




Anexo 35

Costo mantenimiento motor compresor

TRABAJOS A REALIZARSE

CANT

DESCRIPCION

V/UNITARIO

V/TOTAL

MOTOR

El Mantenimiento incluye:

Desmontaje e Inspeccion

Pruebas de Laboratorio

Limpieza del Bobinado con Solvente Eléctrico
Secado y Tratamiento Térmico

Recuperacion del Aislamiento

Tratamiento VPI

Pruebas BAKER segln normas: IEEE, EASA, NEMA, IEC
- Resistencia

- MEGOHM

-DA/PI

- HI-POT Step - Voltaje

- Surge

Pintura

Rodamiento 6313 LLUC3
Rodamiento 6313 LLUC3

750.00

132.39
132.39
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Anexo 36

Ficha técnica Bandas transportadoras

| FICHA EQUIPO-CORNUCOPIAFOODS HANASKA

|EQUIPO BANDA TRANSPORTADORA | CODIGO | UIO-PRBT-1 UIO-CO-BT-1 UIO-CO-BT-2 UIO-CO-BT-3
DATOS EQUIPO UIO-CO-BT-4 UIO-CO-BT-5 UIO-EF-BT-1  UIO-BF-BT-2
PROVEEDOR ECOPACK |ANO: 2023

DIRECCION Guayaquil, Av. Juan Tanca Marengo km 2.5. C.C. Las Antenas

TELEFONOS | 099488 6097 | 26046711

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Transporte continuo de producto a través de diferentes etapas del proceso.

CARACTERISTICASPRINCIPALES

Material banda: PVC Tolva: 50 kg/hora Sistema accionamien: 3 kW

Ancho banda: 1 metro Espesor banda: 8 mm 220V/ 60Hz
VALORES DEREFERENCIAS
Velocidad de trabajo cintade 0,33 m/s
Tipode equipo Seguridad Produccion Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclave para Alto coste de
accidente muy lacalidad del reparacionen
grave producto casodeaveria
Necesita
revisiones Averias mu
periédicas Suparada Y
frecuentes
frecuentes afectaal plan
(mensuales) de Escausante
produccién deunalto Consume una
porcentaje de parte
Harecibido rechazos importante de
accidentesen losrecursosde
el pasado mantenimiento
(manode obra
y/omateriales)
Necesita
revisiones Afectaal plan
periédicas de
frecuentes produceion, Afectaala
(anuales). peroes calidad, pero '
Importante Puede recuperable habitualment Coste m.ed.lo on
. (nollega mantenimiento
ocasionar un enoes
) afectara o
accidente . problematico
gave, perolas clienteso
- plande
posibilidades produccion)
son remotas
. . Poca :
Pocainfluencia . . No afectaala Bajocoste de
en ridad X influencia en X calidad X mantenimiento X
seu produccién

Condicion [ Prescindiie |
MODH.O DEMANTENIMIENTO MTTOLEGAL? SUBCONTRATOSNECESAROS
CORRECTIVO X S PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIVO
SISTEMATICO INSPECCIONES

ALTADISPONIBILIDAD OVERHAUL
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SATEVASQUELO COMPONEN:

SSTEMAELECTRICO
SSTEMAMECANICO

REPUESTOSCRITICOSEN STOCKPERVIANENTEEN PLANTA:

CONSUMIBLES:

UNIREX
MULTIFAKEP2
MEROPA460

LUBRCANTES:

ACHTE

RODILLOLADOMOTRIZ
CHUMACERADEPARED
RODILLO CONDUCIDO

1

00 mm

6205

1

00mm

HERRAMIENTASESPECIALES:

PIROMETRO

PINZAAMPERMETRICA

FORMACION NECESARA:
MECANICABASICA

USO DEHERRAMIENTASMECANICAS (LLAVES, COPAS, ETC)

FORVACION EN ELECTRICIDAD

USO DEDISPOSITIVOSDEMEDICION ELECTRICA

ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL

SUBCONTRATOS
PROVEEDORMECANICOS:
PROVEEDORELECTRCOS

PAREDES Y ASOCIADOS
PAREDESYASOCIADOS

989328488
989328488

|

Analisis de criicidad ]

!

| }

—

B) Imponantes C) Prescindibles ]

Altp
(> de x Dolares)

a k.

Bajo

/_ (= de x Dolares
(f_\.famr nora ge paraga? —l

Alto (= de x Dolares) “0ste de reparaciohy
(Materiales y mano de

obra)

h 4

(: Modelo cormactivo )

— e

Bajo (= de x Dolares) -l

Modelos programados

l

<] isponibilidad medi

-

> @UL}EQ SIS!E']]S[IED
I -

- -
Modelo alta
dizponibilidad

‘ Adicionales ‘

Poco uso o baja
sibilidad da fall

alta de medios @

Nominativa legal®
& g conocimigntos

I — I —— I —
QDGE-D LOHUILIOH&D < MTO Legal > @TO Subcontr 813'.}9
- = - = - -
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Anexo 37

Ficha técnica Duster pre-empariado

FICHA EQUIPO-CORNUCOPIAFOODS HANASKA

Aplicacioén de harina o polvo seco para preparar el producto antes del empanado.

CARACTERISTICASPRINCIPALES

Velocidad cinturén: 30 m/m Potencia: 3,18 kW/h

[EQuUIPO Duster Pre-empafiado | copico UIO-PR-DP-1 |
DATOS EQUIPO

PROVEEDOR PROVISUR [ANO: 2023

DIRECCION EEUU, North LaSalle Street, Suite 720, Chicago, IL60601

TELEFONOS | 1-708-479-3500 | 1-800-558-9507

DESCRPCION DEL EQUIPO

Cinturénde alambre: 12,7x2,35n Peso equipo: 500 kg 440V/ 60Hz
VALORES DEREFERENCIAS
Velocidad de trabajo cintade 0,32 m/s
Tipode equipo Seguridad Produccion Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclavepara Altocostede
accidente muy la calidad del reparaciénen
gave producto casode averia
Necesita
revisiones Averias mu;
periodicas Suparada Y
frecuentes
frecuentes afectaal plan
(mensuales) de Es causante
produccion deunalto Consume una
porcentajede parte
Harecibido rechazos importante de
accidentesen losrecursos de
el pasado mantenimiento
(manodeobra
y/o materiales)
Necesita
revisiones Afectaal plan
periddicas de -
frecuentes produccion, Afectaala
(anuales). peroes calidad, pero '
Importante Puede recuperable habitualment Coste medioen
. (nollega mantenimiento
ocasionar un enoes
) afectara .
accidente . problematico
gave, perolas clienteso
’ |
posibilidades plande
produccioén)
sonremotas
. . Poca .
Pocainfluencia . . Noafectaala Bajo costede
en ridad X influencia en X calidad mantenimiento X
sequ produccioén

Condicion

MODH_.O DEMANTENIMIENTO MTTOLEGAL?

CORRECTIVO X S

CONDICIONAL NO X

SISTEVATICO
ALTADISPONIBILIDAD

SUBCONTRATOSNECESARIOS
PREVENTIVO X
CORRECTIVO
INSPECCIONES
OVERHAUL
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SATEVASQUELO COMPONEN: CONSUMIBLES:

SSTEMABLECTRICO LUBRICANTES UNIREX

SISTEVAMECANICO GRASA MULTIFAKEP2

SISTEVANEUMATICO ACHTE MEROPA460
OTROS

REPUESTOSCRITICOSEN STOCKPERVIANENTEEN PLANTA

[MANGUERADESUCCION 2 PULGADAS
HERRAMIENTASESPECIALES
PIROMETRO

PINZAAMPERMETRICA
FORMACION NECESARIA: ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL
MECANICABASICA
USO DEHERRAMIENTASMECANICAS (LLAVES, COPAS, ETC)
FORMACION EN ELECTRICIDAD

USO DEDISPOSITIVOSDEMEDICION ELECTRICA

SUBCONTRATOS
PROVEEDORMECANICOS PAREDESYASOCIADOS 989328488
PROVEEDORELECTRCOS PAREDESY ASOCIADOS 989328488

| Analsis da crincidad ]

[ ! ]

[ A) Crilico ] | B) Imporantas C) Prescindibles ]

|

Alto / ~ EBajo

(= de x Dolar esj (= de x Dolares

L\.r'ale-r hora de parada? —l

Alto (= de x Dolares)

‘oste de reparatiohy
(Materialas y mano de
obra)

Bajo (= de x Dolares) -l v
(:_— Modelo corrective \_)
r k. —_— ______,_,-'
Maodelos programados } l 1
l ‘ Adicipnalas

Foco uso o baja
sibilidad de fallp

alta de medios ¢
conocimigntos

— —

=~ — - — B — -
( a JS::IISI“FJ?U ) @m,e-n SISIEITlS[IED QI}L}E-D uonaucmna\D ( MTO Legal > @TO Subcontr 913(:9
— — L — -
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Anexo 38

Ficha técnica Breader empanado

| FICHA EQUIPO-CORNUCOPIA FOODS HANASKA

Empanado de productos con migas o panrallado.

CARACTERISTICASPRINCIPALES
Velocidad: 28 m/m
Placavibratoria: 3.5 mm/s

Potencia: 6 KW/ h
440V/ 60Hz

Capacidad: 500 kg/h

VALORES DEREFERENCIAS

[EQUIPO Breader Empanado | copico UIO-PRBE-1 |
DATOS EQUIPO

PROVEEDOR PROVISUR |ANO: 2023

DIRECCION EEUU, North LaSalle Street, Suite 720, Chicago, IL60601

TELEFONOS | 1-708-479-3500 | 1-800-558-9507

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Condici6n

Temperatura de trabajo del motor hastalos 60°C
Presion neumatica de trabajode 20 PS
Tipode equipo Seguridad Produccion Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclave para Altocostede
accidente muy la calidad del reparacionen
grave producto casode averia
Necesita
revisiones Averiasmu
periodicas Suparada Y
frecuentes
frecuentes afectaal plan
(mensuales) de Escausante
produccion deunalto Consume una
porcentaje de parte
Harecibido rechazos importante de
accidentesen losrecursos de
el pasado mantenimiento
(manodeobra
y/omateriales)
Necesita
revisiones Afectaal plan
periodicas de N
frecuentes produccion, Afectaala
(anuales). peroes calidad, pero '
Importante Puede recuperable habitualment Coste m.ed.lo en
. (nollega mantenimiento
ocasionar un enoes
. afectara o
accidente . problematico
gave, perolas clienteso
posibilidades plande
produccion)
son remotas
Pocainfluencia . Pocg Noafectaala Bajocoste de
enseguridad X influenciaen X calidad mantenimiento X
produccion

MODH.O DEMANTENIMIENTO

MTTOLEGAL?

CORRECTIVO X S

CONDICIONAL NO

SISTEMATICO
ALTADISPONIBILIDAD

SUBCONTRATOSNECESARIOS
PREVENTIVO X
CORRECTIVO
INSPECCIONES
OVERHAUL
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SIATEVASQUELO COMPONEN: CONSUMIBLES:
SISTEMABLECTRICO LUBRICANTES UNIREX
SISTEVIAMECANICO GRASA MULTIFAKEP2
SISTEMANEUMATICO ACHTE MEROPA460
OTROS:
REPUESTOSCRITICOSEN STOCK PERVIANENTEEN PLANTA:
| CHUMACERADEPARED UC204
HERRAMIENTASESPECIALES:
PIROMETRO
PINZA AVPERIMETRICA
FORMACION NECESARA: ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL
MECANICABASICA
USO DEHERRAMIENTASMECANICAS (LLAVES, COPAS, ETC)
FORMACION EN ELECTRICIDAD
USO DEDISPOS TIVOS DEMEDICION BLECTRICA
SUBCONTRATOS
PROVEEDORMECANICOS: PAREDESYASOCIADOS 989328488
PROVEEDORELECTRCOS PAREDESYASOCIADOS 989328488

| Analisis de critickdad

)

)

!

}

)

[ A) Crilico

B) Imponantes

J |

C) Prescindibles

r
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"

|

/\
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Meodslos programados }
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{= d& x Dolaras

!

-0ste de reparaciong
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obra)

L

C_ Modalo corractivo \)

Modalo alta
m,pumbllluau

«

FPoco uso o baja
sibilidad da fallp
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‘ Adicionalas
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< MTO Legal > @To Subcontr amcD
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Anexo 39

Ficha técnica Dipper liquido

| FICHA EQUIPO-CORNUCOPIA FOODS HANASKA |

[EQUIPO Dipper Liquido | copico UIO-PRDL-1 |
DATOS EQUIPO
PROVEEDOR PROVISUR |ANO: 2023
DIRECCION EEUU, North LaSalle Street, Suite 720, Chicago, IL60601
TELEFONOS | 1-708-479-3500 | 1-800-558-9507
DESCRIPCION DEL EQUIPO
Cobertura del producto en liquidos como batidos, tempura
CARACTERISTICASPRINCIPALES
Velocidad: 28 m/m Potencia: 4 kW/h
Cortinas de inyeccion: 4 un 440V/ 60Hz |
VALORES DE REFERENCIAS
Temperatura de trabajo del motor hastalos 60°C
Tipode equipo Seguridad Produccion Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclave para Alto costede
accidente muy lacalidad del reparacion en
grave producto casodeaveria
Necesita
revisiones Averias mu
periédicas Suparada Y
frecuentes
frecuentes afectaal plan
(mensuales) de Es causante
produccion deunalto Consume una
porcentaje de parte
Harecibido rechazos importante de
accidentesen losrecursos de
el pasado mantenimiento
(manodeobra
y/omateriales)
Necesita
revisiones Afectaal plan
periddicas de
frecuentes produccion, Afectaala
(anuales). peroes calidad, pero .
Importante Puede recuperable habitualment Coste m.Ed.Io en
. (nollega mantenimiento
ocasionar un enoes
) afectara i
accidente . problematico
gave, perolas clienteso
posibilidades plande
produccién)
sonremotas
. . Poca .
Pocainfluencia . . No afectaala Bajocoste de
. X influenciaen X . X . X
en seguridad » calidad mantenimiento
produccion

Condicion — [FPRGSGABEI]

MODH.O DEMANTENIMIENTO MTTOLEGAL? SUBCONTRATOSNECESARIOS

CORRECTIVO X S PREVENTIVO X

CONDICIONAL NO X CORRECTIVO

SISTEVATICO INSPECCIONES
ALTADISPONIBILIDAD OVERHAUL
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SATEMASQUELO COMPONEN: CONSUMIBLES:
SSTEVAELECTRCO LUBRICANTES UNIREX
SISTEMAMECANICO GRASA MULTIFAKEP2
SISTEMANEUMATICO ACHTE MEROPA460
OTROS
REPUESTOSCRTICOSEN STOCK PERVIANENTEEN PLANTA:
| CHUMACERADEPARED UC205
HERRAMIENTASESPECIALES
PIROMETRO
PINZAAVPERMETRICA
FORVIACION NECESARA: ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL
MECANICABASICA
USO DEHERRAMIENTASMECANICAS (LLAVES, COPAS, ETC)
FORMACION EN BLECTRICIDAD
USO DEDISPOS TIVOS DEMEDICION ELECTRICA
SUBCONTRATOS
PROVEEDORMECANICOS: PAREDESYASOCIADOS 989328488
PROVEEDORELECTRCOS PAREDESYASOCIADOS 989328488
| Analisis da criticsdad }

) E—

| |
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=]
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Anexo 40

Ficha técnica Freidora nuggets

| FICHA EQUIPO-CORNUCOPIA FOODSHANASKA |
[EQUIPO Freidora Nuggets | coDico UIO-CO-FN-1 |
DATOS EQUIPO
PROVEEDOR PROVISUR |ARC: 2023
DIRECCION EBUU, North LaSalle Street, Suite 720, Chicago, IL60601
TELEFONOS | 1-708-479-3500 | 1-800-558-9507
DESCRIPCION DAL EQUIPO
Freido continuo y uniforme de nuggets en aceite controlado.
CARACTERISTICASPRINCIPALES
Temperatura de trabajo: 200°C Potencia: 6,3kW/h 440V/ 60Hz
Capacidad: 350 kg/h Peso equipo: 2500 kg
VALORES DEREFERENCIAS
Temperatura de trabajo del aceite a 150°C
Tipode equipo Seguridad Produccion Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclave para Altocostede
accidente muy lacalidad del reparaciénen
grave producto casode averia
Necesita
revisiones .
periddicas Suparada Averias muy
frecuentes
frecuentes afectaal plan
(mensuales) de Es causante
produccion deunalto Consume una
porcentaje de parte
Harecibido rechazos importante de
accidentesen losrecursos de
el pasado mantenimiento
(manodeobra
y/omateriales)
Necesita
revisiones Afectaal plan
periédicas de »
frecuentes produccion, Afectaala
(anuales). peroes calidad, pero .
Importante Puede recuperable X habitualment X Costemedioen X
ocasionar un (nollega enoes mantenimiento
. afectara »
accidente . problematico
grave, perolas clientes o
posibilidades plande
produccion)
sonremotas
Pocainfluencia . POC? Noafectaala Bajocostede
en seguridad X influencia en calidad mantenimiento
produccion
Importante Importante Importante
Condicién | Importante |
MODE.O DEMANTENIMIENTO MTTOLEGAL? SUBCONTRATOSNECESARIOS
CORRECTIVO S PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIVO
SISTEVATICO X INSPECCIONES
ALTADISPONIBILIDAD OVERHAUL
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SATEVASQUELO COMPONEN:

CONSUMIBLES:
SSTEMABLECTRICO LUBRICANTES UNIREX
SISTEVAMECANICO GRASA MULTIFAKER2
SSTEVA TERMICO ACHTE MEROPA320
OTROS

REPUESTOSCRITICOSEN STOCKPERVIANENTE BN PLANTA:
| TERVOMETRO DEACERO INOXIDABLE 0°C- 300°C
HERRAMIENTASESPECIALES:

PIROMETRO
PINZA AMPERMETRICA

FORVIACION NECESARA: ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL
MECANICABASICA
USO DEHERRAMIENTASMECANICAS (LLAVES, COPAS, ETC)
FORVIACION EN ELECTRICIDAD
USO DEDISPOS TIVOS DEMEDICION ELECTRICA
SUBCONTRATOS:

PROVEEDORMECANICOS; PAREDESYASOCIADOS 989328488

PROVEEDORELECTRICOS PAREDES YASOCIADOS 989328488

Analisis de critickdad ]

!
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J |

|
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Anexo 41

Ficha tecnica Bomba de aceite

| FICHA EQUIPO-CORNUCOPIAFOODS HANASKA

[EQuUIPO Bomba Aceite | cdpico UIO-CO-BA-1 |
DATOS EQUIPO
PROVEEDOR HEAD AND CONTROL |ANO: 2022
DIRECCION Juramento N° 2059-Piso 9 de. 910, Buenos Aires, Argentina
TELEFONOS | 541147880533 | 523338370180
DESCRIPCION DELEQUIPO
Circulacién ytransferencia de aceite en el sistema de freido.
CARACTERISTICASPRINCIPALES
Rango de trabajo: 200° C Potencia: 5,5 kw 220V/ 60Hz
Velocidad motor: 1750 rpm Capacidad: 1501t/hora
VALORES DEREFERENCIAS
Temperatura de trabajo de aceite a 150°C
Tipode equipo Seguridad Produccion Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclave para Atocostede
accidente muy lacalidad del reparacionen
grave producto casodeaveria
Necesita
revi.sio.nes Averias muy
periodicas Suparada
frecuentes
frecuentes afectaal plan
(mensuales) de Es causante
produccién deunalto Consume una
porcentaje de parte
Harecibido rechazos importante de
accidentesen losrecursos de
el pasado mantenimiento
(manodeobra
ylo materiales)
Necesita
revisiones Afectaal plan
periodicas de »
frecuentes produccion, Afectaala
(anuales). peroes calidad, pero ,
Importante Puede recuperable X habitualment X Coste m.ed.|o en
. (nollega mantenimiento
ocasionar un enoes
accidente afectar a problematico
grave, perolas clienteso
posibilidades plande
produccion)
sonremotas
Pocainfluencia . Pocg Noafectaala Bajo coste de
enseguridad X influencia en calidad mantenimiento X
produccion
Importante Importante
Condicién | Importante |
MODB.O DEMANTENIMIENTO MTTOLEGAL? SUBCONTRATOSNECESARIOS
CORRECTIVO S PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIVO
SISTEVATICO X INSPECCIONES
ALTADISPONIBILIDAD 231 OVERHAUL




SATEMASQUELO COMPONEN: CONSUMIBLES:

SISTEVAELECTRCO LUBRICANTES: MULTIFAKEP2
SISTEVAMECANICO GRASA UNIREX
ACHTE MEROPA220
OTROS
REPUESTOSCRITICOSEN STOCKPERVIANENTEEN PLANTA:
| SELLOSHERMETICOS CAVIARA DE FLUIDOSBOVBA
HERRAMIENTASESPECIALES:
PIROMETRO
PINZA AMPERMETRICA
FORMACION NECESARA ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL
MECANICABASICA
USO DEHERRAMIENTASMECANICAS (LLAVES, COPAS, ETC)
FORVACION EN B ECTRCIDAD

USODEDISPOSITIVOSDEMEDICION ELECTRICA

SUBCONTRATOS:
PROVEEDORMECANICOS PAREDESYASOCIADOS 989328488
PROVEEDORELECTRICOS PAREDESYASOCIADOS 989328488

[ |

[ A) Crilico ] | B) Imporiantes ] [ C) Prescindibles ]

Alto H\\' Baje

(= de& x Dolaras) - (= d& x Dolarées
— </¢\.-'alcr hora de parada?

ol

-05te de reparacio
(Materialas y mano de
obra)

Alto (= de x Dolares)

¥

Bajo (= de x Dolares) _l

( Modelo corractive -‘)

y Y = -

Modelos programados | > l

‘ Adicionales
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Anexo 42

Ficha técnica Horno stork

| FICHA EQUIPO-CORNUCOPIA FOODS HANASKA

[EQUIPO Horno Stork | coDiGo UIO-CO-HS1
DATOS EQUIPO

PROVEEDOR PROVISUR [ANO: 2023

DIRECCION EEUU, North LaSalle Street, Suite 720, Chicago, IL60601

TELEFONOS | 1-708-479-3500 | 1-800-558-9507

DESCRPCION DEL EQUIPO

Coccion de nuggets de manera uniforme yeficiente.

CARACTERISTICASPRINCIPALES
Rango de trabajo: 250° C Potencia: 11,94 Kw 440V/ 60Hz
Unidad de control aceite térmico Acero Inoxidable: IP66
VALORES DEREFERENCIAS
Temperatura de trabajo horneadoa200°C
Tipode equipo Seguridad Produccion Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclavepara Atocostede
accidente muy lacalidad del reparacionen
gave producto casodeaveria
Necesita
revisiones .
periédicas Suparada Averias muy
frecuentes
frecuentes afectaal plan
(mensuales) de Es causante
produccion deunalto Consume una
porcentaje de parte
Harecibido rechazos importante de
accidentesen losrecursos de
el pasado mantenimiento
(manodeobra
y/omateriales)
Necesita
revisiones Afectaal plan
periodicas de »
frecuentes produccion, Afectaala
(anuales). S calidad, pero ,
Importante Puede recuperable X habitualment X Coste m.edllo en X
ocasionar un (nollega enoes mantenimiento
) afectara o
accidente . problematico
grawve, perolas cgle:r:?jseo
posibilidades produccion)
son remotas
Pocainfluencia . Poga Noafectaala Bajo coste de
en seguridad influencia en calidad mantenimiento
produccién
Importante Importante Importante
Condicion | Importante |
MODHB.O DEMANTENIMIENTO MTTOLEGAL? SUBCONTRATOSNECESARIOS
CORRECTIVO S PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIVO
SISTEVATICO X INSPECCIONES
ALTADISPONIBILIDAD OVERHAUL
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SATEVASQUELO COMPONEN: CONSUMIBLES:

SSTEVABLECTRICO LUBRCANTES:

SISTEMAMECANICO GRASA POLIREXMOBIL

SSTEVIA TERVICO ACHTE MEROPA220

OTROS
REPUESTOSCRITICOSEN STOCKPERVIANENTE EN PLANTA:
RESISTENCIASELECTRICAS
SENSORDE TEVIPERATURA
HERRAMIENTASESPECIALES
PIROMETRO
PINZAAVIPERMETRICA

FORMACION NECESARA: ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL
MECANICABASICA
USO DEHERRAMIENTASMECANICAS (LLAVES, COPAS, ETC)
FORMACION EN ELECTRICIDAD

USO DEDISPOSITIVOS DEMEDICION ELECTRICA

SUBCONTRATOS:
PROVEEDORMECANICOS PAREDESYASOCIADOS
PROVEEDORELECTRICOS PAREDESYASOCIADOS

989328488
989328488

&

| Analisis de criicidad J
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Anexo 43

Ficha técnica Sistema de enfriamiento

| FICHA EQUIPO-CORNUCOPIAFOODS HANASKA |

Congelado rapido individual de nuggets para preservar calidad yfrescura.

[EQUIPO Sistema Enfriamiento | copiGo UIO-EF-SE-1 |
DATOS EQUIPO

PROVEEDOR Zhucheng Xinxudong Machinery Co |ANO: 2022

DIRECCION SAMUTSAKHON, 74130 TAILANDIA

TELEFONOS | 86-15908028606 | (831)4619158

DESCRIPCION DAL EQUIPO

CARACTERISTICASPRINCIPALES

Capacidad congelacion:2000kg/h Potencia: 61,2 Kw Consumo frio: 340 Kw
Unidad de control aceite térmico Acero Inoxidable: IP66 440V/ 60Hz
VALORES DEREFERENCIAS

Salidade producto final a-40°C

Una hora de encedido antes de ingresar el producto

Tipode equipo Seguridad Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclavepara Alto coste de
accidente muy lacalidad del reparacionen
grave producto casodeaveria
Necesita
revisiones Averias mu
periodicas y
frecuentes
frecuentes
(mensuales)
Harecibido
accidentesen
el pasado
Necesita
revisiones Afectaal plan
periédicas de .
frecuentes produccién, Afectaala
(anuales). peroes calidad, pero '
Importante Puede recuperable habitualment Costemedioen
. (nollega mantenimiento
ocasionar un enoes
) afectar a oy
accidente . problematico
Tl X clienteso
o plande
posibilidades produccién)
sonremotas
Pocainfluencia . POC? Noafectaala Bajocostede
) influenciaen ) L
en seguridad 9 calidad mantenimiento
produccioén
importante [ caiico [ [_Gico | [_Gitico |
Condicion [ Gifico ]
MODHELO DEMANTENIMIENTO MTTOLEGAL? SUBCONTRATOSNECESARIOS
CORRECTIVO S PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIVO
SISTEVIATICO X INSPECCIONES
ALTADISPONIBILIDAD OVERHAUL
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SATEMAS QUELO COMPONEN: CONSUMIBLES:

SISTEVAELECTRICO LUBRICANTES:

SSTEVAMECANICO GRASA GRASAMOVILFM 101

SISTEVA TERVICO ACHTE

SSTEVANEUMATICO OTROS

REPUESTOSCRITICOSEN STOCKPERVIANENTEEN PLANTA:

RODAMIENTOMOTOR 6309

PERNOSM10

SENSORDE TEVIPERATURA INFRARROJO FSTB00-400A -40~85°C

MOTORVENTILADOR
VENTILADOR
SHIOSHERVIETICOS

HERRAMIENTASESPECIALES:

PIROMETRO
PINZA AMPERIMETRICA

FORMACION NECESARA: ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL
MECANICABASICA

USO DEHERRAMIENTASMECANICAS (LLAVES, COPAS, ETC)
FORMACION EN ELECTRICIDAD
USO DEDISPOSITIVOSDEMEDICION ELECTRICA
SUBCONTRATOS:

PROVEEDORMECANICOS; PAREDES Y ASOCIADOS 989328488

PROVEEDORELECTRICOS PAREDES Y ASOCIADOS 989328488

Analesis de criicsdad ]
T
! — !
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Anexo 44

Ficha técnica Compresor de tornillos

FICHAEQUIPO-CORNUCOPIA FOODS HANASKA

Proveer aire comprimido para la operacién de sistemas neuméticos enla linea de produccién.

|[EQUIPO Compresor Tornillo | copico UIO-EF-CT-1
DATOS EQUIPO

PROVEEDOR AINSA |ANO: 2022

DIRECCION Perimetral km 25 junto a Mall B Fortin

THEFONOS | (04)3712670 | 098968 8439

DESCRIPCION DELEQUIPO

CARACTERISTICASPRINCIPALES
Capacidad: 444 CFM Potencia: 75 Kw 440V/ 60Hz
PSI: 125 Sistema: Mecanico de tornillos
VALORES DEREFERENCIAS
Verificacion nivel de aceite en el visor
Purgar condensado de agua del tanque
Tipode equipo Seguridad Produccion Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclave para Atocostede
accidente muy lacalidad del reparacionen
grave producto casodeaveria
Necesita
revisiones .
periédicas Averias muy
frecuentes
frecuentes X
(mensuales) Es causante
deunalto Consume una
porcentaje de parte
Harecibido rechazos importante de
accidentesen los recursos de
el pasado mantenimiento
(manodeobra
y/omateriales)
Necesita
revisiones Afectaal plan
periddicas de ]
frecuentes produccion, Afectaala
(anuales). peroes calidad, pero )
Importante Puede recuperable habitualment X Coste m'edllo en X
ocasionar un (nollega enoes mantenimiento
) afectara i
accidente . problematico
grave, perolas clienteso
posibilidades plande
produccion)
sonremotas
Pocainfluencia ) POC? Noafectaala Bajocostede
en seguridad X influencia en calidad mantenimiento
produccioén
Importante Importante
Condicion RGN
MODHE.O DEMANTENIMIENTO MTTOLEGAL? SUBCONTRATOSNECESARIOS
CORRECTIVO S PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIVO
SISTEVIATICO X INSPECCIONES
ALTADISPONIBILIDAD OVERHAUL
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SATEMASQUELO COMPONEN:

CONSUMIBLES:

SSTEMABLECTRCO LUBRCANTES

SISTEVMAMECANICO GRASA MOBIL UNIREX

SISTEMANEUMATICO ACHTE PROVEEDOR

OTROS
REPUESTOSCRITICOSEN STOCKPERVIANENTEEN PLANTA:
[FILTRODEAIRE
HERRAMIENTASESPECIALES
PIROMETRO
PINZA AVIPERMETRICA

FORMACION NECESARA: ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL

ESPECIALISTAEN SISTEVAS Y EQUIPOSNEUMATICOS

SUBCONTRATOS:
ANSA

(04)3712670

| Analisis de criicsdad J
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_ |
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Anexo 45

Ficha tecnica Formador de carne

| FCHA EQUIPO-CORNUCOPIA FOODS HANASKA

[EQUIPO Formador Carne | cobico UIO-PR-FC-1 |
DATOS EQUIPO
PROVEEDOR PROVISUR |ANO: 2022
DIRECCION EBUU, North LaSalle Street, Suite 720, Chicago, IL60601
TELEFONOS | 1-708-479-3500 | 1-800-558-9507
DESCRIPCION DEL EQUIPO
Moldeo de carne procesada en formas
CARACTERISTICASPRINCIPALES
Caballos de fuerza: 7,5kW Capacidad 900 kg’'h 440V/ 60Hz
Velocidad: 15-70 golpes/min Velocidad: 15rpm-30rpm
VALORES DEREFERENCIAS
Presionde direingresode 0,75 PS
Tipode equipo Seguridad Produccion Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclave para Altocostede
accidente muy lacalidad del reparaciénen
grave producto casodeaveria
Necesita
revi.s’io‘nes Averias muy
periédicas Suparada
frecuentes
frecuentes afectaal plan
(mensuales) de Es causante
produccion deunalto Consume una
porcentaje de parte
Harecibido rechazos importante de
accidentesen losrecursosde
el pasado mantenimiento
(manodeobra
y/o materiales)
Necesita
revisiones Afectaal plan
periodicas de -
frecuentes produccion, Afectaala
(anuales). sl calidad, pero .
Importante Puede recuperable X habitualr?fent Coste medioen
ocasionar un (nollega enoes mantenimiento
. afectara .
accidente ) problematico
grave, perolas cI‘;(Ia::ZSeo
posibilidades Drohietion)
sonremotas
. . Poca .
Pocainfluencia . . Noafectaala Bajocostede
en seguridad X influencia en calidad X mantenimiento X
produccion
importarte [Froscingibe] | Prescindbl |
Condicion | Importante |
MODE.O DEMANTENIMIENTO MTTOLEGAL? SUBCONTRATOSNECESARIOS
CORRECTIVO S PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIVO
SISTEVATICO X INSPECCIONES
ALTADISPONIBILIDAD OVERHAUL
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SIATEMASQUELO COMPONEN: CONSUMIBLES:

SISTEVAELECTRCO LUBRICANTES: MULTIFAKEP2

SISTEVAMECANICO GRASA: UNIREX

SISTEVANEUMATICO ACHTE MEROPA 220
OTROS

REPUESTOSCRTICOSEN STOCKPERVIANENTEEN PLANTA:

MOLDENUGGETS

CILINDRONEUMATICO

BELECTROVALVULA5/2

HERRAMIENTASESPECIALES:

PIROVMETRO

PINZA AMPERMETRICA

FORMACION NECESARA: ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL
MECANICABASICA

USO DEHERRAMIENTASMECANICAS (LLAVES, COPAS, ETC)
FORVACION EN B ECTRICIDAD

USO DEDISPOSTIVOS DEMEDICION ELECTRICA

SUBCONTRATOS:
PROVEEDORMECANICOS PAREDESYASOCIADOS 089328488
PROVEEDORELECTRICOS PAREDESYASOCIADOS 089328488

| Analisis da crificidad ]
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Anexo 46

Ficha técnica Mezclador producto

| FICHA EQUIPO-CORNUCOPIAFOODS HANASKA |
[EQUIPO MEZCLADOR | cdpico UIO-PRMZ01 |
DATOS EQUIPO
PROVEEDOR PROVISUR |AN(1 2022
DIRECCION EBUU, North LaSalle Street, Suite 720, Chicago, IL60601
TELEFONOS | 1-708-479-3500 | 1-800-558-9507
DESCRIPCION DAL EQUIPO
Mezcla homogénea de carne aditivos para nuggets
CARACTERISTICASPRINCIPALES
Velocidad: 20 rpm- 60 rpm Diametrotornillo : 228 mm 440V/ 60Hz
Motor tornillo descar: 7,5 Kw Mezcla tornillo doble
VALORES DEREFERENCIAS
No cargar mas de 500 Kg
Mezclado de producto en40 min
Tipode equipo Seguridad Produccion Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclave para Altocostede
accidente muy lacalidad del reparacionen
grave producto casodeaveria
Necesita
revisiones .
periodicas Averias muy
frecuentes
frecuentes X
(mensuales) Escausante
deunalto Consume una
porcentaje de parte
Harecibido rechazos importante de
accidentesen losrecursosde
el pasado mantenimiento
(mano de obra
ylomateriales)
Necesita
revisiones Afectaal plan
periédicas de
frecuentes produccién, Afectaala
(anuales). peroes calidad, pero .
Importante Puede recuperable habitualment x ~ |Costemedioen X
ocasionar un (nollega enoes mantenimiento
) afectara "
accidente . problematico
gave, perolas clienteso
posibilidades plande
produccién)
sonremotas
Pocainfluencia . POC? No afectaala Bajo coste de
en seguridad X influencia en calidad mantenimiento
produccion
Importante Importante
Concicién [ Giico ]
MODH.O DEMANTENIMIENTO MTTOLEGAL? SUBCONTRATOSNECESARIOS
CORRECTIVO S PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIVO
SISTEMATICO X INSPECCIONES
ALTADISPONIBILIDAD OVERHAUL
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SISTEVASQUELO COMPONEN:

SSTEVABLECTRICO
SISTEVIAMECANICO

REPUESTOSCRITICOSEN STOCKPERVIANENTEEN PLANTA:

CONSUMIBLES:

LUBRICANTES:
GRASA
ACETE
OTROS

MULTIFAKEP2
UNIREX
MEROPA220

PALETAS
RETENEDORCHUMACERAS
CHUMACERA

228-41-8

AKB44090-544116

HERRAMIENTASESPECIALES:

PIROMETRO

PINZAAVIPERMETRICA

FORMACION NECESARA:

MECANICABASICA

USO DEHERRAMIENTASMECANICAS (LLAVES, COPAS, ETC)
FORMACION EN ELECTRICIDAD

USO DEDISPOSITIVOSDEMEDICION ELECTRICA

ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL

SUBCONTRATOS:

PROVEEDORMECANICOS:
PROVEEDORELECTRICOS

PAREDESY ASOCIADOS
PAREDESY ASOCIADOS

989328488
989328488

| Analisis de criicidad
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Anexo 47

Ficha técnica Elevador de columna

| FICHA EQUIPO-CORNUCOPIAFOODS HANASKA |
[EQUIPO Bevador Columna | copico UIO-PREC-2 UIO-PR-EC-1 |
DATOS EQUIPO
PROVEEDOR ROSER |ANO: 2022 .
DIRECCION Espafia, Roser Construcciones Metalicas SA
TELEFONOS | 33491038090 | 5
DESCRIPCION DAL EQUIPO
Hevacién de producto por bandeja
CARACTERISTICASPRINCIPALES
Cadenapaso 15B Carga maxima: 300 Kg 220V/ 60Hz
Aturamaxima: 3,45m Velocidad: 3rpm
VALORES DEREFERENCIAS
Cargamaxima de bandejaa 250 Kg
Tipode equipo Seguridad Produccion Calidad Mantenimiento
Puede originar Esclave para Atocostede
accidente muy lacalidad del reparaciénen
grave producto casode averia
Necesita
revisiones .
periddicas Suparada Averias muy
frecuentes
frecuentes afectaal plan
(mensuales) de Es causante
produccion deunalto Consume una
porcentaje de parte
Harecibido rechazos importante de
accidentesen losrecursos de
el pasado mantenimiento
(manode obra
y/omateriales)
Necesita
revisiones Afectaal plan
periodicas de
frecuentes produccion, Afectaala
anuales). peroes ;
S ... et Cosomedoen
ocasionar un (nollega enoes mantenimiento
) afectara i
accidente . problematico
gave, perolas clienteso
posibilidades plande
produccion)
sonremotas
Pocainfluencia . Pocz.a Noafectaala Bajocostede
en seguridad influenciaen X calidad mantenimiento X
produccion
Concicien | esenaEN
MODH.O DEMANTENIMIENTO MTTOLEGAL? SUBCONTRATOSNECESARIOS
CORRECTIVO X S PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIVO
SISTEVIATICO INSPECCIONES
ALTADISPONIBILIDAD OVERHAUL
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SISTEVASQUELO COMPONEN; CONSUMIBLES:

SSTEMABLECTRCO LUBRICANTES: GULF LUBRICANTE DE CADENAS

SISTEMAMECANICO GRASA MULTIFAKER2
REPUESTOSCRITICOSEN STOCKPERVIANENTEEN PLANTA:
CHUMACERADEPARED 6204
CADENA15B 7m
HERRAMIENTASESPECIALES

PINZAAMPERMETRICA
ANALIZADORMCA

FORMACION NECESARA: ESPECIFICARMANTENIMIENTO LEGAL
MECANICABASICA
USO DEHERRAMIENTASMECANICAS (LLAVES, COPAS, ETC)
FORVACION EN ELECTRICIDAD
USO DEDISPOSITIVOSDEMEDICION ELECTRICA
SUBCONTRATOS:

PROVEEDORMECANICOS ~ PAREDESYASOCIADOS 989328488

PROVEEDORELECTRICOS PAREDESYASOCIADOS 989328488
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Anexo 48

Ficha ruta preventiva trimestral eléctrico

A GAMADEMANTENIMIENTO  |FRECUBENCIA TRIMESTRAL .
K PREVENTIVOELEC EDICION 0 CODIGOGAVA
Manasks INSPECCION GENERAL FECHA 28/1/2025 ESP.PREV
TRIMESTRAL HOJA1
INSTALACION AINSPECCIONAR, REVISARO EECUTARTAREAS PREVENTIVAS, AREA DE CARNICOSPROCESADOS
OPERARIC: FECHA
HORAINICIO: |HORAFINAL T.NORMAL
HERRAMIENTAS EQUIPO DEPROTECCION
Pinza amperimétrica Botas de seguridad
Llavezhexagonales Guantes dieléctricos
Llave borneros Gafas
RESGOSDETRABAJO Y MEDIDASPREVENTIVAS
1.-Productos quimicos. Trabajar con guantes. Leer yconocer fichas de seguridad.
2.-Temperaturas altas en algunas zonas. Precaucion para no tocar partes calientes.
3.—Trabajos con disolventes. Resgo de incendio yexplosion. No fumar en las inmediaciones
4 -Riesgos eléctricos. Notocar cables, ni manipular equipos bajo tension. Solicitar aislamiento antes de intervenir.
MATERALES | CODIGOMATERALES
EQUIPO DESCRPCION RESULTADO RANGO MORMAL
HORNO STORK REVISION ESTADO SENSORES
FREIDORA NUGGETS REVISION ESTADO SENSORES
OBSERVACIONES:
FIRMA OPERARIO
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Anexo 49

Ficha ruta preventiva semestral eléctrica

/i, GAMADEMANTENIMIENTO | FRECUENCIA SEMESTRAL .
> PREVENTIVOHEEC EDICION 0 CODIGOGAMA
Hanas INSPECCION GENERAL FECHA 28/1/2025 ESP.PREV
ﬁ SEMESTRAL HOJAT
INSTALACION AINSPECCIONAR, REVISAR O EJECUTARTAREAS PREVENTIVAS, AREA DE CARNICOS PROCESADOS
OPERARIO! FECHA
HORAINICIO: |HORAFINAL T.NORVAL
HERRAMIENTAS EQUIPO DEPROTECCION
Pinza amperimétrica Medidor MCA Botas de seguridad
Llavezhexagonales Llaves dieléctricas Guantes dieléctricos
Llave borneros Juego de copas diléctricas Gafas
RIESGOSDETRABAJO Y MEDIDAS PREVENTIVAS
1.-Productos quimicos. Trabajar con guantes. Leer y conocer fichas de seguridad.
2.—Temperaturas altas en algunas zonas. Precaucioén para no tocar partes calientes.
3.—Trabajos con disolventes. Riesgo de incendio y explosion. No fumar en las inmediaciones
4.-Riesgos eléctricos. No tocar cables, ni manipular equipos bajo tensién. Solicitar aislamiento antes de intervenir.
MATERALES | CODIGOMATERALES
EQUIPO DESCRPCION RESULTADO RANGO MORMAL
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAISLAMIENTO MOTOR
LIMPIEZAYY AJUSTES DE CONEXIONESDHEL TABLERO
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAISLAMIENTO MOTOR
LIMPIEZAYY AJUSTES DECONEXIONES DH_ TABLERO
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAISLAMIENTO MOTOR
LIMPIEZAYY AJUSTES DE CONEXIONES DH_ TABLERO
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAISLAMIENTO MOTOR
LIMPIEZAYY AJUSTES DE CONEXIONES DH. TABLERO
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAISLAMIENTO MOTOR
LIMPIEZAYY AJUSTES DE CONEXIONES DH. TABLERO
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAISLAMIENTO MOTOR
LIMPIEZAY AJUSTES DE CONEXIONES DHE. TABLERO
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAIS AMIENTO MOTOR
LIMPIEZAYY AJUSTES DE CONEXIONES DH. TABLERO
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAISLAMIENTO MOTOR
LIMPIEZAY AJUSTES DE CONEXIONES DH. TABLERO
MEZCLADORPRODUCTO MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAISLAMIENTO MOTOR
LIMPIEZAYY AJUSTES DE CONEXIONES DH_ TABLERO
ELEVADOR COLUMNA MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAISLAMIENTO MOTOR
LIMPIEZAYY AJUSTES DE CONEXIONES DH. TABLERO
MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAISLAMIENTO MOTOR
LIMPIEZAY AJUSTES DE CONEXIONES DH_ TABLERO
PICADORA CARNE MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAISLAMIENTO MOTOR
LIMPIEZAYY AJUSTES DE CONEXIONES DH_ TABLERO
FORVADORCARNE MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAIS AMIENTO MOTOR
LIMPIEZAYY AJUSTES DECONEXIONES DH. TABLERO
DUSTERPRE-BMPANADO MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS
MEDICION DEAISLAMIENTO MOTOR
LIMPIEZAYY AJUSTES DE CONEXIONES DH_ TABLERO
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DIPPER LIQUIDO

MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS

MEDICION DEAISLAMIENTOMOTOR

LIMPIEZAYY AJUSTES DECONEXIONESDEL TABLERO

BREADER EMPANADO

MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS

MEDICION DEAISLAMIENTOMOTOR

LIMPIEZAY AJUSTES DECONEXIONESDHE_TABLERO

BOMBA ACEITE

MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS

MEDICION DEAISLAMIENTOMOTOR

LIMPIEZAYY AJUSTES DECONEXIONESDHEL TABLERO

SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO IQF

MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS

MEDICION DEAISLAMIENTOMOTOR

LIMPIEZAY AJUSTES DECONEXIONESDHE_ TABLERO

HORNO STORK

MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS

MEDICION DEAISLAMIENTOMOTOR

LIMPIEZAYY AJUSTES DECONEXIONESDHEL TABLERO

FREIDORA NUGGETS

MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS

MEDICION DEAISLAMIENTOMOTOR

LIMPIEZAY AJUSTES DECONEXIONESDHE_ TABLERO

COMPRESOR TORNILLO

MEDICION DEAISLAMIENTO LINEAS

MEDICION DEAISLAMIENTOMOTOR

LIMPIEZAYY AJUSTES DECONEXIONESDHEL TABLERO

OBSERVACIONES:

FIRVIAOPERARIO
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Anexo 50

Ficha ruta preventiva semanal eléctrica

ﬁ, GAVADEMANTENIMIENTO  |FRECUENCIA SEMANAL
> 2 PREVENTIVOH EC EDICION 0 CODIGO GAMA
Hanas INSPECCION GENERAL FECHA 28/1/2025 ESP.PREV
SEMANAL HOJA1

INSTALACION AINSPECCIONAR, REVISARO EEECUTAR TAREAS PREVENTIVAS, AREA DE CARNICOS PROCESADOS

OPERARIO: FECHA

HORAINICIO: |HORAFINAL T.NORVAL

HERRAMIENTAS EQUIPO DEPROTECCION

Pinza amperimétrica Botas de seguridad

Pirébmetro Guantes dieléctricos

Llave borneros Gafas

RESGOSDE TRABAJO Y MEDIDAS PREVENTIVAS

1.-Productos quimicos. Trabajar con guantes. Leer y conocer fichas de seguridad.

2.—Temperaturas altas en algunas zonas. Precaucion para no tocar partes calientes.

3.-Trabajos con disolventes. Riesgo de incendio y explosion. No fumar en las inmediaciones

4.—Riesgos eléctricos. No tocar cables, ni manipular equipos bajo tension. Solicitar aislamiento antes de intervenir.

MATERALES [ CODIGO MATERALES

EQUIPO DESCRIPCION RESULTADO RANGO MORMAL

BANDA TRANSPORTADORA VERFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE_ EQUIPO

BANDA TRANSPORTADORA VERIFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE. EQUIPO

BANDA TRANSPORTADORA VERFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DHE. EQUIPO

BANDA TRANSPORTADORA VERFICARTEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE_ EQUIPO

BANDA TRANSPORTADORA VERFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE. EQUIPO

BANDA TRANSPORTADORA VERIFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERIFICARFUNSIONAMIENTO DHE. EQUIPO

BANDA TRANSPORTADORA VERIFICAR TEMPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DHE. EQUIPO

MEZCLADOR PRODUCTO VERFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE_ EQUIPO

ELEVADOR COLUMNA VERFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE. EQUIPO

ELEVADOR COLUMNA VERFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE. EQUIPO

PICADORA CARNE VERIFICAR TEMPERATURA CONEXIONES EN H_.TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE_ EQUIPO

FORMADOR CARNE VERFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE_ EQUIPO

DUSTER PRE-EMPANADO VERFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DEL. EQUIPO

DIPPER LIQUIDO VERFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DHE. EQUIPO

BREADER EMPANADO VERIFICAR TEMPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE_ EQUIPO

BOMBA ACEITE VERFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE_ EQUIPO

SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO IQF |VERFICARTEVIPERATURA CONEXIONESEN B TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE. EQUIPO

HORNO STORK VERIFICAR TEMPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DHE. EQUIPO

FREIDORA NUGGETS VERFICARTEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE_ EQUIPO

COMPRESOR TORNILLO VERFICAR TEVIPERATURA CONEXIONES EN H_TABLERO
VERFICARFUNSIONAMIENTO DE. EQUIPO

OBSERVACIONES:
FIRVIAOPERARIO
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Anexo 51

Ficha ruta preventiva semestral mecdnica

A GAMADEMANTENIMIENTO | FRECUENCIA SEVESTRAL .
}K PREVENTIVOMEC EDICION 0 CODIGOGAMA
HManaska INSPECCION GENERAL FECHA 28/1/2025 ESP.PREV
| Food SEMESTRAL HOUA1
INSTALACION AINSPECCIONAR, REVISARO EFECUTAR TAREAS PREVENTIVAS, AREA DE CARNICOSPROCESADOS
OPERARIO: FECHA
HORAINICIO: |HORAFINAL T.NORMAL
HERRAMIENTAS EQUIPO DEPROTECCION
Llaves de boca Desarmadores Flexémetro Botas de seguridad
Llaves de dados Martillo Guantes doble piel
Hexagonales Brocha Gafas de seguridad
RIESGOSDE TRABAJO Y MEDIDASPREVENTIVAS
1.-Productos quimicos. Trabajar con guantes. Leer yconocer fichas de seguridad.
2.-Temperaturas altas en algunas zonas. Precaucion para no tocar partes calientes.
3.—Trabajos con disolventes. Riesgo de incendio yexplosion. No fumar en las inmediaciones
4. —Riesgos eléctricos. No tocar cables, ni manipular equipos bajo tension. Solicitar aislamiento antes de intervenir.
MATERALES | CODIGOMATERALES
EQUIPO DESCRIPCION RESULTADO RANGO MORMAL
BANDA TRANSPORTADORA COMPROBARAJWUSTE DEPERNOS TAMBORCOND. YMOTRIZ
BANDA TRANSPORTADORA COMPROBARAJWUJSTE DEPERNOS TAMBORCOND. YMOTRIZ
BANDA TRANSPORTADORA COMPROBARAJWUJSTE DEPERNOS TAMBORCOND. YMOTRIZ
BANDA TRANSPORTADORA COMPROBARAJWUSTE DEPERNOS TAMBORCOND. YMOTRIZ
BANDA TRANSPORTADORA COMPROBARAJWUSTE DEPERNOS TAMBORCOND. YMOTRIZ
BANDA TRANSPORTADORA COMPROBARAJUSTE DEPERNOS TAMBORCOND. YMOTRIZ
BANDA TRANSPORTADORA COMPROBARAJUSTE DEPERNOS TAMBORCOND. YMOTRIZ
BANDA TRANSPORTADORA COMPROBARAJUJSTE DEPERNOS TAMBORCOND. YMOTRIZ
MEZCLADORPRODUCTO REVISARESTADO VALVULA DESCARGA
REVISARH. DESGASTEDEL RETEN
ELEVADOR COLUMNA AJUSTEDECHUMACERASY PRISONERO
ELEVADOR COLUMNA AJUSTEDECHUMACERASY PRISONERO
PICADORA CARNE REVISARALINEACION ACOPLE
REVISARGAP TORNILLOS 2mm
DUSTERPRE-BVIPANADO AJUSTE DE CHUMACERASYPRISONERO
DIPPER LIQUIDO REVISAREL ESTADO DELASASPASDHL PLATO CENTRIFUGO
AJUSTE DE CHUMACERASYPRISONERO
BREADER EMPANADO AJUSTE DE CHUMACERAS Y PRISIONERO
BOMBA ACEITE LIMPIEZA INTERNA DEALOJAMIENTOS
VERFICACION DEBAQUELITAS
REVISON DESH L OSTAPAS
HORNO STORK CAMBIODESALOHERMETICO
MEDICION EFICIENCIATERVICA 1--1
FREIDORA NUGGETS REVISARESTADO DERESISTENCIAS
OBSERVACIONES:
FIRVIA OPERARIO
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Anexo 52

Ficha ruta preventiva trimestral mecanica

GAVADEMANTENIMIENTO
PREVENTIVOMEC

S

FRECUENCIA TRIMESTRAL

EDICION 0

CODIGO GAMA

INSPECCION GENERAL
TRIMESTRAL

Hanasksa
. Food

FECHA 28/1/2025

ESP.PREV

HOJA1

INSTALACION AINSPECCIONAR REVISARO EJECUTAR TAREAS PREVENTIVAS, AREA DE CARNICOSPROCESADOS

OPERARIO:

FECHA

HORAINICIO: [HORAFINAL

T.NORVIAL

HERRAMIENTAS

EQUIPO DEPROTECCION

Flexémetro
Lainas

Llaves de boca Desarmadores
Llaves de dados Martillo

Hexagonales Brocha

Botas de seguridad
Guantes doble piel
Gafas de seguridad

RESGOSDE TRABAJO Y MEDIDAS PREVENTIVAS
1.-Productos quimicos. Trabajar con guantes. Leer yconocer fichas de seguridad.
2.-Temperaturas altas en algunas zonas. Precaucion para no tocar partes calientes.

3.—Trabajos con disolventes. Riesgo de incendio yexplosion. No fumar enlasinmediaciones
4.-Riesgos eléctricos. No tocar cables, ni manipular equipos bajo tension. Solicitar aislamiento antes de intervenir.

MATERIALES

CODIGOMATERALES

EQUIPO

DESCRIPCION

RESULTADO

RANGO MORMAL

BANDA TRANSPORTADORA

REVISARTAMBORMOTRIZ

REVISARTAMBORCONDUCIDO

REVISAR CONDICION DEBVIPALME

REVISARESTADO DECINTA

REVISARY AJUSTARRODILLOS

REVISARESTADO DEGUARDAS

BANDA TRANSPORTADORA

REVISARTAMBORMOTRIZ

REVISARTAMBORCONDUCIDO

REVISAR CONDICION DEBVIPALME

REVISARESTADO DECINTA

REVISARY AJUSTARRODILLOS

REVISARESTADO DEGUARDAS

BANDA TRANSPORTADORA

REVISARTAMBORMOTRIZ

REVISARTAMBORCONDUCIDO

REVISARCONDICION DEEVIPALME

REVISARESTADO DECINTA

REVISARY AJUSTARRODILLOS

REVISARESTADO DE GUARDAS

BANDA TRANSPORTADORA

REVISARTAMBORMOTRIZ

REVISARTAMBOR CONDUCIDO

REVISARCONDICION DEBVIPALME

REVISARESTADODECINTA

REVISARY AJUSTARRODILLOS

REVISARESTADO DEGUARDAS

BANDA TRANSPORTADORA

REVISARTAMBORMOTRIZ

REVISARTAMBORCONDUCIDO

REVISAR CONDICION DEBVIPALME

REVISARESTADODECINTA

REVISARY AJUSTARRODILLOS

REVISARESTADO DEGUARDAS

BANDA TRANSPORTADORA

REVISARTAMBORMOTRIZ

REVISARTAMBOR CONDUCIDO

REVISARCONDICION DEBVIPALME

REVISARESTADODECINTA

REVISARY AJUSTARRODILLOS

REVISARESTADO DEGUARDAS

250




BANDA TRANSPORTADORA

REVISARTAMBORMOTRIZ

REVISARTAMBORCONDUCIDO

REVISARCONDICION DEBEVIPALME

REVISARESTADO DECINTA

REVISARY AJUSTARRODILLOS

REVISARESTADO DE GUARDAS

BANDA TRANSPORTADORA

REVISARTAMBORMOTRIZ

REVISARTAVBORCONDUCIDO

REVISARCONDICION DEBEVIPALME

REVISARESTADO DECINTA

REVISARY AJUSTARRODILLOS

REVISARESTADO DE GUARDAS

MEZCLADORPRODUCTO

REV. BRAZO Y PALETASMEZCLADOR

ELEVADOR COLUMNA

REVISARESTADO DEPINONES

REVISARALINEACION DECADENA

MEDIRE_ ONGACION DECADENA

REVISARY CALIBRAR FRENOMOTOR

0,20mm

ELEVADOR COLUMNA

REVISARESTADO DE PINONES

REVISARALINEACION DECADENA

MEDIRE_.ONGACION DECADENA

REVISARY CALIBRAR FRENOMOTOR

0,20mm

PICADORA CARNE

VERIFICACION ESTADO DETORNILLOSDETRT

REVISARESTADO CUCHILLAS

REV. ESTADO INTERIORCAMARA

REVISARESTADO TORNILLO DESCARGA

Altura <6 mm

FORMADORCARNE

REVISARAJUSTE BASEPISTON

REVISARCHUTEDESCARGA

REVISARESTADO CINTA DESPLAZADORA

DUSTERPRE-EMPANADO

REVISARESTADO ASPASVENTILADOR

REVISARESTADO DE TORNILLO DOSIFICACION

REVISARESTADO TOLVA ALIMENTACION

REVISARESTADO DUCTO DE DOSIFICACION

DIPPER LIQUIDO

REVISARESTADO MANGUERAS DOSIFICACION

REVISARESTADO DE FLAUTA DOSIFICACION

REVISARESTADO MANGUERA DELABOMBA

CAMBIO FILTROSILENCIADOR

BREADER EMPANADO

REVISARESTADO ASPASVENTILADOR

REVISARESTADO DE TORNILLO DOSIFICACION

REVISARESTADO TOLVA ALIMENTACION

REVISARESTADO DUCTO DEDOSIFICACION

BOMBA ACEITE

LIMPIEZA EXTERNA DH_EQUIPO

SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO IQF

REVISARAJUSTEBASEMOTOR

REVISARAJUSTE PRISONERO VENTILADOR

REVISARESTADO SH L OSHERVIETICOS

LIMPIARY REVISAR CINTAS TRANSPORTADORAS

REVISON DE FUGAS DENTRO DEL SISTHVA

REVISARESTADO DAMPER

HORNO STORK

REVISARESTADO DEVENTILADORES

REVISARESTADO DE JUNTASHERVIETICAS

REVISARY LIMPIARESTRACTORDE CALOR

REVISON ESTADO DERODILLOS

REVISARESTADO DEBANDEIAS

FREIDORA NUGGETS

CAVBIARFILTRODEACHTE

REVISARY AJUSTAR SISTEVIA DE DRENAE

REVISARESTADO AJUSTEBASEMOTOR

REVISARESTADO CONDUCTOS DE VENTILACION

COMPRESOR TORNILLO

CAMBIOFILTRODEAIRE

CAVMBIOFILTRODEACHTE

REVISARESTADO DEVALVULAS

OBSERVACIONES:

FIRMAOPERARIO
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Anexo 53

Ficha ruta preventiva mensual mecanica

A GAMADEMANTENIMIENTO  |FRECUENCIA MENSUAL .
}k PREVENTIVOMEC EDICION 0 CODIGOGAMA
Hanas INSPECCION GENERAL FECHA 28/1/2025 ESP.PREV
MENSUAL HOJA1
INSTALACION AINSPECCIONAR REVISARO EEECUTAR TAREAS PREVENTIVAS, AREA DE CARNICOSPROCESADOS
OPERARIO: FECHA
HORAINICIO: |HORAFINAL T.NORMAL
HERRAMIENTAS EQUIPO DEPROTECCION
Llaves de boca Desarmadores Flexdmetro Botas de seguridad
Llaves de dados Martillo Guantes doble piel
Hexagonales Brocha Gafas de seguridad

RIESGOSDETRABAJO Y MEDIDASPREVENTIVAS
1.-Productos quimicos. Trabajar con guantes. Leer yconocer fichas de seguridad.
2.—Temperaturas altas en algunas zonas. Precaucion para no tocar partes calientes.

3.-Trabajos con disolventes. Riesgo de incendio y explosion. No fumar en las inmediaciones
4 —Riesgos eléctricos. No tocar cables, ni manipular equipos bajo tensidn. Solicitar aislamiento antes de intervenir.
MATERALES | CODIGO MATERALES
EQUIPO DESCRIPCION RESULTADO RANGO MORMVAL
MEZCLADORPRODUCTO REV. ESTADO INTERORMEZCLADOR
LUBRICARSH LOS
LIMPIEZA INTERNA EQUIPO
ELEVADOR COLUMNA REVISARESTADO DE CADENA
LUBRICARCADENA
ELEVADOR COLUMNA REVISARESTADO DE CADENA
LUBRICARCADENA
PICADORA CARNE REVISAREL DESGASTE DE. RETEN
LIMPIEZA INTERNA EQUIPO
FORMADORCARNE REVISARESTADO PLACA DEMOLDE
REVISARESTADO RODILLO APLANADOR
LIMPIEZA INTERNA EQUIPO
DUSTERPRE-EMPANADO REVISARESTADO DE MANGUERA ASPIRACION
REVISARESTADO DEFILTRO
LIMPIEZA INTERNA EQUIPO
DIPPER LIQUIDO LIMPIEZA DE CANERIAS
LIMPIEZA INTERNA EQUIPO
BREADER EMPANADO REVISAR ESTADO DE MANGUERA ASPIRACION
REVISARESTADO DEFILTRO
LIMPIEZA INTERNA EQUIPO
BOMBA ACEITE VERIFICACION VALVULADEALIVIO
LIMPIEZA DE CANERIAS
REVISARESTADO DEMANGUERAS
SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO 1QF | REVISARESTADO DEASPASVENTILADOR
LIMPIARASPASVENTILADOR
REVISARESTADO DEREILLAS
LIMPIARFILTROS
REVISAR CALIBRACION DEDAMPER
HORNO STORK REVISARBOQUILLAS DH. QUBEMADOR
FREIDORA NUGGETS REVISARESTADO REILLAACHTE
REVISARESTADO DECANERIAS
REVISARESTADO DUCTOS DERECIRCULACION
LIMPIEZA INTERNA DEL EQUIPO
COMPRESOR TORNILLO LIMPIARRADIADORES
OBSERVACIONES:
FIRMA OPERARIO
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Anexo 54

Ficha ruta preventiva anual eléctrica

GAMADEMANTENIMIENTO  |FRECUENCIA ANUAL .
<)/k» PREVENTVOHEC  [EDICION 0 CODIGOGAVA
Hanqﬁas INSPECCION GENERAL ANUAL [T ECHA 28 ;/é(ff ESP.PREV
INSTALACION AINSPECCIONAR REVISARO EIECUTAR TAREAS PREVENTIVAS, AREA DE CARNICOSPROCESADOS
OPERARIC: FECHA
HORAINICIO: |HORAFINAL T.NORMVAL
HERRAMIENTAS EQUIPO DEPROTECCION
Pinza amperimétrica Medidor MCA Botas de seguridad
Llavezhexagonales Laves dieléctricas Guantes dieléctricos
Llave borneros Juego de copas diléctricas Gafas
RESGOSDETRABAJO Y MEDIDASPREVENTIVAS
1.-Productos quimicos. Trabajar con guantes. Leer yconocer fichas de seguridad.
2.-Temperaturas altas en algunas zonas. Precaucion para no tocar partes calientes.
3.—Trabajos con disolventes. Riesgo deincendio yexplosion. No fumar en lasinmediaciones
4.-Riesgos eléctricos. No tocar cables, ni manipular equipos bajo tension. Solicitar aislamiento antes de intervenir.
MATERALES | CODIGOMATERALES
EQUIPO DESCRIPCION RESULTADO RANGO MORMAL
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION MCA
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION MCA
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION MCA
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION MCA
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION MCA
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION MCA
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION MCA
BANDA TRANSPORTADORA MEDICION MCA
MEZCLADORPRODUCTO REVISARPARAMETROSVARADOR
MEZCLADORPRODUCTO MEDICION MCA
ELEVADOR COLUMNA MEDICION MCA
ELEVADOR COLUMNA MEDICION MCA
PICADORA CARNE REVISARPARAMETROSVARADOR
PICADORA CARNE MEDICION MCA
FORMADORCARNE REVISARPARAMETROSVARADOR
FORMADORCARNE MEDICION MCA
DUSTERPRE-EMPANADO REVISARPARAMETROSVARADOR
DUSTERPRE-EMPANADO MEDICION MCA
DIPPER LIQUIDO REVISAR PARAMETROS VARADOR
DIPPER LIQUIDO MEDICION MCA
BREADER EMPANADO REVISARPARAMETROSVARADOR
BREADER EMPANADO MEDICION MCA
BOMBA ACEITE MEDICION MCA
SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO IQF REVISARPARAMETROSVARADOR
SISTEMA ENFRIAMIENTO RAPIDO IQF MEDICION MCA
HORNO STORK MEDICION MCA
FREIDORA NUGGETS MEDICION MCA
COMPRESOR TORNILLO MEDICION MCA
OBSERVACIONES:
FIRMA OPERARIO
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Anexo 55

Ficha ruta preventiva anual lubricacion

A GAMADEMANTENIMIENTO  |FRECUENCIA ANUAL .
}K PREVENTIVOLUBR EDICION 0 CODIGOGAMA
Hanask 2 INSPECCION GENERAL ANUAL [ FECHA zzgffs ESP.PREV
INSTALACION AINSPECCIONAR REVISARO EJECUTAR TAREAS PREVENTIVAS, AREA DE CARNICOSPROCESADOS
OPERARIO: FECHA
HORAINICIO: |HORAFINAL T.NORMAL
HERRAMIENTAS EQUIPODEPROTECCION
Hexagonales Botas de seguridad
Tinaresiduos Guantes nitrilo
Desengrasante Gafas
RESGOSDE TRABAJO Y MEDIDAS PREVENTIVAS
1.-Productos quimicos. Trabajar con guantes. Leer yconocer fichas de seguridad.
2.-Temperaturas altas en algunas zonas. Precaucion para no tocar partes calientes.
3.-Trabajos con disolventes. Riesgo de incendio yexplosion. No fumar enlas inmediaciones
4 Riesgos eléctricos. No tocar cables, ni manipular equipos bajo tension. Solicitar aislamiento antes de intervenir.
MATERALES | CODIGOMATERALES
EQUIPO DESCRIPCION RESULTADO|  RANGOMORMAL

BANDA TRANSPORTADORA CAMBIO DEACHTE CAJAREDUCTOR
BANDA TRANSPORTADORA CAMBIO DEACHTE CAJAREDUCTOR
BANDA TRANSPORTADORA CAMBIO DEACHTE CAJAREDUCTOR
BANDA TRANSPORTADORA CAMBIO DEACHTE CAJAREDUCTOR
BANDA TRANSPORTADORA CAMBIO DEACHTE CAJAREDUCTOR
BANDA TRANSPORTADORA CAMBIO DEACHTE CAJAREDUCTOR
BANDA TRANSPORTADORA CAMBIO DEACHTE CAJAREDUCTOR
BANDA TRANSPORTADORA CAMBIO DEACHTE CAJAREDUCTOR
PICADORA CARNE CAMBIO DEGRASA CHUMACERAEE

CAMBIO ACETE CAJADE TRANSMVISION
MEZCLADORPRODUCTO CAMBIO DEACHTE CAJA REDUCTORA

CAMBIO DEGRASA CHUMACERAEE
FORMADORCARNE CAMBIO DEACHTE CAJA REDUCTORA
DUSTERPRE-BVIPANADO CAMBIO DEACHTE CAJA REDUCTORA
DIPPERLIQUIDO CAMBIO DEACHTE CAJAREDUCTORA
BREADERBVIPANADO CANMBIO DEACHTE CAJAREDUCTORA
BOMBAACHTE CAVBIO DEACHTE TRANSMISION CENTRIFUGA
FREIDORANUGGETS CAVBIO DEACHTE TRANSMISION CENTRIFUGA
COMPRESORTORNILLO CAVBIO DEACHTE TRANSMISION TORNILLO

OBSERVACIONES:
FIRMAOPERARIO
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Anexo 56

Ficha ruta preventiva anual neumatico

A GAMADEMANTENIMIENTO  |FRECUENCIA ANUAL .
K PREVENTIVONEU EDICION 0 CODIGOGAMA
Haas 7 INSPECCION GENERAL ANUAL FECHA 28/1/2025 ESP.PREV
Food HOJA1

INSTALACION AINSPECCIONAR REVISARO EJECUTAR TAREAS PREVENTIVAS, AREA DE CARNICOSPROCESADOS

OPERARIC: FECHA

HORAINICIO: |HORAFINAL T.NORMAL

HERRAMIENTAS EQUIPODEPROTECCION

Ultrasonido Botas de seguridad

Guantes doble piel

RIESGOSDETRABAJO Y MEDIDASPREVENTIVAS

1.-Productos quimicos. Trabajar con guantes. Leer y conocer fichas de seguridad.

2.-Temperaturas altas en algunas zonas. Precaucion para no tocar partes calientes.

3.=Trabajos con disolventes. Riesgo de incendio yexplosion. No fumar en las inmediaciones

4. -Riesgos eléctricos. No tocar cables, ni manipular equipos bajo tension. Solicitar aislamiento antes de intervenir.

MATERALES | CODIGOMATERALES

EQUIPO DESCRIPCION RESULTADO |  RANGOMORMAL

FORMADORCARNE REVISARESTADO CONEXIONESNEUMATICAS 0dB
REVISARFUGASEN LASE ECTROVALVULAS 0dB
REVISARESTANQUEDAD CILINDRO 0dB
REVISARESTADO UNIDAD DEMANTENIMIENTO 0dB

DUSTERPRE-BVIPANADO REVISARESTADO CONEXIONESNEUMATICAS 0dB
REVISARFUGASEN LASH FCTROVALVULAS 0dB
REVISARESTADO UNIDAD DEMANTENIMIENTO 0dB
REVISARFUGASMANGUERAS DEASPIRACION 0dB

DIPPERLIQUIDO REVISARFUGASEN LASE ECTROVALVULAS 0dB
REVISARESTADO UNIDAD DEMANTENIMIENTO 0dB
REVISARESTADO CONEXIONESNEUMATICAS 0dB

BREADER EMPANADO REVISARFUGASEN LASH ECTROVALVULAS 0dB
REVISARESTADO UNIDAD DEMANTENIMIENTO 0dB
REVISARESTADO CONEXIONESNEUMATICAS 0dB

SISTEVAENFRAMIENTORAPIDOIQF | REVISARESTADO CONEXIONESNEUMATICAS 0dB
REVISARFUGASEN LASH ECTROVALVULAS 0dB
REVISARESTADO UNIDAD DEMANTENIMIENTO 0dB

COMPRESOR TORNILLO REVISARESTADO CONEXIONESNEUMATICAS 0dB

OBSERVACIONES:
FIRVAOPERARIO
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Anexo 57

Manual banda transportadora

Spiral 2.2

pulg. mm
Paso 2,00 50,8
Ancho minimo’* 24 610
Ancho maximo 60 1524
Incrementos del ancho 0,50 12,7
Dimension de abertura (aproxima- 0,38 x 0,64 9,52 x 16,5
do)
Area abierta (totalmente extendi- 48 %
da)
Area abierta minima (TR 2,2) 23 %
Tipo de bisagra Abierta
Método de accionamiento Accionamiento por bisagra
Retencion de varillas; tipo de vari- Cierre ocluido; sin cabeza
llas

Notas sobre el producto Redl A
« Esta banda con puntos de enganche. Consulte la sec- | l
cion Seguridad en el Manual de instalacion, mantenimiento y i

ARRRAA AR
i bl barch gl AN 69 6 6
P df.'" 5 ;"g: las & del transportador Intra- ' ' ' ' ' ' " l ";'l l!i!j'\i!j‘j‘j']" '

< . . ;i aBRm YYYY Y
R cortphcirmakpimmucimpepertborigivacell | 1108 LERLARRRRARRARRRRRE]
« bomiereeovaninn b emmvena i oo | WURRRRLLLLLLLLLLLELLY
s R {110 RAARRARARARRRAR ]
erturas de banda que pasan de lado a lado para simplificar la
e | BN ¢ UV VAN
informacion detallada del material se proporciona al principio

de la Seccion 2: Linea de productos. I l . l I l.l.l..ll.....l . . I '
* Pongase en contacto con el servicio de atencion al cliente de In- )
tralox para obtener informacion sobre la direccion de desplaza-
miento deseada en aplicaciones de espiral. 2.00" NOM. ___ 2.00" NOM. _ __ 2.00" NOM. __ 2.00" NOM.
» Disenada para aplicaciones en espiral con transportador de accio- ' r_("""’ mim) | (80.8 ) = |- {S0.8 mm) -~ | . (0.8 mm)

namiento por medio de cilindros centrales de baja tension y un ra- r@( al ):“ al )j( a’ ):1{ Q' )
L]

dio de giro minimo 2,2 veces superior al ancho de la banda (medi-
do desde el borde interior). 0,208
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Para un correcto mantenimiento del sistema de bandas Intralox, lleve a cabo los procedimientos siguientes con la
frecuencia indicada. Inicialmente, la realizacion de estas inspecciones una vez al mes le permite detectar cualquier tipo
de desgaste y le ayudara a familiarizarse con las caracteristicas de funcionamiento del transportador.

Repare o reemplace cualquier componente dafado y solucione cualquier procedimiento que presente fallos.

Pdngase en contacto con Intralox (oficina o representante del servicio de atencion al cliente de Intralox mas cercanos)
para consultar cualquier problema no recogido aqui.

— Intervalo mensual
Técnicas Procedimiento de mantenimiento que se debe realizar

Iniciales 1 3 6 12

Inspecciones generales/de seguridad

Inspeccione la banda por si le falta algun mddulo o hay alguno dafiado. Repare o cambie las piezas segun sea
NECEsario.

Inspeccione los engranajes para asegurarse de que la alineacion sea correcta y de que el eje no se desplaza.
Repare o cambie las piezas a medida que sea necesario para impedir un desgaste prematuro de la banda o los X
engranajes.

Inspeccione si faltan rodillos de retorno, zapatas o guias de desgaste, o si estan dafiados. Repare o cambie las
piezas a medida que sea necesario para impedir un desgaste prematuro de la banda o los engranajes.

Inspeccione la banda para asegurarse de gue no falten varillas y de que ninguna esté dafiada o sobresalga. Re-
pare o cambie las piezas seglin sea necesario.

Inspeccione todas las fuentes de alimentacidn del equipo (mangueras de aire, ajustes o conexiones) para asegu-
rarse de que su estado sea correcto. Repare o cambie las piezas segin sea necesario.

Fije todos los componentes que no estén bien alineados, que estén flojos, etc. Repare o sustituya las piezas
seglin sea necesario.
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* Al instalar engranajes con un numero de dientes que no ¢ Sisolo existen dos engranajes por eje, fje solo los
Sea multiplo de 4 en un epe cuadrado, asequrese de engranajes del lado de la chumaceara moftriz.
Que [as aberturas de alineacion del engranaje estén Consulte |a tabla siguiente para obtenar informacion
correctamente alineadas en el mismo |ado del eje. sobre e desplazamiento del engranaje central y la
Separacidn maxima entre engrangjes.

A Linea central ée la handa

B Linza cenval dsl engrange

C Desplazamiento

D Ascho del engrange

Figura 8 Desplazamiento del engranaye central y separoion miama

entre engranajes
A Aberturas alineadas Desplazamiento del engranaje central
B Absrturas de aineacion de los engranajes Max. Se-
Figura 3: Asaqurarse de gue s aberturas de alneacdn de los parcon
engranajes estin aineadas Numera o ol bt

EJE oy 0 0|6 |18
00
NOTA: Ests informa &3 aplcabie a la Serie 888, Sane 2600 Impar g2} 3 6 | 1=
Sefe 2700, Serie 250 . : NSULE las SECCone 200 paimpar | 0 | 0 |25
200 HA par,impar | 008 | 23 f 75 | 1™
* Fije un engranaje en & ejé molriz y otro en &l conducido = B o le |15
para mantener la alineacion lateral adecuada. 400
mpr |06 4 | 6 | 182
Consube Desplra-
400 A1 miemo ded engrarage
ARB, THY centrad pora bandas
Aoler.
P 0 0|5 |z
580
Impar 0s |27} 8 | &
am par, impar 0 0 6 |18
et £2 wraptpe
A Engranae %o Qean Sene | par impar | 0,16 | 4 6 | 182 :mm B ‘mym“
Figura 4: Fyar los engranages en of &pe momnz y ol oje conducido 80 trad de 2 banda.
¢ Coloque los engranajes fijos en la misma posicion en 800 RR e 3 1% |6 |8
cada eje. impar 0 0|6 |1=
* Asagirese de que los engrangjes no fos del eje sa £ par,impar | O 0|6 |18
puadan mover ibremente con la expansidn/contraccidn
de [a banda.
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Anexo 58

Manual Elevador de columna

>

ClTalsa Elevador de
eurosyservicios — Columna con Cadena

manyal L

nico

Una empresa de la  ORGANZACION

g

www.citalsa.com @¥ce
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10. Mantenimiento general

Revisar tension de la cadena y
realizar lubricacién cada 20 o0 30
dias (dependiendo del uso del
equipo), al igual inspeccionar
engranajes para verificar que no
haya ninglin diente afectado.

Lubrique en los tres puntos del brazo
y en las tres chumaceras cada 4 0 6
meses dependiendo de la operacion
del equipo. Utilice grasa de grado
alimenticio.

Verifique que la distancia del sensor

g‘u%‘éﬂglpaq_;lﬁ\m§ca de sensado no sea

Verifique que los microsuiche de
seguridad estén en perfecto estado y
la operacién sea la correcta
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Lavado diario.

Aplique con un pafio abrasive una solucién de limpiador desengrasante, sobre
toda la superficie del equipo.

etire la solucidn anterlgmente aplicada con abundante agua, teniendo cuidado
e no mojar las partes eléctricas del equipo

Preferiblemente utilice agua caliente a 602C. De no ser posible este requerimiento
realice los mismos pasos con agua fria.

Mezclas para limpieza

Los productos recomendados para la limpieza y desinfeccidn del elevador de
columna son:

*DEGRATEC 18 - Recomendado para el lavado de los equipos
sComponentes: surfactantes anidnicos.
sBl QUAT -Recomendado para la desinfeccién de los equipos
*Componentes: Cloruro de Dimetil Benzil Amonio
*BIODEX - Recomendado para la desinfeccién de los equipos
*Componentes: Cloruro de Dimetil al 5%, Etil Benzil Amonio al 5%
sPENTA QUATm - Recomendado para desinfeccidn de los equipos
*Componentes: Dimetil Benzil Amonio, Cloruro de Alquil al 50%

*SEWER QUAT - Recomendado para la desinfeccién de las aguas residuales
producidas en los procesos.

*ALUMI-CLEAN - Recomendado para restablecer el color natural del metal y
recobrar |a brillantez de los equipos.
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Manual mezclador producto
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Mezcladoras Weiler”: La clave de productividad y calidad de
producto en cada aplicacion

RESUMEN

Las innovadoras mezcladoras Weiler® se distinguen por un sistema dnice de doble paleta superpuesta y tomillo de descarga gue se combinan
para proporcionar un mezclado rapido, completo y delicado para su producto, y, al mismo tempo, garantizar una mezda uniforme de todas
las materias primas, Este sistema de paketas contrarmotativas, parfecto para una amplia gama de aplicaciones, se ha diseNado para mezclar de
forma eficaz Sus Materias primas mientras agrega especias y aditivos. Disfrutard ded producto final mas uniforme y de mayor caiidad. Esta
mezxcladora, con un disefic duradero para kas entornos ocperativos mas exigentes, puede Integrarse perfectamente con tados los demds
equipos Weiler.

Modelos: M20&, M2104A, M3508, M500DA, M72254, M129004, M161104

VENTAJAS

+ El nivel bajo de rpm de ias palas resuita delicado, lo que ayuda a « Eltornitio de descarga de longitud completa optimiza el llenado
garantizar una calidad de producto uniforme

+ Tamafo que garantiza a los usuarios de volimenes mas pequeios
+ El exclusivo sistermna de paletas dobles superpuestas proparciona y varas unidades el menor coste total de propiedad
una mezcla mas rapida y homogenea

P (kW)
(liters)
LAV 126-9/16 | 90-1/8 43-1/4 44-3/8 60-7/16 35 53 9 10 15 5000
(3215) (2289) (1099) (m2n (1535) (991) (1501) (230) (15) (55) (2268)
M360A 134-1/4 871-1/8 40 43-118 84-9/16 60 86 9 15 10 5425
(G40) | (282) | (016) | (1267) [ (2048) [ (00) | (2435) | (230) (12) (15) (2461)
M3608 135-1/2 | 89-1/16 3512 48-1/8 84-11/32 65 9 12 15 10 5500
(3442) (2212) (802) (1267) (2142) (1841) (2517) (305) (12 (15) (2485)
M5000 160 93-7/8 42-3/8 | 55-19/32 | 96-23/32 92 128 16 2 10 8860
(4085) | (2537) (077 | (412) | (2457) | (2605) | (3624) (400) (149) (15) (4019)
M7225 161-1/8 13 49-5/8 66-1/8 96-1/8 129 175 16 30 15 10535
(4093) (2870) (1260) (1680) (2442) (3653) (4955) (400) (22.4) (1.2) (4m9)
UIPEINM 163-9/16 | 11S-7/8 48 88-25/32 | 96-26/32 220 m ] 1] 15 1220
(155) | (3045 | (1219) | (255 | (458) | (6230) [ (7900) (400) (55.9) (12) (5089)
M16110 188-1/4 124-1/8 52-1/4 88-1/16 | 120-26/32 215 350 1 % 15 16000
(4782) (3183) (1328) (2253) (3068) (7787) (9911) (400) (85.9) (1.2) (7258)
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Manual Formax-400

The Formax' F*400" ) big system innovation in a mid-sized machine

As the world leader, you can count on
Formax* equipment and the ful sendce
company behind it from anywhere on
the globe. Equipment with the Formax®
brand has a reputation for sobd, simple
construction and rugged reliability.

It can be used with the tooling and

filling systems we developed 1o give our
customers the competitive edge and
add unlimited new product opportunities.

The F400™ combines the latest
technology with a full 15 /4" (400mm)
of usable product width to Increase
productivty. It's backed by the mast
valuable support package in the
industry, which includes mult-ingual
training and worldwide technical support
24 hours a day, 365 days a year.

In UserFriendly PLC
The PLC controlied F+400" uses the
latest technology to bring you options
vou've never had before. No matter which
product you produce, you can Increase
production with higher yields, consistent
weight control and less down time.

Forming System

The hydraulic compression system
precisely controls product flow of
each filing cycle, assuring accurate
fils and consistent weight control
Single hortzontal plunger covers entire
mold plate, and operates one-on-one
for large volume patties, or several
filings for smaller patties and nuggets.
Convenlently located dial and pressure
gauge make it easy to adjust forming
pressure from 20-230 PSI (1.4-15.8 Bar)
for accuracy.

Quick and Easy Changeovers
At system raises the mold cover

allowing the mold plate and knock-out
cup assemblies to be changed quickly

358"
foe [ 141 L]

513"
b 120

with flat belt and spiral freezers.

Optional PLC controlled Paper

Feed System papers fresh product
and stacks uniformly in tight
formation on the conveyor. Papers
product at 1570 strokes per minute
and electronically counts and stacks
them from 1-20 portions per stack
up 105 172" (140mm) high. Paper

hoppers can be refilled without f o
interrupting production; paper

hopper, vacuum bar and vacuum
cups are easlly removed to change
sizes. Eight standard paper sizes
up to 6 (152mm).

High Spead Mold Plate Drive
Independent of the hydraulic forming
systems, the mold plate drive’s

75 HP (5.5 KW) motor powers the
Fe400™ to variable speeds of 15 to 70
strokes per minute. Mold plates from
1/8 x (3enm) thru 1° (25mm)
thickness can be used
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Gross Welght = 3850 bs (1,750 Kgs)
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Manual Picadora de carne

Picadoras autoalimentadas Weiler®, robustas y adaptadas a
cualquier necesidad.

RESUMEN

Con su larga reputacian de versatilidad, rendimiento probada y estructura robusta, las plcadoras autoalimentadas de Weiler® son la primera
eleccian de las empresas de procesamienta de alimentos lideres en tada el mundo, Las picadaras autoalimentadas de Weiler™ son ideales
para carne y aves de corral previamente molidas y otras aplicaciones de alto valor, El rendimiento robusto y el bajo coste total de propiedad
son, en parte, la razdn de la popularidad de esta serle de picadoras de gran flabilidad. Gtra motivo es la posibllidad de eleglr el tamafio de
capacidad gue mejor se adapte a sus necesidades, siempre con el eficaz sistema de palas autoalimentadas de Weiler. Weiler le ayuda a
producir el producto de mayoer calidad posible.

Modelos: B78AG, 1107AG, 1108AG-10, 1109AG-20, 11095FG, Dominator 145F-15, Dominatar 145F-50

BALANCED FLOW™
A DESIGN REVOLUTION

Bone and Hard Tissue

The exclusive Balanced Flow™ design perfectly balances the volume of product being delivered to the plate relative to open hole area in the plate
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Aprobacion de Abstract

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA
FACULTY OF ENGINEERING
Industrial Engineering

AUTHOR: TIPANTIZA AMNCHAPAGSI ALEXANDER

TUTOR: PHD. REMACHE VINUEZA BYROM PAUL

ABSTRACT

DESIGM OF PREVENTIVE MAINTEMANCE STRATEGIES BASED ON THE AMALYSIS
OF THE BEQUIFMENT OF THE PROCESSED MEAT AREA OF THE HANASKA
COMPANY

Comucopia Foods, part of the Hanaska Group and specializing in the production of
processed meat products, faces maintenance management issues due to the lack of a
structured preventive maintenance strategy, which has led to umplanned failures
affecting operational efficiency. To address this situation, Reliability Centered
Maintenance (RCM) strategies, failure history, amd critical performance parameters
were designed, aiming to reduce downtime and improve ocperational continuity. The
study identified 21 pieces of equipment, categorized into three critical, five important,
amnd thirteen non-essential items, allowing for the priontization of maintenance activities
amd optimization of resource allocation. It was determined that the highest cost is
allocated to the annual replacement of bearings in electric motors, followed by spare
parts, external labor, and motor analysis. Records analysis revealed that the eguipment
availability is 76%, with 21% dedicated to preventive maintenance and 78% o
comective maintenance, impacting asset reliability. Using the FMEA methodology, 135
failures were identified, of which 58% were technical failures and 32% were functional
failures. This allowed for the structuring of a Preventive Maintenance Plan based on
RCM ([Reliability-Centered Maintenance), establishing mechanical, electrical, and
lubrication routes with defined intervention frequencies. The workload distribution was
analyzed, showing B0% occupation for the mechanical technician and 84% for the
electrical technician, thus awvoiding the need to hire addifional personnel with the
integration of the proposed plan It is

KEYWORDS: Comucopia Foods, equipment availability, Failure analysis, Hanaska
Group, operational efficiency, preventive maintenance, reliability cemtered
maintenance (RCM),
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