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GLOSARIO

MXM: Mas x Menos

CSU: Corporacion de Supermercados Unidos
CCA: Corporacion de Compafiias Agroindustriales
CSV: Corporacion Servivalores

AR: Avicola Ricura

Corig: Concentrados Rio Grande

P.G.I: Poultry Group International

DEACO: Desarrollo Avicola Costarricense

PMP: Programa de Mantenimiento Preventivo

MMP: Manual de mantenimiento Preventivo

MP: Mantenimiento Preventivo

DMP: Disponibilidad para Mantenimiento Preventivo
PLC: Controlador Légico Programable

PSI: Libra por Pulgada Cuadrada
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GRUPO

MASXMENOS

Con la apertura y crecimiento de los supermercados Mas X Menos se crea en Costa
Rica la Corporacién de Supermercados Unidos (CSU). Se integraron con el objetivo de
facilitar la comercializacion, abastecimiento y calidad de varios de sus productos, de tal forma,
que les permitieran asegurarse una buena suplencia en sus puntos de venta y garantizar
estandares de excelente calidad. En la actualidad en Costa Rica, ademas de Mas X Menos,
estan los supermercados PALI, HIPERMAS Y MAXIMERCADO.

Es asi como empiezan a surgir empresas subsidiarias o afiliadas con fines y objetivos
especificos en su area, que posteriormente llegan a conformar la Corporacion de Compafiias
Agroindustriales (CCA). Adicionalmente de CSU y CCA existe otro grupo de empresas

relacionadas con los negocios financieros: Corporacion Servivalores.

Actualmente el grupo MAS X MENOS se encuentra dividido en tres grandes

corporaciones:

1. Corporacién de Supermercados Unidos (CSU): es conformada por los siguientes

supermercados:
e MAS X MENOS
e PALI
e HIPERMAS

¢ MAXIMERCADO
e INTERNACIONAL

2. Corporacion Servivalores (CSV)



3. Corporacion de Compaiias Agroindustriales (CCA): conformada por tres grandes

sectores que son:

a.

Division Comercial Industrial.

b. Divisién Agricola.

C.

Division Carnica.

Las compafiias que hoy en dia conforman CCA, son las siguientes:

HORTIFRUTI: Dedicada a la comercializacion de productos agricolas frescos

y procesados (vegetales, frutas, granos y otros)

INDUSTRIAS CARNICAS INTEGRADAS: Dedicada al procesamiento de

carne de res, cerdo, ternero y la elaboracion de embutidos frescos y cocidos.

ALIMENTOS NATURALES: Procesa y comercializa productos alimenticios

naturales (granola, avena, mantequilla de mani, entre otros)

PESCARNES: Dedicada a la comercializacion e industrializacion de productos

de pescado y mariscos frescos.

PANIFICADORA: Dedicada a la fabricacién y comercializacién de productos

alimenticios de panificacidn y reposteria.

DECOINSA: Empresa que desarrolla marcas privadas y comercializa

productos de consumo masivo.

GRANJA AVICOLA RICURA S.A.: Empresa dedicada a la comercializacion

de productos avicolas.
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Actualmente la organizacion administrativa de la Corporacion de Compaiiias

Agroindustriales esta conformado como se muestra en la figura # 1.1.

CCA

Junta Directiva

Carlos Uribe
Presidente Ejecutivo

Javier Del Campo s Marvin Moreno
Director Corporativo Mercadeo Director Corporativo Finanzas
Geovanna Fernandez i Gustavo Bolafios
Director de Recursos Humanos Director Tl

Irene Rosales
Adm del Riesgo

Division Carnica Division Agricola Division Comercial Industrial
— Granja Avicola Ricura Hortifruti Vegetales — DECOINSA
Poultry and eggs Hortifruti Granos Marca Privada
— Industrias Carnicas Costa Rica Hortifruti Nicaragua — PAnificadora
Beef & Pork Hortifruti Exportaciones _
— Pescarnes — ALin
Seafood Cereales

— Operaciones Internacionales
Ind Cérnicas Nicaragua
Ind Carnicas Honduras

FIGURA#1.1. ORGANIGRAMA DE LA CORPORACION DE COMPANIAS
AGROINDUSTRIALES
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Granja Avicola Ricura, S.A.

GRANJA AVICOLA RICURA

El 5 de septiembre de 1972 se funda GRANJA AVICOLA RICURA
S.A. El objetivo de la empresa lo constituye la comercializacion de productos
avicolas.

Subdividido de la siguiente forma:

e Concentrados Rio Grande (CORIG):

e Pollos Su-Ave:

e Nutri-Huevo:
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GRANJA AVICOLA RICURA

VISION

Es un grupo de empresas avicolas primermundistas especializadas en suplir el canal de

supermercados.

MISION

Se constituye a Granja Avicola Ricura como una ventaja competitiva para sus socios
estratégicos en la region centroamericana, en la suplencia y mercadeo especializado de
productos avicolas genericos y de valor agregado. Con esto se maximiza el valor economico

de sus accionistas.

VALORES

Responsabilidad social: Garantizar que los productos y procesos sean seguros para el
consumidor, el colaborador y el ambiente, al operar de manera sostenible y promover

proyectos de desarrollo social en las comunidades donde se opera.

Ambiente laboral: Asegurar un ambiente laboral que minimice los riesgos vy
enfermedades que atenten contra la integridad fisica y mental de los colaboradores y sus

familias.
Cultura de Mejoramiento Continuo: Tener una cultura que promueva el desarrollo

personal, trabajo en equipo, intercambio de ideas y compromiso en un ambiente de respeto y

de igualdad para todos los colaboradores.
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RESENA HISTORICA

La fecha de fundacion de Granja Avicola Ricura, S.A. es el 05 de septiembre de 1972.
En el acta de constitucion aparecen como fundadores los sefiores Manuel Guardia Tinoco,
como veterinario, y Eduardo Jiménez Mora, como contador, quienes contaban con el apoyo de

don Enrique Uribe, propietario de los Mas X Menos.

Precisamente el Sr. Guardia Tinoco se convierte en el primer Gerente de la Compafiia
y ocupa el puesto por 12 afios. Durante todo este tiempo, siempre don Enrique permanecio

muy cercano a la empresa, interesado en verla crecer.

El objetivo de la empresa queda claro desde el principio. Se constituye Granja Avicola
Ricura S.A., para la comercializacion en el ramo de la avicultura, supliendo de producto fresco

a los puestos de venta.

El Sr. Guardia se dedica a buscar un buen sitio adecuado para ubicar la granja. Por
razones de clima, principalmente, escoge Rio Grande de Atenas. Asi se construyen las
primeras 11 galeras, que tienen una capacidad para 33000 pollos. EIl proceso de matanza se
realizaba en otra empresa, dado que aqui no existia matadero, ni fabrica de concentrados. La

Unica actividad que se realizaba era la de pollo de engorde.

Para el transporte de producto s6lo existia un camion, que llevada pollo en pie al

matadero y luego lo repartia en los Supermercados MxM.

Aproximadamente en el afio 1976 se adquiere un equipo de procesamiento de pollo, o
sea, se inicia la primera Planta Procesadora de Ricura. Esta era artesanal, con capacidad para
procesar 1200 pollos al dia. Se requeria unicamente de 10 personas en el matadero, y en toda

la empresa no se llegaba a 20 empleados.
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En 1998 surge la iniciativa, por parte del Gerente General de esta época, de crear una
estructura administrativa con una oficina centralizada de direccion sobre las tres diferentes
areas productivas (pollo comercial, concentrados y huevo).  Surge el proyecto de P.G.I
(Poultry Group Internacional). Esta iniciativa no logro crecer. En la actualidad la personeria
juridica sigue siendo GRANJA AVICOLA RICURA, S.A. Se mantiene la idea inicial de
PGI, pero ninguna de las areas productivas funciona independientemente y no existe ninguna

oficina de direccion independiente.

En el aflo 1999 el panorama es otro. Se cuenta con una Planta Procesadora con
capacidad de procesar 5000 pollos por hora, una fabrica de concentrados que puede producir
16 600 quintales por semana, la incubadora y todas las grandes reproductoras (huevo fértil) y
de engorde, asi como la granja productora (huevo comercial). Machuca tiene una capacidad
para 76 000 gallinas, pero, actualmente, se tienen cerca de 35 000 aves que producen 24 000
kilos de huevo por semana. Todo esto ubica a Granja Avicola Ricura como una de las

principales empresas en produccion avicola a nivel nacional.

Granja Avicola Ricura da actualmente (marzo 2003) empleo a mas de 400 personas en
forma directa y una cantidad semejante en forma indirecta que se benefician de la actividad,

como son los granjeros integrados y transportistas.

Hoy mas que nunca se cumple con el objetivo inicial de Granja Avicola Ricura, S.A.:
suplir de pollo fresco y derivados a los puntos de venta de la Corporacion. Asi se vende pollo
entero, porcionado, cortes especiales, formados, embutidos, productos preparados, productos
para épocas, huevo y alimento para perros, en los diferentes supermercados MxM, Pali,

Hipermas y Maximercado.

La organizacién administrativa de Granja Avicola Ricura S.A. se muestra en la
Figura# 1.2.
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ORGANIGRAMA AR
Febrero 2003

DIEGO GONZALEZ ASESOR
ASESOR NUTRICIONAL PRODUCCION AVIAR
UNA
lleana Granados ALEXANDER RAMOS
ADMINISTRACION MERCADEO Y
DEL RIESGO VENTAS
MARTIN MASIS
CONTRALOR GENERAL
GERENCIA ADMINISTRATIVA FINANCIERA OSVALDO ZAMORA LEONEL FUENTES
PRODUCCION CORIG
AVIAR
| 1 CLAUDIO RODRGUEZ RONALD AZOFEIFA
JAIME QUESADA JORGE CANTILLANO FERNANDO BLEN PLANTA PROCESADORA ADMINISTRACION DEL
RECURSOS HUMANOS SISTEMAS CONTROL INTERNO RIESGO
RAUL JIMENEZ JACINTO RUBIO
VENTAS MANTENIMIENTO
INDUSTRIAL
JOSE GUTIERREZ
DEACO

FIGURA#1.2. ORGANIGRAMA DE GRANJA AVICOLA RICURA

16




DIVISION ADMINISTRATIVA

Actualmente Granja Avicola Ricura esta conformada por ocho areas o gerencias
administrativas, que juegan un papel muy importante en cada una de las etapas del negocio.

Esta areas son:
1. Gerencia Administrativa Financiera
Forman parte de este equipo de trabajo los departamentos de Contabilidad, Tesoreria,

Recursos Humanos, Contraloria, Sistemas y Proveeduria.

Su éarea de trabajo se encuentra en las Oficinas Centrales ubicadas en Rio Grande de

Atenas, frente a la Fabrica de Alimentos.
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2. Planta de Proceso

Cuenta con aproximadamente 150 colaboradores y es la encargada de procesar la
carne de pollo que se vende en la CSU y otros puntos de ventas. En la actualidad tiene una
capacidad para matar y procesar mas de 5000 pollos por hora. Las instalaciones de la Planta se
encuentran en Rio Grande de Atenas, frente a las Oficinas Administrativas y contiguo a la

Fabrica de Alimentos.
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3. Incubacion

Es el lugar donde llega el huevo fértil de las granjas reproductoras para incubarlo. Es
un proceso que dura 21 dias, desde que llega el huevo hasta que sale el pollito. Este recien
nacido, es enviado a las granjas de engorde. La incubadora se encuentra ubicada en San Mateo
de Alajuela y en ella trabajan 9 personas.
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4. FAabrica de Alimentos

Especializada en la produccion y comercializacion de concentrados para aves. La
fabrica de produccion se encuentra en Rio Grande de Atenas, contiguo a la Planta de Proceso
y Oficinas Administrativas. Actualmente da empleo directo a un total de 13 personas. Su

produccién esta entre los setenta y dos mil quintales mensuales de alimento.
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5. DEACO

DESARROLLO AVICOLA COSTARRICENSE Dedicado a la produccion vy
comercializacion del huevo. Cuenta con cinco granjas propias y un grupo de suplidores
independientes de huevo.  Entre las granjas propias estd Machuca que es una de las
principales productoras de huevo, y se encuentra ubicada en Orotina. La planta empacadora de
huevo se encuentra en Barreal de Heredia.

En total DEACO tiene aproximadamente 30 empleados ubicados en las diferentes
granjas, bodega de empaque y personal administrativo. EI huevo de DEACO sale al mercado
con la marca NUTRIHUEVO.

Né EMPACA'DORA
DE HUEVO

83



6. Mercadeo y Ventas
Es un equipo de trabajo de 25 personas, incluyendo 19 del area de Distribucion. Aqui
encontramos los trabajadores que atienden y supervisan los diferentes puntos de venta,
principalmente de CSU y de un pequefio grupo de terceros mercados. También se cuenta con
el area de Telemercadeo, que es donde se atiende y se recibe todas las llamadas para los

pedidos de producto.
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7. Administracion del riesgo

Grupo de personas encargado de desarrollar, implementar y administrar los Sistemas
de Calidad para la operacion y funcionamiento de la Empresa. Dentro de este equipo de
trabajo encontramos los inspectores de calidad de Planta Procesadora, de la empacadora de
huevo y de la fabrica de alimentos. Esta formado por los Ingenieros de Calidad, un Jefe de
Control Ambiental y Seguridad Industrial, una Tecndloga de Alimentos en el area de
Investigacion y Desarrollo de Productos y un Médico Veterinario a cargo de la Regencia
Oficial.

MANIPULACION
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8. Departamento de Mantenimiento

Departamento dedicado a la preservacion de los recursos técnicos de la empresa, tales
como magquinaria, equipos y edificios. Este busca y garantiza un éptimo desarrollo de las

diferentes labores productivas.

Organizacion

Actualmente el Departamento de Mantenimiento cuenta con 20 personas, divididas en
distintas areas.  Este personal es dirigido por el Gerente y el Jefe de Mantenimiento.
(ver figura # 1.3).

Definicién de Funciones

a. Gerente de Mantenimiento: es el encargado de planear y controlar los aspectos

inherentes al area de mantenimiento, tales como:

e Establecer y controlar procedimientos y sistemas de control de costos del
mantenimiento.

e Analizar las variables que definen el rendimiento del personal, y establecer la
estrategia por seguir.

e Planear, dirigir y controlar la ejecucién de los planes de mantenimiento.

e Coordinar el planeamiento y ejecucién de los proyectos relacionados con el

Departamento de Mantenimiento.

b. Jefe de Mantenimiento: tiene a su cargo la responsabilidad del disefio de diferentes
proyectos y obras de mejora de la planta. También tiene a su cargo las siguientes
funciones:

e Planificar y supervisar el mantenimiento diario y periédico del personal.
e Controlar la mano de obra.

e Implementar y mejorar planes de mantenimiento.
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e Dar soluciones técnicas a problemas de mantenimiento.
e Supervisar la reparacion de las maquinas y equipos de la planta.
e Coordinar los trabajos de contratistas externos.

e Pedido de repuestos a bodega o compra de los mismos.

Secretaria de Mantenimiento: esta a cargo de una secretaria que es la responsable, entre

otras labores, de :

e Cooperar en labores de asistencia a la Gerencia de Mantenimiento.

e Realizar todos los tramites administrativos, referentes al Departamento
de Mantenimiento (elaboracion de contratos, planillas, control de
cotizaciones y facturas, y otros).

e Coordinar trabajos de las distintas areas de mantenimiento.
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Organigrama

Departamento de Mantenimiento

Jacinto Rubio
Gerente de Mantenimiento

Area Externa

— Douglas Chacon

— Omar Ramos

— Ramiro Arce

— Rolando Fernandez

FIGURA#1.3. ORGANIGRAMA DEL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO.

Mantenimiento-Operacion

— CORIG Ramén Vargas
— Olger Arburola

Manuel Ledn

— PLANTA

— Rodolfo Rodriguez
Jorge Brenes, Jersan Chacén
Randall Ledn, Miguel Leon
Dunier Murillo

— SUBPRODUCTOS
Juan M Leon

| Cornelio Cambronero
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Division del Departamento de Mantenimiento

Actualmente en el Departamento de Mantenimiento, existen cuatro areas bien definidas las

cuales estan bajo la responsabilidad del Jefe de Mantenimiento:

1. Mantenimiento de Planta: Esta area cuenta con un supervisor que es el encargado,
junto con el Jefe de Mantenimiento, de coordinar los trabajos de la Planta de Proceso y

organizar la mano de obra. Esta area cuenta con:

e Un técnico en refrigeracion: es el encargado de brindar mantenimiento a todos
los equipos de refrigeracion y aire acondicionado.

e Un técnico en electricidad: a su cargo estdn todos los trabajos de indole
eléctrico, ademas debe brindar mantenimiento a la red telefonica de la empresa.

e Un soldador.

e Dos electromecanicos: ambos son los encargados de brindar mantenimiento
correctivo y preventivo a la maquinaria de la Planta de Proceso y de velar por el
buen funcionamiento de los equipos durante las horas de produccidn.

e Un constructor y su ayudante, encargados de todas las labores de albafiileria,

fontaneria, pintura, etc.

2. Mantenimiento del Area de Subproductos: est4 conformado por dos personas que son
las encargadas de :
e Operar y brindar mantenimiento correctivo y preventivo a las calderas.
e Dar mantenimiento eléctrico y mecanico a las cocinas y a todo el equipo

electromecénico de esta area.

3. Mantenimiento de la Fabrica de Alimentos (Corig): esta conformado por dos personas

encargadas de :
e Dar mantenimiento eléctrico y mecanico a todo el equipo electromecénico de

esta area, incluyendo equipo neumatico.
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4. Mantenimiento Externo: se conoce también como cuadrilla externa de mantenimiento
y estd conformada por 5 personas, entre ellas un encargado o supervisor que tiene la
responsabilidad de dirigirla. La funcion de esta cuadrilla externa es brindar
mantenimiento electromecanico a todas las granjas ubicadas en diferentes partes de la

zona (San Mateo, Orotina, Palmares, San Ramon, Alajuela, entre otras).

Formas de Comunicacion
El sistema de comunicacion que se utiliza dentro del departamento es
predominantemente verbal, es decir los trabajos son asignados a los operarios por el Jefe de

Mantenimiento en forma oral.

Los demés departamentos le solicitan trabajos a mantenimiento lo hacen en forma

verbal y forma escrita.

Cuando el departamento de mantenimiento requiere un repuesto, lo solicita a bodega
en forma escrita. En el caso de que bodega no posea el repuesto se debe tramitar la solicitud

para hacerse la compra respectiva.

Sistemas de Mantenimiento Utilizados

Al existir mucho trabajo en todas las areas se hace dificil tener una definicion clara de
objetivos relacionados con la gestion del mantenimiento. Esto conlleva a la Gnica opcién de
brindar mantenimiento correctivo a las maquinas con reparaciones que se deben hacer en el
menor tiempo posible y en ocasiones estas no son del todo adecuadas, obteniendo como
resultado que en un corto plazo se deben hacer nuevamente. Esta situacion produce altos

costos en reparaciones.

Se pretende implementar, a corto plazo, programas de mantenimiento preventivo, con
lo que se estaria brindando mas fiabilidad a los equipos y una mayor vida Gtil de los mismos.
Asi se podrd implementar un mantenimiento predictivo con lo que se estaria garantizando una

buena gestion del mantenimiento.
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Sistema de Atencién de Emergencias

Debido a que el proceso productivo empieza en las primeras horas de la mafiana, y se
tienen maquinas operando toda la noche (por ejemplo las maquinas de hielo), se ha
implementado un programa de emergencias con el fin de garantizar un buen funcionamiento
del equipo y en el caso de presentarse algun paro, éste sea atendido y resuelto lo mas

rapidamente posible.

Se cuenta con cinco personas del departamento, que son las mas indicadas para atender
emergencias, ya que cuentan con amplia experiencia por su larga trayectoria de trabajar para la
empresa y conocen las fallas mas comunes y su respectiva solucién.

Este sistema consiste en que una de estas personas, durante una semana debe ofrecer
disponibilidad total a la empresa. Se requiere una localizacion inmediata por lo que a la
persona en turno se le entrega un beeper y un teléfono celular, mediante los cuales se le
comunica sobre algun problema por parte del encargado de la Planta de Proceso o por algln

guarda.

Controles Existentes

e Mano de obra:

Se debe llevar un control de las horas ordinarias y extraordinarias
laboradas en cada trabajo. Todos los técnicos y los operarios del departamento
deben de llenar diariamente reporte de labores realizados en donde especifican
cada trabajo efectuado y el tiempo invertido. Estos tiempos se comparan con
las horas reportadas en la planilla de cada persona. Cabe mencionar que este

procedimiento no es el ideal para tener control sobre la mano de obra.
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e Repuestos y Materiales:
En cuanto a repuestos y materiales, el stock en bodega es minimo. no
existe un control de los articulos en forma 6ptima (maximos y minimos) para
cada tipo de articulo o repuesto. A veces, se presentan situaciones en las

cuales se debe esperar mucho tiempo para adquirir determinado producto.

Para adquirir repuestos y materiales se solicitan a bodega. En caso de
no estar disponible en ese lugar, se procede a realizar la solicitud de compra,
que debe estar aprobada y firmada por el Gerente de Mantenimiento y luego, se

envia a bodega para que se lleve a cabo la compra respectiva.

Normas de Seguridad
En cuanto a la seguridad, el personal del departamento cuenta con equipo para
este fin. Pero este no siempre se utiliza, por desconocimiento de los riesgos que presentan

algunos trabajos propios de un taller de mantenimiento.

Programade5 S
El departamento de mantenimiento cuenta con un grupo de 5S conformado por todo el

personal del departamento, denominado en forma jocosa por ellos mismos como “Los Soca

tuercas”, el cual es parte de un programa general de toda la empresa.

La funcion principal, ademas de poner en practica cada una de las 5S en los lugares de
trabajo, es la de fomentar el trabajo en equipo, llevando a cabo proyectos que semestralmente

son evaluados.
Este grupo se retne cada quince dias durante una hora.  Se comentan temas

relacionados con el mantenimiento y se organizan las actividades que se realizaran para

cumplir con los proyectos.
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Situacion Personal

En este departamento llevaré a cabo el curso Practica de Especialidad de la carrera de
Ingenieria en Mantenimiento Industrial.  Este tiene como requisito el desarrollo de dos
proyectos; uno en el area de la administracién del mantenimiento y el otro en el area técnica o

de disefio de ingenieria (mecanico y eléctrico).
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CAPITULO |1

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

AREA DE SUBPRODUCTOS
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OBJETIVO PRINCIPAL
e EIl objetivo fundamental es el de implementar un sistema serio de mantenimiento

preventivo en el area de subproductos de Granja Avicola Ricura con el fin de poder,

en un mediano plazo, extender su alcance y abarcar asi toda la empresa.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Minimizar los paros por fallas de los equipos durante el proceso productivo.

2. Mantener y mejorar las condiciones de produccion en forma estable y eficiente, a

través de la participacion de todo el Departamento de Mantenimiento.

3. Obtener un uso eficiente de los activos (planta fisica, maquinas y equipos) y evitar su

deterioro excesivo o prematuro.

4. Lograr condiciones seguras de operacion mediante el funcionamiento eficiente de la

maquinas.

5. Aumentar al maximo la vida util de las maquinas.

6. Optimizar los costos de mantenimiento, minimizando los inventarios y aumentando la

productividad de la mano de obra.

7. Fomentar la cultura de prevencién y el mantenimiento auténomo en todos los operarios

del Departamento de Mantenimiento.
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2. PMP DEL AREA DE SUBPRODUCTOS

2.1  Seleccion de la maquinas que formaran parte del PMP

Se selecciond el area de subproductos para iniciar el programa de mantenimiento
preventivo tomando en cuenta el tamafio del area y la cantidad de equipo instalado en esta

zona, con el fin de poder cuantificar los resultados en un corto plazo.

Las maquinas se seleccionaron al determinar la importancia que tienen para el proceso
productivo, asi también como los altos costos de las fallas. Otro aspecto tomado en cuenta es
que el area de subproductos, es un departamento que cuenta con una buena organizacion
produccién — mantenimiento lo que facilita la coordinacion de actividades propias de un

mantenimiento preventivo.

2.2  Grado de deterioro de las maquinas

Respecto al grado de deterioro de las maquinas, se realizé un pequefio estudio técnico
con el que se pudo determinar que los equipos presentan un grado de deterioro normal y por lo

tanto, son aptos para incluirse en el programa de mantenimiento preventivo.

2.3 Formacién del Archivo Técnico

Debido a que se tiene muy poca informacion técnica referente a las maquinas como son
los manuales de funcionamiento, catdlogos de partes, planos de instalacion, entre otros, se
disefid una hoja de registro que cuenta con la informacion técnica basica de cada equipo. Esta
ha sido llenada con la ayuda de los técnicos de cada area con el fin de tener un conocimiento

bastante amplio de la maquinaria a ser incluida en el PMP.
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2.4  Organizar la Ejecucion de las Inspecciones

Esta etapa consiste en la definicién del procedimiento administrativo y el disefio de la

documentacion necesaria para ejecutar las inspecciones.

El procedimiento administrativo involucra el disefio de un flujograma columnar, que
tome en cuenta todos los conceptos de forma y contenido relacionados con el disefio de

procedimientos.

Con esta documentacion lo que se quiere es establecer un mecanismo de informacion
escrita que permita:
e Una adecuada comunicacion
e Funcionar como medio de control

e Responsabilizar el personal

2.5 Diseno de documentos

Es importante, contar con el nimero suficiente de casillas para suministrar toda la
informacién requerida y distribuirla adecuadamente para que el documento sea claro y facil de
llenar, para luego obtener sin dificultad la informacidn requerida. Los documentos disefiados

son los siguientes:
Registro de Equipo

Es un documento que permite registrar la informacién relacionada con las reparaciones
realizadas a las maquinas. Es importante ya que al presentarse una falla parcial o paro de un

determinado equipo, se dispone de inmediato de informacion acerca del mismo. En su disefio

se deben tener en cuenta los siguientes aspectos:
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e Nombre de la maquinay su codigo

e Areaa la cual pertenece la maquina

e Nombrey direccion del fabricante o distribuidor

e Fecha de adquisicion

e Precio de compra

e Modelo y nimero de serie

e Descripcion técnica como: potencia, tension, corriente, rpm, presiones y
temperaturas de trabajo, presion y caudal, tipos y medidas de acoples, fajas,
sellos mecanicos, prensaestopas, retenedores, ejes y engranas, ,arca y
caracteristicas de aceites y grasa, entre otras.

e Notas especiales

Ver formato de la Hoja de Registro de Equipo (Apéndice B).

Historial del Equipo:

La ficha o historial del equipo sucede a la hoja de Registro de Equipo.

Se anotan las distintas reparaciones y cambios que se le han hecho al equipo. Debe

poseer casillas para la siguiente informacion:

e Fecha, nimero de horas o algun otro tipo de referencia que indique cuando se
realizé el trabajo.

e Descripcion técnica del trabajo realizado.

e Cantidad y especialidad del personal utilizado en la realizacion del trabajo.

e Duracion real del trabajo realizado.

e Caracteristicas de los repuestos usados: cojinetes, fajas, retenedores,

prensaestopas, etc.
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Considerando el historial del equipo, se puede hacer un analisis que permita reducir las
fallas en el futuro. Esta informacion en un periodo corto de tiempo, proyecta una clara idea

del estado en que se encuentra el equipo y la frecuencia de paros, entre otros.

Se puede analizar si los elementos no cumplen con su vida util (por ejemplo los

rodamientos) y determinar su posible causa.

El historial de mantenimiento debe revisarse periédicamente para determinar si deben

cambiarse las operaciones y programaciones.

Ver formato Hoja Historial del Equipo (Apéndice C).

Solicitud de trabajo:

Este documento permite solicitar y autorizar la realizacion de trabajos de
mantenimiento.

Luego de haber cumplido con las inspecciones, se originan las solicitudes de trabajo
donde se indican los trabajos que se consideren necesarios hacer en un equipo.

Los aspectos que se deben de tomar en cuanta a la hora de su disefio son:

e Descripcién del trabajo realizado

e Fecha en que se solicita el trabajo

e Fecha de realizacién del trabajo

e Duracién teorica y real del trabajo

e Tipo de trabajo

e Nombre de los operarios que realizan el trabajo
e Firma que autoriza la realizacién del trabajo

e Firma del responsable de supervisar el trabajo

e Nombre y cédigo de la maquina
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e Especialidad del trabajo (refrigeracion, mecanico, eléctrico, etc.)
e Prioridad del trabajo solicitado
e Retroalimentacion técnica del trabajo realizado

e Observaciones, entre otros

Consideraciones Generales:

1)

2)

3)

4)

5)

Debe quedar claramente definido el trabajo solicitado. De ser necesario se deberan
hacer diagramas, adjuntar fotocopias del catdlogo para facilitar la identificacion de las
partes de la maquina involucradas o aclarar aspectos relacionados con el procedimiento
que se deberé seguir en la ejecucion del trabajo.

Deben proporcionar una adecuada retroalimentacion acerca del trabajo realizado. Por
ejemplo, en el caso de cambio de piezas, se debera anotar el nombre y codigo de éstas
y especificar el estado en que se encontraban las partes de la maquina intervenida.

La solicitud de trabajo es un documento utilizado para pedir la ejecucion de trabajos de
mantenimiento sujetos a planificacion. De manera que primero se llena la solicitud y
luego se realiza el trabajo.

Conceptualmente, este documento es para solicitar trabajos de mantenimiento
correctivo, dado que este tipo de mantenimiento implica una atencién rapida de la falla
por estar detenida la produccion. Por lo tanto, no se justifica tener que llenar la
solicitud de trabajo para realizar el correctivo. La ejecucion de este tipo de
mantenimiento requiere de un procedimiento agil y rapido que permita atender la falla
en el menor tiempo posible.

Sin embargo, se mostraran dos excepciones bajo las cuales se podria utilizar la

solicitud de trabajo como documento para realizar el correctivo.

e Primera excepcion: cuando posteriormente a la correccion de la falla, se llena
la solicitud de trabajo. En este caso se utiliza para recoger la informacion
sobre el trabajo realizado y no para solicitar su ejecucion. Se trata de una

solicitud de trabajo generada posteriormente a la ejecucion del trabajo.
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e Segunda excepcion: cuando paralelamente a la correccion de la falla, se llena la
solicitud de trabajo. En este caso se utiliza para solicitar la realizacion de un

trabajo que ya se estd haciendo.

En el Apéndice D se presenta el formato de la solicitud de trabajo sugerido. En el
frente cuenta con toda la informacion que se requiere sobre el trabajo por realizar, y su dorso
queda destinado a recopilar toda la informacién correspondiente tanto de la mano de obra
requerida como de los materiales y repuestos utilizados. Es muy importante calcular el costo
total de cada trabajo realizado por el personal de mantenimiento, ya que se tiene un dato muy

confiable para la contabilidad de los gastos de mantenimiento.

Revisidn de la solicitud de trabajo

La informacion de la solicitud de trabajo que se analiza y se transfiere a la hoja de
historial del equipo incluye:
e Horas de trabajo
e Acumulacion de datos de fallas y frecuencias de las reparaciones
e Repuestos utilizados

e Modificaciones realizadas

Esta informacion permite:

e Hacer un analisis comparativo de equipos similares de diferentes marcas. Con
este se pretende mejorar el proceso de seleccion y calidad en la adquisicion
futura de equipos.

e Identificar operaciones repetitivas.

e Identificar los equipos que vienen generando mas cantidad de fallas contra
horas trabajadas.

e Emplear los datos para adecuar el inventario de repuestos para el equipo.

e Participacion activa de los usuarios en la planificacion y prueba del sistema.
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2.6  Disefo del Flujograma Columnar

El flujograma columnar se ha disefiado para que sea un procedimiento sencillo y rapido
de seguir en el momento de llevar a cabo las inspecciones y que sea un adecuado control para
poder medir de esta forma los resultados del PMP. (ver Apéndice E)

2.7  Codificaciéon de las Méaquinas

Es la representacién o designacion de un objeto por medio de simbolos (nimeros,

letras, colores o figuras).

Su importancia radica en que permite agilizar y facilitar el desarrollo de la funcién de

mantenimiento.

La codificacion que se llevara a cabo va a ser del tipo alfanumérica. Esta sera de la

siguiente manera:

e Cadigo de planta: en este caso la planta es:

AR: Avicola Ricura
e Codigo de seccion: este serd numérico y al area de subproductos se le ha asignado el
siguiente nimero:
02: Area de subproductos
e (Codigo de Maquina:
El Codigo de maquina va a estar conformado por las tres primeras letras del nombre de

la maquina. En el caso de existir mas de un equipo igual va estar conformado por las tres

primeras letras del nombre y su nimero respectivo.

102



Ejemplo : codificacion para la caldera # 1.

AR 02 CAL1

La codificacion completa de todo el equipo se puede consultar en el Apéndice F.

2.8 Elaboracion del Manual de Mantenimiento Preventivo (MMP)

En el MMP se concentra toda la informacion acerca de las inspecciones que se deben
realizar a cada maquina, su duracién, frecuencia y técnicos necesarios.

Periodo (PER)
El periodo se refiere “a cada cuanto”, se tiene que realizar la inspeccion.
D: diario
S: semanal
M: mensual
TM: trimestral

SM: semestral
A: anual

Frecuencia (FRE)

La frecuencia se refiere al nimero de veces que la inspeccion se debera realizar dentro
de un tiempo de referencia.
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Duracion de la Inspeccién (DUR)

Se refiere a la duracion estimada para ejecutar cada inspeccion. La suma de la
duraciones de cada inspeccion multiplicadas por su frecuencia daran el tiempo total requerido
para ejecutar el PMP (Horas de MP/ Afio).

La duracion de cada inspeccion es un dato fundamental para realizar la programacion
anual de las inspecciones.  Ademas este dato se debera ir optimizando hasta obtener una
duracion real del trabajo por realizar.

En el caso de las inspecciones orientadas a “corregir si es necesario”, la duracién debe

contemplar la posibilidad de correccion.

Técnicos para cada inspeccion (OPE)

Se refiere a la cantidad y especialidad de los operarios requeridos para ejecutar
cada inspeccion. Se debe determinar para cada inspeccion, la cantidad y especialidad de los

operarios requeridos para ejecutarla.

Manual de Mantenimiento Preventivo (MMP)

A continuacién se muestra solo una parte del Manual de Mantenimiento Preventivo

disefiado para el Area de Subproductos de Granja Avicola Ricura S.A.

Para consultar el MMP completo, ver el Apéndice G.
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MANUAL DE MANTENIMIEN T
PREVENTIVO

GRANJA AVICOLA RICURA

Méguina: SEPARADOR 1 SECCION: SUBPRODUCTOS

Codigo: AR-02-SEP1

No. | INSPECCION | PER | FRE |DUR | OPE

PARTE: Motor Eléctrico

1 Mida corriente, tension y RPM. Reportar S 52 15 1E

2 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E

3 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 1M

4 Mantenimiento Anual A 1 180 |1E
PARTE: Reductor

5 Determinar si existe ruido anormal. M 13 10 1M

6 Revisar la transmision por faja entre el reductor y el ™ 4 30 1M
motor en caso de desgaste excesivo o grietas cambiar.

7 Mantenimiento Anual. A 1 180 |1M
PARTE: Separador

8 Lubricar la transmision por cadena. S 52 15 1M

9 Revisar la transmision por cadena entre el reductor y el ™ 4 30 1M
separador, verifique el desgaste excesivo para su cambio o
reparacion.

10 Revisar todos los rodillos de la estructura, en caso de ™ 4 30 1M
desgaste excesivo o dafio anormal, cambiar.

11 Revisar el estado de los pifiones de la transmision en caso | SM 2 40 1M
de desgaste excesivo o dafio anormal, cambiar.
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Mantenimiento Anual para Motor Eléctrico

Desmontar y trasladar el motor eléctrico al taller de mantenimiento.

Desarme y revise el motor.

Limpiar las aletas de los motores.

Limpiar el polvo y aplicar desplazador de humedad a los devanados, si es necesario.
Verificar el estado de los devanados estatoricos y aplicar una capa de barniz aislante.

Cambiar rodamientos.

N o o b~ w e

Revisar el entrehierro del motor, verificando que no existan lineas de rozamiento tanto

en el rotor como en el estator.

8. Inspeccionar el estado de poleas, cufias y cufieros.

9. Inspeccionar el estado de las terminales y cables eléctricos del motor. ( si es motor
monofasico verificar el estado del condensador y su centrifuga.

10. Armar de nuevo el motor.

11. Medir la corriente eléctrica del motor y comparar con el dato de placa.

Nota:
En caso de que los bobinados del motor se encuentren en mal estado, reportarlo al en
cargado de mantenimiento preventivo para poder determinar si es necesario su rebobinado.

Asi se evitara alguna falla cuando el motor se encuentre en servicio.
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Mantenimiento Anual Para Caja Reductora

Desmontar y trasladar la caja reductora al taller de mantenimiento.
Desarme y revise la caja reductora.

Limpiar completamente la caja reductora y pintar el exterior si es necesario.
Cambiar partes internas desgastadas.

Cambiar rodamientos y retenedores.

Armar de nuevo la caja reductora y llenar con aceite nuevo.
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MANUVAL DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

GRANJA AVICOLA RICURA

SECGION: SUBPRODUCTON

Maquina: TORNILLO SIN FIN
Cadigo:

No. | INSPECCION | PER | FRE |DUR | OPE

PARTE: Motor Eléctrico

Mida corriente, tensién y RPM. Reportar 52 15 1E

Revise cableado y conexiones de potencia. 52 15 1E

Resocar los pernos de anclaje. 13 15 1M

Slw(N-
>Znon

Mantenimiento Anual 1 180 |1E

PARTE: Tornillo

w

5 Revision y engrase de las mufioneras de la polea de 52 25 1M

transmision y de las mufioneras del tornillo

6 Verificar estado de la carcasa donde se encuentra el M 13 30 1M
tornillo. En caso de falla en la estructura corrija o
reporte si es necesario. Ademas revise el adecuado apriete
de los tornillos de la estructura.

7 Inspeccione el estado en que se encuentra el eje y los M 13 15 1M
alabes de la rosca. En caso de desgaste excesivo reportar.

8 Revisar el estado de los pifiones de la transmision. En ™ 4 60 1M
caso de desgaste excesivo o dafio anormal, reportar.

9 Revisar el estado de las poleas, asi como su alineamiento. | TM 4 60 1M
En caso de desgaste excesivo o dafios anormales, reportar.

10 Revisar la transmision por faja entre el motor y la polea. |TM 4 30 1M
En caso de desgaste excesivo o grietas cambiar.

11 Desarme y limpie las mufioneras de la polea de SM 2 60 1M
transmision, revise sus cojinetes. En caso de presentar
alguna aspereza o marcas irregulares en la superficies de
trabajo proceda a cambiarlos.

12 Desarme y limpie las mufioneras del tornillo, revise sus SM 2 120 (1M
cojinetes. En caso de presentar alguna aspereza o marcas
irregulares en la superficies de trabajo proceda a
cambiarlos.
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Mantenimiento Anual para Motor Eléctrico

Desmontar y trasladar el motor eléctrico al taller de mantenimiento.

Desarme y revise el motor.

Limpiar las aletas de los motores.

Limpiar el polvo y aplicar desplazador de humedad a los devanados, si es necesario.
Verificar el estado de los devanados estatoricos y aplicar una capa de barniz aislante.

Cambiar rodamientos.

N o o b~ w e

Revisar el entrehierro del motor, verificando que no existan lineas de rozamiento tanto

en el rotor como en el estator.

8. Inspeccionar el estado de poleas, cufias y cufieros.

9. Inspeccionar el estado de las terminales y cables eléctricos del motor. ( si es motor
monofasico verificar el estado del condensador y su centrifuga.

10. Armar de nuevo el motor.

11. Medir la corriente eléctrica del motor y comparar con el dato de placa.

Nota:
En caso de que los bobinados del motor se encuentren en mal estado, reportarlo al en
cargado de mantenimiento preventivo para poder determinar si es necesario su rebobinado.

Asi se evitara alguna falla cuando el motor se encuentre en servicio.
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MANUVAL DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

e e SIBRRODUGTOS

Maquina: MOLINO 1

Cddigo: AR-02-MOL1

No. | INSPECCION | PER | FRE | DUR | OPE

PARTE: Motor Eléctrico

1 Mida corriente, tension y RPM, reportar S 52 15 1E

2 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E

3 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 1M

4 Mantenimiento Anual A 1 180 1E
PARTE: Molino

5 Revisar estado de las cuchillas. En caso de desgaste excesivo o D 365 30 1M
dafio, cambiar.

6 Verifique que las cuchillas rocen uniformemente la superficie de S 52 30 1M
corte del disco. Reportar o reemplazar el disco si es necesario.

7 Verificar estado de la carcasa donde se encuentra el tornillo. Encaso |M 4 25 1M
de falla en la estructura corrija o reporte si es necesario. Ademas
revise el adecuado apriete de los tornillos de la estructura.

8 Inspeccione el estado en que se encuentra el fresado del eje la punta | M 4 25 1M
portadora de cuchillas. En caso de desgaste o dafio anormal, reportar.

9 Revise el grado de desgaste de los alabes del tornillo. En caso de M 4 20 1M
desgaste mayor a 3/16”". Reporte su estado y cambio si es necesario.

10 Inspeccione el accionamiento del tornillo, revisando el estado externo | M 4 20 1M
del motor y limpiandolo de la suciedad que pueda tener.

11 Limpiar y revisar que el acople entre el reductor y el eje del tornillo | M 4 25 1M
esté en buenas condiciones, de no ser asi reporte su cambio o
reparacion.

12 Revisar el estado de las poleas, asi como su alineamiento. En caso ™ 4 25 1M
de desgaste excesivo 0 dafios anormales, reportar.
PARTE: Reductor

13 Determinar si existe ruido anormal. Reportar S 26 10 1M

14 Revisar la transmision por faja entre el reductor y el motor en caso de | T™M 4 35 1M
desgaste excesivo 0 grietas cambiar.

15 Mantenimiento Semestral SM 2 180 1M
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Mantenimiento Anual para Motor Eléctrico

Desmontar y trasladar el motor eléctrico al taller de mantenimiento.

Desarme y revise el motor.

Limpiar las aletas de los motores.

Limpiar el polvo y aplicar desplazador de humedad a los devanados, si es necesario.
Verificar el estado de los devanados estatoricos y aplicar una capa de barniz aislante.

Cambiar rodamientos.

N o o b~ w e

Revisar el entrehierro del motor, verificando que no existan lineas de rozamiento tanto

en el rotor como en el estator.

8. Inspeccionar el estado de poleas, cufias y cufieros.

9. Inspeccionar el estado de las terminales y cables eléctricos del motor. ( si es motor
monofasico verificar el estado del condensador y su centrifuga.

10. Armar de nuevo el motor.

11. Medir la corriente eléctrica del motor y comparar con el dato de placa.

Nota:
En caso de que los bobinados del motor se encuentren en mal estado, reportarlo al en
cargado de mantenimiento preventivo para poder determinar si es necesario su rebobinado.

Asi se evitara alguna falla cuando el motor se encuentre en servicio.

111



I A

Mantenimiento Semestral Para Caja Reductora

Desmontar y trasladar la caja reductora al taller de mantenimiento.
Desarme y revise la caja reductora.

Limpiar completamente la caja reductora y pintar el exterior si es necesario.
Cambiar partes internas desgastadas.

Cambiar rodamientos y retenedores.

Armar de nuevo la caja reductora y llenar con aceite nuevo.
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MANUAL DE MANTENIMIEN T
PREVENTTVO

PR e SUBPRODUETS

Maquina: COCEDOR 1
Caodigo: AR-02-COC1

No. | INSPECCION | PER | FRE | DUR | OPE

PARTE: Motor Eléctrico

1 Mida corriente y tensidn y verificar que no sobrepasen el dato | S 52 15 1E
de placa que es : 230V y 5.2 Amp.

2 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E

3 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 1M

4 Mantenimiento Anual A 1 180 |1E
PARTE: Cocina

5 Revisar el estado de la prensaestopas. S 52 30 M

6 Revisar el estado de paletas y eje. Reportar desgaste excesivo o | S 52 60 1M
alguna anormalidad.

7 Revision y engrase de mufioneras. S 52 30 1M

8 Inspeccionar valvula de seguridad. S 52 10 M

9 Revisar y limpiar los manémetros. Reportar anomalias. Q 26 30 1M

10 Limpiar y revisar el estado de las tarjetas electronicas. Encaso |M 13 20 1M
de alguna anomalia, reportar

11 Limpiar y revisar el estado de todas las valvulas, en caso de M 4 30 1M
alguna anomalia, reportar.

12 Verificar estado de las tuberias de vapor y limpiarlas. ™ 4 60 1M

13 Desarme y limpie las mufioneras, revise sus cojinetesencaso | SM 2 120 |1M
de presentar alguna aspereza o marcas irregulares en la
superficies de trabajo, reportar.

14 Cambiar pernos de sujecion de las paletas. A 1 180 |1M
PARTE: Reductor

15 Revisar el correcto nivel de aceite de la caja de transmision. S 52 15 1M

16 Quitar tapa cobertora (limpiarla) y revisar ajuste adecuadode |TM 4 80 2M
fajas de transmision, asi como su estado. Si presentan desgaste
excesivo o grietas, cambiarlas.

17 Revisar el estado de las poleas en caso de desgaste excesivoo |TM 4 20 M
dafio anormal, reportar.

18 Cambiar empaques de entrada y salida. SM 2 40 M

19 Cambiar aceite de la caja reductora. A 1 120 |1M

20 Muestrear cambio de aceite para analisis de laboratorio, conel | A 1 20 1M
fin de detectar desgaste de los engranes de la caja reductora.

21 Cambiar retenedores a la caja reductora. A 1 80 1M
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Mantenimiento Anual para Motor Eléctrico

Desmontar y trasladar el motor eléctrico al taller de mantenimiento.

Desarme y revise el motor.

Limpiar las aletas de los motores.

Limpiar el polvo y aplicar desplazador de humedad a los devanados, si es necesario.
Verificar el estado de los devanados estatoricos y aplicar una capa de barniz aislante.

Cambiar rodamientos.

N o o b~ w e

Revisar el entrehierro del motor, verificando que no existan lineas de rozamiento tanto

en el rotor como en el estator.

8. Inspeccionar el estado de poleas, cufias y cufieros.

9. Inspeccionar el estado de las terminales y cables eléctricos del motor. ( si es motor
monofasico verificar el estado del condensador y su centrifuga.

10. Armar de nuevo el motor.

11. Medir la corriente eléctrica del motor y comparar con el dato de placa.

Nota:
En caso de que los bobinados del motor se encuentren en mal estado, reportarlo al en
cargado de mantenimiento preventivo para poder determinar si es necesario su rebobinado.

Asi se evitara alguna falla cuando el motor se encuentre en servicio.
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MANUAL DE MANTENIMIEN T
PREVENTTVO

o AL SECCION: SUBPRODUCTOS

Maquina: CALDERA 1
Cddigo: AR-02-CAL1

No. | INSPECCION | PER | FRE | DUR | OPE

PARTE: CALDERA

1 Purgue el tubo de descarga trasero inferior durante 5 segundos. D 365 10 1M

2 Purgue la columna de agua hasta el punto més bajo cuando la unidad D 365 20 1M
esté funcionando. La caldera debe detenerse. Investigue y corrijase si no
se detiene.

3 Chequéese el nivel de combustible en el tanque de almacenaje. D 365 10 1M

5 Chequéese la temperatura de la chimenea. Si es alta (méas de 500°F- D 365 15 1M
260°C) chequéese el cierre de las camaras en la parte de atréas.

6 Chequéese la temperatura del agua suministrada a la unidad, si es D 365 20 1M
inferior a 160°F- 71°C, precalientela a no mas de 200°F-94°C.

8 Chequéese la operacion del control de combustidn. S 52 25 1M

9 Chequéese el interruptor de presion. S 52 25 1M

10 Limpiese la unidad especialmente las parte funcionales, de modo que el |S 52 45 1M
combustible y el polvo no se acumulen.

11 Limpiese el piton del mechero. No utilice abrasivos o herramientas S 52 45 1M

metélicas durante la limpieza. Empéapese el conjunto del piton por el
tiempo que sea necesario. Limpiese cualquier deposito de carbon que
se acumule en los aisladores de los electrodos. Coloque el conjunto de
pitén-electrodo en la posicion exacta.

12 Revisar el agua con la lista de chequeo suplida por la compafiia de S 52 15 1M
tratamiento de agua.

13 Chequéese la tension de la correa, ajustandola si fuere necesario. M 13 20 1M

16 Levantese la valwula de seguridad de vapor por la palanca de mano M 52 10 1M
para asegurar que estd operando libremente.

18 Mantenimiento Semestral. (ver procedimiento) SM 2 240

19 Mantenimiento Anual. (ver procedimiento) A 1 300
PARTE: COMPRESOR

20 Chequéese el aceite lubricante en la copilla de aceite del compresor. D 365 15 1M
LIénese con aceite no detergente.

21 Limpiese el filtro de entrada de aire del compresor. Reemplace el aceite | M 52 30 1M

del filtro con aceite limpio , use aceite lubricante para compresor.

PARTE: BOMBA DE COMBUSTIBLE

22 Chequéese las condiciones de succion de la bomba de combustible. No | D 365 15 1M
debe exceder de 130°F-55°C 6 5 libras de presion.

PARTE: BOMBA DE AGUA (2)

23 Dé vuelta a las copillas de grasa de la bomba de alimentacién de agua. | M 13 15 1M

24 Limpiese el colador de alimentacidn de agua entre la bomba y el tanque | M 13 30 1M
de retorno de condensado.

25 Mantenimiento Anual A 1 240 1M
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PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO SEMESTRAL PARA LA CALDERA

10.
11.
12.

Enfriese la caldera lentamente a la temperatura ambiente. Si no se refresca
lentamente, se afectara la vida de la caldera y posiblemente hara que los tubos goteen.
Quitense gradualmente todos los tornillos, y luego las placas traseras.

Usese un cepillo de pelusa para fluses y un limpiador al vacio. Cepillese el interior de
los tubos hasta el terminal frontal de la caldera.

El hollin y las escamas deben eliminarse del terminal frontal de la caldera quitando la
cubierta de la boca de limpieza ubicada en el fondo de la cubreplaca frontal e
insertando la manguera del limpiador al vacio.

Revise los refractarios de la cabeza trasera y limpie cualquier rajadura y reparese con
cemento. En caso extremo de desgaste cambiar refractario.

Siempre reemplace el asbesto de alrededor del borde del refractario trasero con un
nuevo asbesto.

Reemplace el asbesto de la cubierta exterior con ashesto nuevo.

Cierre la cubierta trasera y empuje gradualmente. Apriete los tornillos.

Apriete los pernos de la cubierta frontal para ajustar cualquier aflojamiento originado
por el secado del asbesto.

Limpie el cristal de la mirilla y coloquelo en su sitio.

Limpiese adecuadamente el compresor.

Examine las correas para descubrir sefiales de desgaste.  Reemplace las correas

desgastadas antes de que dejen de trabajar, para evitar algin paro.

116



PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO ANUAL PARA LA CALDERA

10.
11.
12.

13.

Enfriese la caldera lentamente a la temperatura ambiente. Si no se refresca
lentamente, se afectara la vida de la caldera y posiblemente hara que los tubos goteen.
Quitense gradualmente todos los tornillos, y luego las placas traseras.
Usese un cepillo de pelusa para fluses y un limpiador al vacio. Cepillese el interior de
los tubos hasta el terminal frontal de la caldera.
El hollin y las escamas deben eliminarse del terminal frontal de la caldera quitando la
cubierta de la boca de limpieza ubicada en el fondo de la cubreplaca frontal e
insertando la manguera del limpiador al vacio.
Revise los refractarios de la cabeza trasera y limpie cualquier rajadura y reparese con
cemento. En caso extremo de desgaste cambiar refractario.
Siempre reemplace el asbesto de alrededor del borde del refractario trasero con un
nuevo asbesto.
Reemplace el asbesto de la cubierta exterior con ashesto nuevo.
Cierre la cubierta trasera y empuje gradualmente. Apriete los tornillos.
Apriete los pernos de la cubierta frontal para ajustar cualquier aflojamiento originado
por el secado del asbesto.
Limpie el cristal de la mirilla y coléquelo en su sitio.
Limpiese adecuadamente el compresor.
Examine las correas para descubrir sefiales de desgaste. = Reemplace las correas
desgastadas antes de que dejen de trabajar, para evitar algin paro.
Limpie el lado de agua de la caldera como sigue:
a. Desagle la caldera por la valvula de purga.
b. Quite todas las cubiertas de los registros y de inspeccion y ponga juntas nuevas.
c. Lave el interior (lado de agua) de la caldera con una manguera, asegurandose
que salga todo el sedimento del fondo de la caldera.
d. Inspeccione las superficies de la capsula y de los tubos para encontrar sefiales
de corrosion o formacion de escamas.  Si estd formandose escama (en

cualquier grado) en las superficies internas, trate quimicamente toda la caldera.
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e. Usando nuevas juntas instale las cubiertas de los registros de inspeccion.

f. Desconecte la tuberia del lado de descarga de la bomba de alimentacion de
agua, inspeccionelas para descubrir formacion de escamas. Chequee si las
valvulas de pase y de control funcionan correctamente y reemplacelas si fuera
necesario.

g. Llene la caldera por medio de la bomba de alimentacion de agua y vuelva a

operar el boton de reposicién del limite bajo del nivel de agua.

14. Reemplace todos los tubos electronicos.

118



W Dp e

8.
9.

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO ANUAL PARA BOMBAS
CENTRIFUGAS

Desmontar y trasladar la bomba al taller de mantenimiento.

Desarme y revise la bomba y rodamientos.

Inspeccione el estado del acople del conjunto motor-bomba.

Inspeccione el estado del difusor y del rotor de la bomba. De existir partes

defectuosas se deben corregir y si es necesario cambiar.

Revisar el estado del sello mecanico, ajustar si se puede; si no, reemplazarlo por uno

nuevo.

Revisar el estado de las partes internas de la bomba (anillos, prensaestopas, empaques,

etc.).

Verificar el estado de los rodamientos (si posee) la bomba, si es necesario se deben

cambiar.

Armar de nuevo la bomba.

Ensamble el conjunto motor-bomba.

10. Verifique el alineamiento y funcionamiento entre la bomba y el motor.
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CAPITULO 111

PROYECTO TECNICO

AUTOMATIZACION DE LOS COCEDORES DEL

AREA DE SUBPRODUCTOS
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3.1 EL AREADE SUBPRODUCTOS

Esta area es la encargada de procesar los subproductos provenientes de la matanza de
la Planta de Proceso. De estos subproductos forman parte: las plumas, cabezas, visceras,
patas, sangre, entre otros. Estos, con alta temperatura, presion y compresion , dan como
producto final varios tipos de harinas de subproductos, conocidas genéricamente como tortave
y aceite de pollo, utilizadas como materia prima base para fabricar alimentos para animales.
El producto en polvo obtenido en esta area se traslada directamente a la Fabrica de Alimentos
(Corig).

3.2 PROCESO ACTUAL

Los subproductos son bombeados directamente desde la Planta de Proceso. En el

Area de Subproductos son sometidos al siguiente proceso:

1. SEPARACION DE SOLIDOS: en esta seccion se lleva a cabo la separacion de los
subproductos del agua con la que han sido bombeados de la Planta de Proceso. Se
hace mediante 2 Separadores de Solidos que estan dispuestos en serie.

El primer Separador de Sdlidos es el encargado de la separacion de

aproximadamente el 75% de los subproductos.
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Figura# 3.1. Separador de Solidos # 1
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El agua que sale del primer separador, es bombeada nuevamente al Separador de
Solidos # 2. Este al poseer una malla mas fina, es el encargado de separar el 25%

aproximadamente de solidos restantes.

-

Figura # 3.2. Separador de Solidos # 2

2. MOLIENDA DE SUBPRODUCTOS: Los solidos obtenidos en la etapa anterior son

transportados mediante un tornillo sin fin directamente al Molino.
La funcion principal del molino es extraer un alto porcentaje de agua que mediante la

molienda de los subproductos. Con esto se obtiene una notable reduccion en el volumen de

los sélidos, haciéndolos mas aptos para su posterior cocimiento.
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Figura# 3.3. Molino

3. COCINADO DE SUBPRODUCTOS: Es el proceso mas importante del Area de

Subproductos. Se lleva a cabo mediante 2 Cocedores que trabajan con vapor.

Cocedores de Subproductos
El Area de Subproductos cuenta con 2 cocedores marca Anco, modelo 600-12, con

una capacidad de 7,280 litros cada uno.

Figura# 3.4. Cocedores
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Internamente las cocedores estdn conformados por: ( ver figura # 3.5)

a. El nacleo que es donde se deposita el producto para ser cocinado.

b. La chaqueta: sector en donde ingresa el vapor para el cocinado de los
productos.

c. Eje y Paletas: son los encargadas de revolver el producto para garantizar

una buena distribucion del calor y obtener asi un cocinado 6ptimo de este.

DOMO

CHAQUETA % NUELED

PALETA

CONDENSADO

2z
R ——

AUTOCAD
Figura # 3.5. Vista de corte de los cocedores
La carga del producto proveniente del molino se lleva a cabo mediante un tornillo sin
fin movil que descarga alternadamente en cada una de las cocinas. La carga es de
aproximadamente 4500 Kg de producto se realiza por el domo que esta ubicado en la parte
superior de cada cocedor.

Una vez cargada la cocina se procede a cerrar el domo y seguidamente se inicia el

proceso de cocinado.
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TUBERIAS DE LOS COCEDORES

Los cocedores cuentan con dos tuberias de entrada de vapor, ambas de 50.8mm (27).

El ingreso de vapor es controlado manualmente por el operador mediante una valvula.

AL CONDENSADOR

DE VAPORES VAPOR DE

" CALDERAS
4 DIAMETRO DE
% sJUBRIGg”

AL CONDENSADOR BYPASS
TUBLRIA IE 6 Ol LE
q X VALVULA DE
EGURIDAD
MANOMETR EI

A TANQUE DE

CDNDEMDDS

LINEA DE
CONDENSADOS

AUTOCAD
Figura # 3.6. Diagrama de Tuberias del Cocedor

Para la salida del vapor y de los gases de coccidn se cuenta con 2 tuberias de diferente
didmetro, una de 50.8mm (2”) y otra de 152.4mm (6”). Ambas poseen una valvula que es
controlada manualmente por el operador. La salida de vapor mediante la tuberia de 152.4mm
(6”) produce un fuerte ruido, por lo que se utiliza sélo durante el dia. Durante la noche se
acostumbra utilizar la tuberia de 50.8mm (2”) para evacuar el vapor a alta presion, ya que con

este diametro no se presenta el problema de la contaminacidon sonica.
Tanto el vapor a alta presion como los gases de coccion son enviados al scrubber,
equipo encargado de la condensacion y lavado de estos. La funcion primordial es liberar

gases libres de olor y contaminacion al ambiente.

(Ver diagrama completo de tuberias en el Apéndice H)
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3.3 PROCESO DE COCINADO

CARGA DE LOS COCEDORES

Se cargan las cocinas, sin presion en la chaqueta, hasta un nivel de 15cm arriba del
nivel superior del eje. La finalidad es contar con una camara que permita la salida de los
vapores de coccion y no se presenten arrastres de producto por la tuberia de los vapores de

coccion. (ver figura# 3.7). La carga tiene una duracién aproximada de 40 minutos.

CORRECTO INCORRECTO

AUTOCAD
Figura# 3.7. Carga de los Cocedores

REALIZAR EL PROCESO DE HIDROLISIS

La hidrdlisis es un proceso quimico donde una molécula ha sufrido una ruptura de uno o
mas enlaces quimicos, dando lugar a uno o mas productos. EIl agua es el solvente o vehiculo
en este proceso. Por esto, el proceso se denomina hidrélisis (hidro =aguay lisis =

romper).

Es el producto de la degradacién total o parcial de proteinas animales o vegetales,

mediante un proceso fisico, quimico o enzimatico.
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La hidrolisis que se lleva a cabo en los cocedores del Area de Subproductos se efectlia
mediante un proceso fisico, debido a que involucra 2 variables muy importantes a saber:

presion y temperatura.

Un aspecto muy importante que se debe tomar en cuenta es que los animales
monogastricos no digieren las plumas de gallina sin elaborar.  Sin embargo, las plumas
hidrolizadas son sumamente digestibles. Este tratamiento da también a estas una buena
calidad de conservacién y, al contrario de lo que ocurre con las plumas crudas, la harina de

estas no se pudre y es una fuente Gtil de proteinas.

La calidad del producto dependerd en gran parte de la eficiencia del proceso de

hidrolisis.

ETAPAS DEL PROCESO DE HIDROLISIS

PROCESO DE HIDROLISIS

40 -

HIDROLISIS
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Excel

Figura # 3.8. Grafico del Proceso de Hidrolisis
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El proceso de hidrolisis se lleva a cabo actualmente de la siguiente manera:
(ver figura # 3.8).

a. Enlos primeros 30 minutos se debe de llevar la presion a un valor aproximado de 2.07
bar (30PSI) a 2.41 bar (35 PSI).

b. Esta presion de 2.07 bar (30PSI) debe mantenerse constante durante un intervalo de 30
minutos.

c. Finalmente se debe liberar la presion hasta igualar la presion atmosférica. Este Gltimo
proceso se debe llevar a cabo lentamente los primeros 1.03 bar (15PSI) con el fin de

que no se presente el arrastre de producto por la tuberia de los gases.

Este proceso de hidrdlisis utilizado actualmente para el cocimiento de los subproductos
es manual. Un operario es el encargado de abrir y cerrar las valvulas para cargar, mantener y
descargar el vapor que se necesita con el fin de obtener la presion necesaria en cada intervalo

del proceso.

INICIAR EL PROCESO DE SECADO Y COCINADO
Este proceso se lleva a cabo con el constante suministro de vapor a una presion igual a

la atmosférica. Actualmente tiene una duracion aproximada de 4 a 4.5 horas.

PRE - ENFRIADO

Consiste en que después que termina el secado , se cierra el ingreso de vapor a la
chaqueta y con las valvulas de 50.8mm (2”)y 152.4mm (6”) completamente abiertas se
activa el ventilador secundario por un tiempo de 20minutos. Después se abre la
compuerta de descarga y se induce al aire del medio ambiente a pasar por el interior de la

cocina, de tal manera, que este arrastra calor y enfria el tortave.

DESCARGA ALA TOLVAY ENFRIADO
Una vez descargado el tortave en la tolva, es importante que se lleve a cabo un adecuado
enfriamiento hasta la temperatura ambiente con el fin de retener la grasa, aumentando de

esta manera el nivel energético.
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EMPAQUE
Finalmente el tortave se ensaca y se estiba para su posterior envio a la Fabrica de

Alimentos (Corig).
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3.4 AUTOMATIZACION DE LOS COCEDORES

Introduccién

Hoy en dia, la competitividad de las industrias, asi como las regulaciones ambientales
mas exigentes, requieren de equipos y procesos mas eficientes que garanticen el éxito de los
procesos productivos. Con esto se aumentara la calidad de los productos y se ofreceran vias

mas rentables de crecimiento industrial.

Por estas razones, la Granja Avicola Ricura S.A. como parte de la industria alimenticia
de Costa Rica, se ha preocupado no solo por automatizar procesos con el fin de alcanzar un
estandar y de aumentar la calidad de los productos, sino también de generar un ahorro de

energia que respalde la inversion.

Es deber de toda empresa y, especialmente de aquellas pertenecientes a la rama
alimenticia, tener una cultura de mejoramiento continuo en todas sus areas de desarrollo. Asi,
de esta manera, se puede satisfacer el objetivo mas importante de este negocio que es el cliente

que adquiere y consume los productos de esta empresa.
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3.5 OBJETIVO GENERAL

1. Automatizar el proceso de cocimiento de subproductos

3.6 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Disminuir el consumo de vapor que se utiliza en el proceso de cocimiento de

subproductos.
2. Lograr estandarizar el proceso de hidrolisis que se lleva a cabo en el proceso de
cocimiento de subproductos para lograr tiempos y cantidades de energia

necesarios, asegurando, de esta manera, un producto de calidad.

3. Reducir costos del proceso de cocimiento de subproductos.
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3.7 PROCESO DE AUTOMATIZACION
¢, QUEé se quiere automatizar ?

Lo que se desea automatizar en realidad son dos procesos, a saber:

e El proceso de hidrolisis

e Entrada de vapor de los cocedores.

3.8 AUTOMATIZACION DEL PROCESO DE HIDROLISIS

Para automatizar este proceso se requiere tener un control sobre la presién en la que se
Ileva a cabo la hidrolisis.

Se requieren, por lo tanto, 2 valvula automaticas:

1. Una para regular la entrada de vapor a los cocedores hasta obtener la presion necesaria

segun cada intervalo del proceso de hidrolisis. (ver figura # 3.9)

VALVULA AUTOMATICA DE
ENTRADA DE VAPOR

»<

[}
Lo}

VALVULA MANUAL DE
ENTRADA DE VAPOR

AUTOCAD
Figura # 3.9. Entradas de Vapor a los Cocedores
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Como se puede observar en la figura # 3.10 ahora el ingreso de vapor a los cocedores sera
regulado por la valvula automéatica. Queda como bypass la valvula que anteriormente se
utilizaba para realizar manualmente el ingreso de vapor. Si fallara se recurriria al proceso
manual en caso de que la valvula automatica ocasionara problemas o simplemente para darle

mantenimiento.

2. La otra valvula automatica necesaria se debe colocar a la salida de los cocedores. (ver
figura # 3.10)

AL CONDENSADOR
DE VAPORES

It
AL CONDENSADOR
DE VAPORES 4 M
VALVULA DE
EGURIDAD

VALVULA
AUTOMATICA DE
GASES

LINEA DE
CONDENSADOS

AUTOCAD
Figura # 3.10. Salidas de Gases de los Cocedores

Como se puede observar en la figura # 3.10 la salida de los gases va estar regulada por
la valvula automatica, que descargara en la tuberia de 152.4 mm (6”). Ademas quedaran en
este caso también como bypass las valvulas de las tuberias de 50.8mm (2”) y 152.4 mm (6”)
que se utilizaban anteriormente en el proceso manual. Se recurriria a éste en caso de algun

problema con la valvula automatica o simplemente por mantenimiento.

Ademas se debe instalar una tuberia, también de 50.8mm (2”), que comunique la

descarga de la valvula automatica con la tuberia de descarga de gases de 50.8mm (2). Esta
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via se utilizaria durante la noche, debido al inconveniente mencionado con anterioridad de la

contaminacion sénica que se presenta al emplear la tuberia de 152.4 mm (6”).

(Ver figura # 3.11)

AL CONDENSADOR

DE‘VAPDRES

AL CONDENSADOR

DE VAPORES
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VALVULA

AUTOMATICA DE
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AUTOCAD
Figura # 3.11. Detalle de tuberias de salida de gases

3.9 AUTOMATIZACION DE LA ENTRADA DE VAPOR A LOS COCEDORES

Actualmente después del proceso de hidrolisis, se Ileva a cabo el cocinado y el secado
de los subproductos mediante la entrada de vapor continuamente a los cocedores. No se toma

en cuenta la temperatura que hay en el nucleo de los cocedores, pues esta es muy variable.
Idealmente la temperatura de cocinado debe ser aproximadamente 167 °C. Esta

variable se necesita monitorear para controlar el cantidad de vapor que ingresa a los cocedores

y la cantidad de gases que salen de estos.
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Corriente del Motor de los Cocedores

Una variable muy importante que se debe tomar en cuenta y que también se va a
monitorear es la corriente del motor. Esta varia en diferentes etapas del cocinado, por
ejemplo al inicio del proceso se tienen entre 45 y 50 amperios y cuando el producto ya esta
listo varia entre 74 y 76 amperios. Ademas con esta variable también se puede determinar la

carga casi exacta del cocedor.
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3.10 EQUIPO PARA LA AUTOMATIZACION

1. VALVULA AUTOMATICA PARA ENTRADA DE VAPOR

La valvula automatica seleccionada encargada de regular la salida de vapor a los
cocedores es la siguiente:

e Marca: Schubert and Salzer. Tipo: 8021
e Didmetro: 50.8mm (2”)

e Fluido de operacion: aire

Figura # 3.12. Valvula Automatica Schubert and Salzer
(Ver Manual completo en el Apéndice I)
Modo de Operacion de la Valvula

Esta valvula automatica cuenta con un regulador o convertidor de presion que al recibir
una sefial del PLC (4 — 20 miliamperios) convierte la alta presion de entrada (5.51 bar - 80
PSI) en una sefal de control (0.2 bar-3 PSI a 1.03 bar - 15PSI) que es enviada directamente a

la valvula de salida de gases para que esta abra o cierre.
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Figura # 3.13. Regulador de Presion

(Ver Manual de Operacion y Funcionamiento del Regulador en el Apéndice J)

2. VALVULA AUTOMATICA SALIDA DE GASES

La valvula automatica seleccionada encargada de regular la entrada de vapor a los
cocedores es la siguiente:

e Marca: Burkert

e Diametro: 63.5mm (2 '4”)

e Posicion: normalmente abierta

e Fluido de operacion: aire

Figura # 3.14. Valvula Automética Burkert
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Modo de operacion de la Valvula Automatica:

Esta cuenta con un valvula piloto de presion que al recibir una sefial del PLC le envia
una presién de control de 0.2 bar-3 PSI a 1.03 bar - 15PSI para que abra o cierre de acuerdo a

las necesidades de vapor.

(Ver Manual de la Valvula Automatica Burkert en el Apéndice K)

Valvula Piloto de Presién

La valvula piloto encargada de controlar a la automatica de entrada de vapor es un
controlador de presion electro neumatico capaz de emitir presiones muy exactas. Esta al
recibir la sefial del PLC (4 — 20 miliamperios) convierte la alta presion de entrada (5.51 bar -
80 PSI aproximadamente) en una sefial de control (0.2 bar-3 PSI a 1.03 bar - 15PSI) que es

enviada directamente a la valvula de entrada de vapor.

Figura # 3.15. Valvula Piloto de Presion
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Especificaciones de la Valvula Piloto de Control

e Marca: Wilkerson

e Maxima presion de entrada: 10.34 bar (150 PSI)

(Ver Manual de la Valvula Piloto de Presion en el Apéndice L)

3. SENSOR DE PRESION

Este dispositivo seré el encargado de medir la presion en el nicleo del cocedor y enviar
una sefal de clase analoga al PLC que serd monitoreada y, ademas, de ella va a depender la
entrada de vapor o salida de gases durante el proceso de hidrolisis, de acuerdo con cada etapa

del proceso.
4, CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE (PLC)

El PLC seleccionado es el MicroLogix 1500 de la marca Allen — Bradley y su funcion
principal es recoger las sefiales analogicas de los cocedores de subproductos (presion,
temperatura, amperaje del motor) y transformarlas en sefiales digitales que son enviadas a la
computadora ubicada en la caseta del operador para poder monitorear a cada instante los
cocedores. Este modelo de PLC no cuenta con entradas para sefiales analédgicas por lo que se
le han instalado 2 convertidores encargados de transformar las sefiales analdgicas en digitales

que seran las que realmente recibe el Controlador Légico Programable.

El modulo para salidas analdgicas utilizado es el Compact 1769 — 0F2, también de la

marca Allen Bradley.

El sistema basado en PLC esté interlazado a través a una terminal (PC) especifica que a

su vez esta en red con el sistema informatico de Granja Avicola Ricura.
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Figura # 3.16. PLC Allen - Bradley

(Manuales de Instalacion y Operacion del PLC y Convertidor disponibles en archivo del

Departamento de Mantenimiento)

5. CABLE

El cableado que se debe de llevar a cabo es el siguiente: (Ver figura # 3.17)

6 cables tipo
Belden 8760

1 cable tipo
Belden 9842

Figura # 3.17. Diagrama del Cableado
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El cable de control que va desde las valvulas y el sensor de presion hasta el gabinete

con el PLC debe cumplir con los siguientes requisitos:

e Marca: Belden 8760. (Ver Apéndice M. Especificaciones y Datos Técnicos del
Cable Belden 8760)

e I
B -

Cable Belden
B760

e Este cable debe ir en conduit tipo EMT. Pueden colocar todas las lineas juntas
o individualmente.
e Nodeben ir junto con los cables de potencia.
El cable de comunicaciones que va desde el gabinete de control hasta el cuarto del

operador debe cumplir con los siguientes requisitos:

e Marca: Belden 9842. (Ver Anexo N. Especificaciones y Datos Técnicos del
Cable Belden 9842)

::::::

Cable Belden 9842
e Este cable debe ir en conduit tipo EMT. Pueden colocar todas las lineas juntas

o individualmente.

e No deben ir junto con los cables de potencia.
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6. COMPUTADORA

La computadora por instalarse en la caseta del operador debe cumplir como minimo

con las siguientes caracteristicas:

e Pentium4

e 256 MB de RAM

o Disco duro de 40 GB

e Unaunidad de disco CD ROM
e Monitor a color de 17"

e Tarjeta de red 10/100

e Puerto serie RS-232 de 9 pines.

7. SOFTWARE

El software de monitoreo utilizado es el RSView. EI programa utilizado ofrece toda la
informacién sobre el estado del proceso de cada uno de los cocedores, cuenta con la
posibilidad de monitorear hasta 150 variables. = Ademas estd desarrollado para una
operacion virtualmente idéntica a la que realizan los operarios dentro de la planta.

Especificamente cada cocina tiene un programa separado el cual vigilard cada

secuencia y pasos de la misma. Se llevara un registro de los siguientes pasos:

e Llenado.

e Presurizacion (primera etapa de la hidrolisis).

e Modulacién de la presion (segunda etapa de la hidrolisis).
e Despresurizacion (Gltima etapa de la hidrolisis).

e Presecado.

e Secado final.

e Descarga.
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Cada una de estas 7 etapas mantiene un registro de todos los datos proporcionados por
el equipo con una frecuencia de un registro por minuto. Estos datos se registraran en la
computadora y se transcribiran a una tabla de Excel, que podra generar las graficas y

estadisticas necesarias y personalizadas para un debido analisis de produccion.

(Ver algoritmo del programa en el Apéndice O)

143



3.11 MONITOREO DE LOS COCEDORES

Como resultado final de la automatizacién del proceso se van a poder monitorear todas
las variables de presion, temperatura, carga y corriente de una manera mas efectiva y facil
para el operador.  Este lo podrd llevar a cabo desde la computadora, observando el
comportamiento de todos los puntos de control en conjunto.

(Ver Figura # 3.18)

RSView32 Works - [cocinaZ - Display]

e Edit View Objects Arrange Attributes Animation Window Help

Coccion Descarga

\ &/

®

Condensadores Cepillo Ambiental Historial de fallas

@ Exoression: PV Invalid tag name. - Clear Clear Al

[ Senttems -Micro.... Awrobat Reader - ... SView32 Works ... | <. TagServer [ codna2 -Paint B S R ) siseM

Figura # 3.18. Pantalla de Control de los Cocedores

Ademas se podréa tener informacion de cada cocedor individualmente, no solo en forma

numeérica, sino también grafica. (Ver Figura # 3.19)
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View32 Works - [cocina3 - Display]

FI|E Edit View Objects Arrange Attributes Animaton Window Help

Yo =211 S O e = oo Y ] V= e 1=

@ Exoression: PV Invalid tag name. : Clear Clzar Al

—
| @ sentitems-Mcrosof... | Bi AcbatReader-[e... it RSView32Works -[... | .. TagServer N /2 (2’! v B:14PM

Figura # 3.19. Pantalla de Monitoreo Individual

Las variables que se tendran a disposicién son las siguientes:

e Presion interna.

e Presion de vapor.

e Temperatura del producto.
e Carga del motor.

e Corriente del motor.

e Anaélisis gréaficos.

Todo el sistema de automatizacion realizado queda previsto para una futura
ampliacion, con la finalidad de ir integrando poco a poco todo el proceso del Area de
Subproductos de Granja Avicola Ricura S.A. Otros procesos que se pueden

automatizar son:
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Carga de los cocedores mediante celdas que indiquen el volumen apto de

trabajo de los cocedores.
Integrar el proceso de condensacion y lavado de gases de los cocedores.

Descarga automatica del tortave producido por los cocedores.
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3.12 CONCLUSIONES

Se ha podido controlar el consumo de vapor requerido por los cocedores durante el

proceso. Asi, se alcanza un ahorro significativo de vapor y por ende, econdmico.

Se logra estandarizar los tiempos de hidrolisis.  De esta manera, se obtiene un

producto (tortave) de alta calidad .

El monitoreo del proceso se realiza ahora de una forma mas sencilla y exacta.
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APENDICES



APENDICE A

TEORIA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO

A.l  Introduccion Tedrica
El término “mantenimiento” no debe abarcar tnicamente las tareas ejecutadas al pie de la
maquina. Precisamente este término limitado es una de las razones principales por las que
los resultados de las actividades de mantenimiento en nuestra empresa no sean

satisfactorios.

Como resultado del mantenimiento, debe obtenerse una reduccion en los costos
generales de produccion. No debe prevalecer la idea de que los problemas de mantenimiento
requieren soluciones sobre todo técnicas. Una politica basada exclusivamente en esa idea
puede ocasionar que no se preste atencion a los aspectos relacionados con la organizacion y la

gestion del mantenimiento y que este se realice en forma equivocada.

Los problemas de mantenimiento no pueden resolverse concentrando Unicamente la
atencion en los aspectos técnicos, como la ampliacion y mejora de la capacidad de reparacién
y la formacion de mano de obra especializada. Esto s6lo dard lugar a una utilizacion
antieconomica del capital y del personal, especialmente cuando se descuidan la organizacion y

la gestion del mantenimiento.

A2  Concepto
Es un tipo de mantenimiento basado en la ejecucion de inspecciones periddicas, a las
maquinas y a las instalaciones en forma planificada, programada y controlada. Este se realiza

con el objetivo de detectar desgastes conducentes a falla y corregirlos.

A.3  Inspeccion
La inspeccion debe ser vista como un trabajo de Mantenimiento Preventivo. Puede
consistir en trabajos menores como mediciones de presion y temperatura, pero también en

trabajos mayores como desarmes de maquina para revisar partes internas.

150



Se debe tener presente que al hablar de trabajos o inspecciones menores 0 mayores no
se esta calificando su importancia dentro del mantenimiento preventivo, sino que se refiere a

la duracion del trabajo.

Tipos de Inspeccién
e Con maquina parada: son aquellas inspecciones que tiene que ver con el
desarme del componente por revisar.
e Con maquina en marcha: son aquellas que tienen que ver con la medicion de los

pardmetros en funcionamiento.

Disefio de la Inspeccion

Con el disefio de la inspeccion se esta definiendo el trabajo de mantenimiento
preventivo, que permitird detectar un desgaste conducente a falla. En otras palabras, el disefio
de la inspeccion trata todo lo relacionado con la redaccion de los trabajos de mantenimiento

preventivo que permitiran tener el desgaste de la maquina bajo control.

Para la redaccion de verdaderas inspecciones se requiere de un analisis muy técnico de
las diferentes partes y subpartes de la maquina. Soélo asi se obtendran inspecciones que

realmente detecten desgastes conducentes a falla.

Estructura de la Inspeccion
Antes de iniciar con el disefio de las inspecciones , la maquina se debe dividir en partes
y subpartes.
e Definir la subparte por revisar.
e Determinar el tipo de revision.
e Definir la orientacion.
e Determinar la referencia a manual.

e Definir la referencia técnica.
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Tipos de Orientacién

a. Informar:
Se utilizard cuando la correccién del desgaste impliqgue un mayor
trabajo. Bajo este tipo de orientacion el operario no realiza ninguna
correccion, solamente verifica el desgaste o desajuste y lo reporta con el
fin de controlar el incremento del desgaste. EIl reporte se analiza y se
determina si requiere correccion. Si la requiere, esta se efectuara fuera

del tiempo de inspeccidn por medio de la orden de trabajo.

b. Corregir si es necesario:
Este tipo de orientacion se basa en el concepto de “Criterio Preventivo”.
Se verifica el desgaste o desajuste y se corrige 0 no segun este criterio.
Si se requiere correccion, esta se realiza inmediatamente, dentro del

tiempo de inspeccion.

c. Cambiar:
Bajo este tipo de orientacion, el operario cambia el componente sin

mayor analisis.

A4 Elementos Claves para un Programa de Mantenimiento Preventivo

Antes de iniciar con la implementacion de un programa serio de mantenimiento

preventivo, se debe determinar una serie de pautas por seguir, para asi poder garantizar su

correcta aplicacion y también sus resultados en un corto plazo.  Estas pautas son las

siguientes:
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A.4.1 Definir un responsable del Programa de Mantenimiento Preventivo:

La definicion de un encargado del programa de mantenimiento preventivo permitira que
todas las tareas de coordinacion que requiere el mantenimiento preventivo se puedan realizar
con éxito. Esta definicion busca responsabilizar claramente a un funcionario del
departamento de mantenimiento, de manera que esta persona, sea el que garantice y responda

por el éxito del programa.

A4.2 Ejecutar eficientemente las acciones “antes” y “después”

Este tipo de mantenimiento es implantado por medio de un programa preventivo.
Como lo establece claramente la definicién de MP, es un tipo de mantenimiento que
necesita para su funcionamiento de una adecuada organizacion, ya que se involucran
acciones “antes” y “después” de efectuar una inspeccion.

Acciones antes:

e Programar las inspecciones.
e Coordinar con produccion y con el propio personal de mantenimiento.
e Coordinacion con bodega de materiales y con cualquier otro departamento

vinculado con las inspecciones.

Acciones después:
e Anotar en el historial de las maquinas los resultados de la inspeccion.
e Anédlisis de informacién contenida en el historial de reparaciones para ajustar
frecuencias y mejorar el programa.

e Programar las reparaciones generadas por las inspecciones orientadas a

reportar.

e Reprogramar las inspecciones que no se realizaron.
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A.4.3 Aplicar el concepto flexibilidad

La implantacién del MP varia de acuerdo con el tipo de empresa, especialmente los
aspectos referidos a la disponibilidad (DMP) que pueda tener mantenimiento para realizar
las inspecciones con maquina detenida y las posibilidades econdmicas de la empresa.

Estos dos aspectos hacen que existan algunos Programas de Mantenimiento Preventivo
mas especializados que otros. Por lo tanto, se debe tener presente que al hablar de MP, a
pesar de existir un procedimiento para su implantacion y objetivos generales, este no debe
entenderse como una estructura rigida; sino como un programa flexible, que pueda

desarrollarse satisfactoriamente ain con recursos disponibles limitados.

Al hablar de recursos disponibles limitados, se debe entender que mantenimiento
dispone de recursos tales como materiales, repuestos, posibilidad de contratar personal, no
en la cantidad ideal pero si la necesaria para trabajar en condiciones normales.

Concretamente, el concepto de flexibilidad esta asociado a los objetivos especificos

definidos para una determinada empresa.

A.4.4 Fortalecer el concepto de criterio preventivo

El concepto de “criterio preventivo” es especialmente util cuando un PMP esta

iniciando.

Implica un analisis técnico del componente que se estd inspeccionando, para tomar la

decision de cambiarlo o dejarlo funcionando.

Bajo este concepto tanto los ingenieros como los técnicos de mantenimiento se van a

preocupar por sustituir solo las piezas que realmente presentes desgastes peligrosos.

En este sentido, la inspeccidon se orientara hacia la revision. Se especificara cambio o

reparacion, segun el estado de las piezas.
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A.4.5 Fomentar el concepto de mentalidad preventiva

El concepto de “mentalidad preventiva” enfatiza en la necesidad de que las
inspecciones se realicen a conciencia, en forma cuidadosa, siguiendo estrictamente lo que
indica el manual de mantenimiento preventivo, cumpliendo rigurosamente con todos los
aspectos técnicos especificados. De modo que realmente se pueda detectar un desgaste

conducente a falla.

A.4.6 Insistir en la necesidad de darle seguimiento al PMP

Se debe tener presente que un PMP no es estatico, mas bien debe verse como un

proceso dindmico que requiere de ajustes y mejoras constantes.

El seguimiento detallado del PMP permitira identificar los aspectos que requieren
mejoramiento y le permitira al encargado del PMP compenetrarse con el mismo y realizar los
ajustes que sean necesarios. Este seguimiento hara efectivo un mejoramiento del PMP
paralelo al avance del mismo. También permite instruir a los operarios que ejecutan las
inspecciones en cuanto a la forma en que deben suministrar la retroalimentacion técnica sobre

las inspecciones realizadas.
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APENDICE B

FORMATO HOJA DE REGISTRO DE EQUIPO
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HOJA DE REGISTRO DE EQUIPO

AR

GRAN]JA AVICOLA RICURA

REGISTRO DEL EQUIPO CODIGO

Articulo

Comprado a:

Modelo

# de Registro de Activo Fecha

Fabricado por Fecha de Compra

# de Serie Precio

Descripcion Técnica:

Notas Especiales
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APENDICE C

FORMATO RECORD DE REPARACION DE EQUIPOS
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RECORD DE REPARACION DE EQUIPOS

! R Maquina Codigo
@ GRANJA AVICOLA RICURA
Parte:
Fecha Descripcion del Trabajo Realizado Tiempo | Mec/Elect
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APENDICE D

FORMATO SOLICITUD DE TRABAJO
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GRANJA AVICOLA RICURA

SOLICITUD DE TRABAJO

Solicitud de Trabajo No.: Tipo de Mantenimiento: Especialidad:
Correctivo
Preventivo
Nombre del Equipo: Cadigo: Seccion:
Prioridad: Urgente O Normal O Parada Programada O
Trabajo Requerido: Fecha: Solicita:
Trabajo Realizado: Fecha: Realiza:

Solicitado por:

Autorizado por:
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FECHADE INICIO:

CALCULO DE COSTO

FECHA FINAL:

MANO DE OBRA

TIEMPO TOTAL:

OPERARIO No. DE HORAS No. DE HORAS COSTO /HORA COSTO MANO DE FECHA
NORMALES EXTRAS OBRA
TOTAL MO
MATERIALES Y REPUESTOS
DESCRIPCION N° DE ORDEN COSTO
TOTAL MATERIALES Y REPUESTOS:
COSTO TOTAL [ FIRMA:
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APENDICE E

FLUJOGRAMA COLUMNAR

PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR LAS INSPECCIONES
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AR

GRANJA AVICOLA RICURA

PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR LAS

INSPFCCIONFS

RESPONSABLE MP

JEFEMTO

SUPERVISOR

OPERARIO

[ i

Gantt Anual

Ubicar Semana
Correspondiente

L

Manual

Mantenimiento
Preventivn

Relacionar Cédigo
con la Descripcion

+
Solicitud de Trabajo

Llenar la Solicitud
de Trabajo

® P

Solicitud de
Trabajo

Llenar Historial
de Reparaciones

\ 4
Historial de

Reparaciones

| Orden de
Trabajo

Firmar la orden
de Trabajo

I

Solicitud de Trabajo

o —
4

Asianar Onerario

Orden de
Trabajo

v

Realizar la
Inspeccion

|

Escribir la
Retroalimentacion
Técnica

Firmar la orden
de Trabajo

|

Firmar la orden

de Trabajo

()
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APENDICE F

CODIFICACION DEL EQUIPO
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CODIFICACION DEL AREA DE SUBPRODUCTOS

MAQUINA CODIGO

Separador 1 AR-02-SEP1
Separador 2 AR-02-SEP2
Molino AR-02-MOL
Tornillo sin fin 1 AR-02-TOR1
Tornillo sin fin 2 AR-02-TOR2
Tornillo sin fin 3 AR-02-TOR3
Tornillo sin fin 4 AR-02-TOR4
Tornillo sin fin 5 AR-02-TOR5
Tornillo sin fin 6 AR-02-TOR6
Tornillo sin fin 7 AR-02-TORY7
Cocedor 1 AR-02-COC1
Cocedor 2 AR-02-COC2
Caldera 1 AR-02-CAL1
Caldera 2 AR-02-CAL2
Scruber AR-02-SCR
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APENDICE G

MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL AREA DE

SUBPRODUCTOS

(DISPONIBLE SOLO PARA GRANJA AVICOLA RICURA S.A)

167



SEPARADOR #1

Funcion:
Este equipo es el encargado mediante un movimiento giratorio continuo de
separar aproximadamente el 90% de subproductos (plumas, patas, cabezas, etc.) del agua,

provenientes del area de planta para su posterior molienda.

Partes del Separador:

1. Motor Eléctrico
2. Reductor
3. Separador
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MANUVAL DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

GRANJA AVICOLA RICURA

Méguina: SEPARADOR 1 SECCION: SUBPRODUCTOS

Cdédigo: AR-02-SEP1

No. | INSPECCION | PER | FRE |DUR | OPE

PARTE: Motor Eléctrico

1 Mida corriente, tension y RPM. Reportar S 52 15 1E

2 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E

3 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 1M

4 Mantenimiento Anual A 1 180 |1E
PARTE: Reductor

5 Determinar si existe ruido anormal. M 13 10 1M

6 Revisar la transmision por faja entre el reductor y el ™ 4 30 1M
motor en caso de desgaste excesivo o grietas cambiar.

7 Mantenimiento Anual. A 1 180 [1M
PARTE: Separador

8 Lubricar la transmision por cadena. S 52 15 1M

9 Revisar la transmision por cadena entre el reductor v el ™ 4 30 1M
separador, verifique el desgaste excesivo para su cambio o
reparacion.

10 Revisar todos los rodillos de la estructura, en caso de ™ 4 30 1M
desgaste excesivo o dafio anormal, cambiar.

11 Revisar el estado de los pifiones de la transmision en caso | SM 2 40 1M
de desgaste excesivo o dafio anormal, cambiar.
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Mantenimiento Anual para Motor Eléctrico

Desmontar y trasladar el motor eléctrico al taller de mantenimiento.

Desarme y revise el motor.

Limpiar las aletas de los motores.

Limpiar el polvo y aplicar desplazador de humedad a los devanados, si es necesario.
Verificar el estado de los devanados estatoricos y aplicar una capa de barniz aislante.

Cambiar rodamientos.

N o o b~ w e

Revisar el entrehierro del motor, verificando que no existan lineas de rozamiento tanto

en el rotor como en el estator.

8. Inspeccionar el estado de poleas, cufias y cufieros.

9. Inspeccionar el estado de las terminales y cables eléctricos del motor. ( si es motor
monofasico verificar el estado del condensador y su centrifuga.

10. Armar de nuevo el motor.

11. Medir la corriente eléctrica del motor y comparar con el dato de placa.

Nota:
En caso de que los bobinados del motor se encuentren en mal estado, reportar al en
cargado de mantenimiento preventivo para poder determinar si es necesario su rebobinado;

para evitar alguna falla cuando el motor se encuentre en servicio.
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I A

Mantenimiento Anual Para Caja Reductora

Desmontar y trasladar la caja reductora al taller de mantenimiento.
Desarme y revise la caja reductora.

Limpiar completamente la caja reductora y pintar el exterior si es necesario.
Cambiar partes internas desgastadas.

Cambiar rodamientos y retenedores.

Armar de nuevo la caja reductora y llenar con aceite nuevo.
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SEPARADOR # 2
Funcion:
Este equipo es el encargado de recibir el agua bombeada proveniente del
separador # 1, para que mediante un colado mas fino, separar aproximadamente el 10%
restante de subproductos, en este caso pluma fina mediante un movimiento giratorio continuo,

para su posterior molienda.

Partes del Separador:

4. Motor Eléctrico
5. Reductor
6. Separador
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MANUVAL DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

GRANJA AVICOLA RICURA

Méquina: SEPARADOR 2 SECCION: SUBPRODUCTOS

Cdédigo: AR-02-SEP2

No. | INSPECCION | PER | FRE |DUR | OPE

PARTE: Motor Eléctrico

1 Mida corriente, tension y RPM. Reportar S 52 15 1E

2 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E

3 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 1M

4 Mantenimiento Anual A 1 180 |1E
PARTE: Reductor

5 Determinar si existe ruido anormal. M 13 10 1M

6 Revisar la transmision por faja entre el reductor vy el ™ 4 30 1M
motor en caso de desgaste excesivo o grietas cambiar.

7 Mantenimiento Anual. A 1 180 [1M
PARTE: Separador

8 Lubricar la transmision por cadena. S 52 15 1M

9 Revisar la transmisién por cadena entre el reductor y el ™ 4 30 1M
separador, verifique el desgaste excesivo para su cambio o
reparacion.

10 Revisar todos los rodillos de la estructura, en caso de ™ 4 30 1M
desgaste excesivo o dafio anormal, cambiar.

11 Revisar el estado de los pifiones de la transmision en caso | SM 2 40 1M
de desgaste excesivo o dafio anormal, cambiar.

173




Mantenimiento Anual para Motor Eléctrico

Desmontar y trasladar el motor eléctrico al taller de mantenimiento.
Desarme y revise el motor.

Limpiar las aletas de los motores.

W Dp e

Limpiar el polvo y aplicar desplazador de humedad a los devanados, si es

necesario.

5. Verificar el estado de los devanados estatéricos y aplicar una capa de barniz
aislante.

6. Cambiar rodamientos.

7. Revisar el entrehierro del motor, verificando que no existan lineas de rozamiento
tanto en el rotor como en el estator.

8. Inspeccionar el estado de poleas, cufias y cufieros.

9. Inspeccionar el estado de las terminales y cables eléctricos del motor. ( si es motor
monofasico verificar el estado del condensador y su centrifuga.

10. Armar de nuevo el motor.

11. Medir la corriente eléctrica del motor y comparar con el dato de placa.

Nota:
En caso de que los bobinados del motor se encuentren en mal estado, reportar al en
cargado de mantenimiento preventivo para poder determinar si es necesario su rebobinado;

para evitar alguna falla cuando el motor se encuentre en servicio.
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Mantenimiento Anual Para Caja Reductora

Desmontar y trasladar la caja reductora al taller de mantenimiento.
Desarme y revise la caja reductora.

Limpiar completamente la caja reductora y pintar el exterior si es necesario.
Cambiar partes internas desgastadas.

Cambiar rodamientos y retenedores.

Armar de nuevo la caja reductora y llenar con aceite nuevo.
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MOLINO
Funcion:
Es el encargado de tomar los productos provenientes de los separadores, para su

molienda, con este proceso se logra, disminuir el volumen de subproductos ya que se le extrae
un alto porcentaje de agua.

Partes:
e Motor eléctrico

e Caja reductora

e Molino

REDUCTOR
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MANUVAL DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

GRANJA AVICOLA RICURA

SECGION: SUBPRODUCTON

Codigo: AR-02-MOL1

No. | INSPECCION | PER | FRE | DUR | OPE

PARTE: Motor Eléctrico

1 Mida corriente, tension y RPM, reportar S 52 15 1E
2 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E
3 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 M
4 Mantenimiento Anual A 1 180 |[1E
PARTE: Molino
5 Revisar estado de las cuchillas, en caso de desgaste excesivoo |D 365 30 M
dafo, cambiar.
6 Verifique que las cuchillas rocen uniformemente la superficie |S 52 30 1M
de corte del disco. Reportar o reemplazar el disco si es
necesario.
7 Verificar estado de la carcasa donde se encuentra el tornillo, en | M 4 25 1M
caso de falla en la estructura corrija o reporte si es necesario.
Ademas revise el adecuado apriete de los tornillos de la
estructura.
8 Inspeccione el estado en que se encuentra el fresado del ejela | M 4 25 1M
punta portadora de cuchillas. En caso de desgaste o dafio
anormal, reportar.
9 Revise el grado de desgaste de los alabes del tornillo. Encaso |M 4 20 M
de desgaste mayor a 3/16"". Reporte su estado y cambio si es
necesario.
10 Inspeccione el accionamiento del tornillo, revisando el estado | M 4 20 1M
externo del motor y limpidndolo de la suciedad que pueda
tener.
11 Limpiar y revisar que el acople entre el reductor y el eje del M 4 25 M
tornillo esté en buenas condiciones, de no ser asi reporte su
cambio o reparacion.
12 Revisar el estado de las poleas, asi como su alineamiento, en ™ 4 25 M
caso de desgaste excesivo o0 dafios anormales, reportar.
PARTE: Reductor
13 Determinar si existe ruido anormal. Reportar S 26 10 M
14 Revisar la transmision por faja entre el reductor y el motoren | TM 4 35 1M
caso de desgaste excesivo o grietas cambiar.
15 Mantenimiento Semestral SM 2 180 |1M
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Mantenimiento Anual para Motor Eléctrico

Desmontar y trasladar el motor eléctrico al taller de mantenimiento.

Desarme y revise el motor.

Limpiar las aletas de los motores.

Limpiar el polvo y aplicar desplazador de humedad a los devanados, si es necesario.
Verificar el estado de los devanados estatoricos y aplicar una capa de barniz aislante.

Cambiar rodamientos.

N o o b~ w e

Revisar el entrehierro del motor, verificando que no existan lineas de rozamiento tanto

en el rotor como en el estator.

8. Inspeccionar el estado de poleas, cufias y cufieros.

9. Inspeccionar el estado de las terminales y cables eléctricos del motor. ( si es motor
monofasico verificar el estado del condensador y su centrifuga.

10. Armar de nuevo el motor.

11. Medir la corriente eléctrica del motor y comparar con el dato de placa.

Nota:
En caso de que los bobinados del motor se encuentren en mal estado, reportar al en
cargado de mantenimiento preventivo para poder determinar si es necesario su rebobinado;

para evitar alguna falla cuando el motor se encuentre en servicio.
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Mantenimiento Semestral Para Caja Reductora

Desmontar y trasladar la caja reductora al taller de mantenimiento.

Desarme y revise la caja reductora.

Limpiar completamente la caja reductora y pintar el exterior si es necesario.
Cambiar partes internas desgastadas.

Cambiar rodamientos y retenedores.

Armar de nuevo la caja reductora y llenar con aceite nuevo.
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TORNILLO SIN FIN

Funcién:
Los tornillos sin fin son los encargados del transporte del producto durante todo el

proceso. En su totalidad son 7 ubicados en diferentes partes de la Planta de Subproductos.

Partes del Tornillo # 1:

e Motor Eléctrico

e Tornillo
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MANUVAL DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

GRANJA AVICOLA RICURA

SECGION: SUBPRODUCTON

Maquina: TORNILLO SIN FIN
Cadigo:

No. | INSPECCION | PER | FRE |DUR | OPE

PARTE: Motor Eléctrico

1 Mida corriente, tensién y RPM. Reportar S 52 15 1E

2 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E

3 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 1M

4 Mantenimiento Anual A 1 180 |1E
PARTE: Tornillo

5 Revision y engrase de las mufioneras de la polea de S 52 25 1M
transmision y de las mufioneras del tornillo

6 Verificar estado de la carcasa donde se encuentra el M 13 30 1M
tornillo, en caso de falla en la estructura corrija o reporte
si es necesario. Ademas revise el adecuado apriete de los
tornillos de la estructura.

7 Inspeccione el estado en que se encuentra el eje y los M 13 15 1M
alabes de la rosca. En caso de desgaste excesivo reportar.

8 Revisar el estado de los pifiones de la transmision, en caso | TM 4 60 1M
de desgaste excesivo o dafio anormal, reportar.

9 Revisar el estado de las poleas, asi como su alineamiento, | TM 4 60 1M
en caso de desgaste excesivo 0 dafios anormales, reportar.

10 Revisar la transmision por faja entre el motor y lapolea | TM 4 30 1M
en caso de desgaste excesivo o grietas cambiar.

11 Desarme y limpie las mufioneras de la polea de SM 2 60 1M
transmision, revise sus cojinetes en caso de presentar
alguna aspereza o marcas irregulares en la superficies de
trabajo proceda a cambiarlos.

12 Desarme y limpie las mufioneras del tornillo, revise sus SM 2 120 (1M
cojinetes en caso de presentar alguna aspereza 0 marcas
irregulares en la superficies de trabajo proceda a
cambiarlos.
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Mantenimiento Anual para Motor Eléctrico

Desmontar y trasladar el motor eléctrico al taller de mantenimiento.

Desarme y revise el motor.

Limpiar las aletas de los motores.

Limpiar el polvo y aplicar desplazador de humedad a los devanados, si es necesario.
Verificar el estado de los devanados estatoricos y aplicar una capa de barniz aislante.

Cambiar rodamientos.

N o o b~ w e

Revisar el entrehierro del motor, verificando que no existan lineas de rozamiento tanto

en el rotor como en el estator.

8. Inspeccionar el estado de poleas, cufias y cufieros.

9. Inspeccionar el estado de las terminales y cables eléctricos del motor. ( si es motor
monofasico verificar el estado del condensador y su centrifuga.

10. Armar de nuevo el motor.

11. Medir la corriente eléctrica del motor y comparar con el dato de placa.

Nota:
En caso de que los bobinados del motor se encuentren en mal estado, reportarlo al en
cargado de mantenimiento preventivo para poder determinar si es necesario su rebobinado;

para evitar alguna falla cuando el motor se encuentre en servicio.
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COCEDOR 1

Funcion:
Este equipo es el encargado del cocimiento de subproductos, mediante la

utilizacion de vapor y un movimiento giratorio continuo, es capaz de cocinar 5000 Kg. en
aproximadamente 6 horas, obteniéndose como resultado aproximadamente de 40 a 55 sacos de

concentrado, que van dirigidos directamente a la fabrica de alimentos.

Partes de la Cocina:
e Motor Eléctrico

e Caja Reductora

e Cocina

VISTAFRONTAL
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MANUVAL DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

GRANJA AVICOLA RICURA

OECGION: SUBPRODUCTON

Maquina: COCEDOR 1

Codigo: AR-02-COC1

No. | INSPECCION | PER | FRE | DUR | OPE

PARTE: Motor Eléctrico

1 Mida corriente y tensidn y verificar que no sobrepasen el dato | S 52 15 1E
de placa que es : 230V y 5.2 Amp.

2 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E

3 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 1M

4 Mantenimiento Anual A 1 180 |1E
PARTE: Cocina

5 Revisar el estado de la prensaestopas. S 52 30 1M

6 Revisar el estado de paletas y eje. Reportar desgaste excesivo 0 | S 52 60 1M
alguna anormalidad.

7 Revision y engrase de mufioneras. S 52 30 1M

8 Inspeccionar valvula de seguridad. S 52 10 M

9 Revisar y limpiar los manémetros. Reportar anomalias. Q 26 30 1M

10 Limpiar y revisar el estado de las tarjetas electronicas. Encaso |M 13 20 1M
de alguna anomalia, reportar

11 Limpiar y revisar el estado de todas las valvulas, en caso de M 4 30 1M
alguna anomalia, reportar.

12 Verificar estado de las tuberias de vapor y limpiarlas. ™ 4 60 1M

13 Desarme y limpie las mufioneras, revise sus cojinetesencaso | SM 2 120 |1M
de presentar alguna aspereza o marcas irregulares en la
superficies de trabajo, reportar.

14 Cambiar pernos de sujecion de las paletas. A 1 180 |1IM
PARTE: Reductor

15 Revisar el correcto nivel de aceite de la caja de transmision. S 52 15 1M

16 Quitar tapa cobertora (limpiarla) y revisar ajuste adecuadode |TM 4 80 2M
fajas de transmision, asi como su estado. Si presentan desgaste
excesivo o grietas, cambiarlas.

17 Revisar el estado de las poleas en caso de desgaste excesivoo | TM 4 20 M
dafio anormal, reportar.

18 Cambiar empaques de entrada y salida. SM 2 40 M

19 Cambiar aceite de la caja reductora. A 1 120 |1M

20 Muestrear cambio de aceite para analisis de laboratorio, conel | A 1 20 1M
fin de detectar desgaste de los engranes de la caja reductora.

21 Cambiar retenedores a la caja reductora. A 1 80 1M
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Mantenimiento Anual para Motor Eléctrico

Desmontar y trasladar el motor eléctrico al taller de mantenimiento.
Desarme y revise el motor.

Limpiar las aletas de los motores.

W Dp e

Limpiar el polvo y aplicar desplazador de humedad a los devanados, si es

necesario.

5. Verificar el estado de los devanados estatricos y aplicar una capa de barniz
aislante.

6. Cambiar rodamientos.

7. Revisar el entrehierro del motor, verificando que no existan lineas de rozamiento
tanto en el rotor como en el estator.

8. Inspeccionar el estado de poleas, cufias y cufieros.

9. Inspeccionar el estado de las terminales y cables eléctricos del motor. ( si es motor
monofasico verificar el estado del condensador y su centrifuga.

10. Armar de nuevo el motor.

11. Medir la corriente eléctrica del motor y comparar con el dato de placa.

Nota:
En caso de que los bobinados del motor se encuentren en mal estado, reportarlo al en
cargado de mantenimiento preventivo para poder determinar si es necesario su rebobinado.

Asi se evitara alguna falla cuando el motor se encuentre en servicio.
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COCEDOR 2

Funcion:
Este equipo es el encargado del cocimiento de subproductos, mediante la

utilizacion de vapor y un movimiento giratorio continuo, es capaz de cocinar 5000 Kg. en
aproximadamente 6 horas, obteniéndose como resultado aproximadamente de 40 a 55 sacos de

concentrado, que van dirigidos directamente a la fabrica de alimentos.

Partes de la Cocina:
e Motor Eléctrico

e Caja Reductora

e Cocina

VISTAFRONTAL

186



MANUVAL DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

GRANJA AVICOLA RICURA

SECGION: SUBPRODUCTON

Codigo: AR-02-COC2

No. | INSPECCION | PER | FRE | DUR | OPE

PARTE: Motor Eléctrico

1 Mida corriente y tension y verificar que no sobrepasen el dato | S 52 15 1E
de placa que es : 230V y 5.2 Amp.

2 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E

3 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 M

4 Mantenimiento Anual A 1 180 |[1E
PARTE: Cocina

5 Revisar el estado de la prensaestopas. D 365 30 M

6 Revisar el estado de paletas y eje. Reportar desgaste excesivo 0 | S 52 60 M
alguna anormalidad.

7 Revision y engrase de mufioneras. S 52 30 M

8 Inspeccionar valvula de seguridad. S 52 10 M

9 Revisar y limpiar los manémetros. Reportar anomalias. Q 26 30 M

10 Limpiar y revisar el estado de las tarjetas electronicas. Encaso |M 13 20 1M
de alguna anomalia, reportar

11 Limpiar y revisar el estado de todas las valvulas, en caso de M 4 30 1M
alguna anomalia, reportar.

12 Verificar estado de las tuberias de vapor y limpiarlas. ™ 4 60 M

13 Desarme y limpie las mufioneras, revise sus cojinetesencaso | SM 2 120 |1M
de presentar alguna aspereza o marcas irregulares en la
superficies de trabajo, reportar.

14 Cambiar pernos de sujecion de las paletas. A 1 180 |1M
PARTE: Reductor

15 Revisar el correcto nivel de aceite de la caja de transmision. D 365 15 M

16 Quitar tapa cobertora (limpiarla) y revisar ajuste adecuadode |TM 4 80 2M
fajas de transmision, asi como su estado. Si presentan desgaste
excesivo o grietas, cambiarlas.

17 Revisar el estado de las poleas en caso de desgaste excesivoo | TM 4 20 M
dafio anormal, reportar.

18 Cambiar empaques de entrada y salida. SM 2 40 1M

19 Cambiar aceite de la caja reductora. A 1 120 |1IM

20 Muestrear cambio de aceite para analisis de laboratorio, conel | A 1 20 M
fin de detectar desgaste de los engranes de la caja reductora.

21 Cambiar retenedores a la caja reductora. A 1 80 1M
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Mantenimiento Anual para Motor Eléctrico

Desmontar y trasladar el motor eléctrico al taller de mantenimiento.

Desarme y revise el motor.

Limpiar las aletas de los motores.

Limpiar el polvo y aplicar desplazador de humedad a los devanados, si es necesario.
Verificar el estado de los devanados estatoricos y aplicar una capa de barniz aislante.

Cambiar rodamientos.

N o o b~ w e

Revisar el entrehierro del motor, verificando que no existan lineas de rozamiento tanto

en el rotor como en el estator.

8. Inspeccionar el estado de poleas, cufias y cufieros.

9. Inspeccionar el estado de las terminales y cables eléctricos del motor. ( si es motor
monofasico verificar el estado del condensador y su centrifuga.

10. Armar de nuevo el motor.

11. Medir la corriente eléctrica del motor y comparar con el dato de placa.

Nota:
En caso de que los bobinados del motor se encuentren en mal estado, reportarlo al en
cargado de mantenimiento preventivo para poder determinar si es necesario su rebobinado.

Asi se evitara alguna falla cuando el motor se encuentre en servicio.
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CALDERA#1

Junto a la caldera # 2, son las encargadas de la generacion de vapor para abastecer no

solo a las cocinas de subproductos, sino también a la planta en general.
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REGISTRO DEL EQUIPO

AR

GRAN]JA AVICOLA RICURA

EQUIPO

Caldera Pirotubular

CODIGO
AR-02-CAL1

Combustible Modelo Fecha de Fabricacion:
Bunker H35-150-06 1989
# de Fabrica Fabricado por Fecha de Instalacion:
AE 413058 Kewanee Boiler Corporation 1997
# de Registro # de Serie # de Registro de Activo
1077 94529
DATOS TECNICOS:
Voltaje 230v
Fases 3
Frecuencia 60Hz
Potencia 100 HP
Rango de Consumo 14.0-42.0 GPH
Combustible
Presién de Trabajo 8 Kg/cm2
Presion Maxima 10 Kg/cm2
Voltaje de Control 115v, 1 fase
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MANUAL DE MANTENIMIEN T
PREVENTIVO

GRANJA AVICOLA RICURA

SECGION: SUBFRODUCTON

Maquina: CALDERA 1
Cddigo: AR-02-CAL1

No. | INSPECCION | PER | FRE | DUR | OPE

PARTE: CALDERA

1 Purgue el tubo de descarga trasero inferior durante 5 segundos. D 365 10 1M

2 Purgue la columna de agua hasta el punto més bajo cuando la unidad D 365 20 1M
esté funcionando. La caldera debe pararse. Investigue y corrijase si no
se para.

3 Chequéese el nivel de combustible en el tanque de almacenaje. D 365 10 1M

5 Chequéese la temperatura de la chimenea. Si es alta (méas de 500°F- D 365 15 1M
260°C) chequéese el cierre de las camaras en la parte de atréas.

6 Chequéese la temperatura del agua suministrada a la unidad, si es D 365 20 1M
inferior a 160°F- 71°C, precalientela a no mas de 200°F-94°C.

8 Chequéese la operacion del control de combustidn. S 52 25 1M

9 Chequéese el interruptor de presion. S 52 25 1M

10 Limpiese la unidad especialmente las parte funcionales, de modo que el | S 52 45 1M
combustible y el polvo no se acumulen.

11 Limpiese el piton del mechero. No utilice abrasivos 6 herramientas S 52 45 1M

metélicas durante la limpieza. Empdapese el conjunto del pitén por el
tiempo que sea necesario. Limpiese cualquier deposito de carbon que
se acumule en los aisladores de los electrodos. Coloque el conjunto de
pitén-electrodo en la posicion exacta.

12 Revisar el agua con la lista de chequeo suplida por la compafiia de S 52 15 1M
tratamiento de agua.

13 Chequéese la tension de la correa, ajustandola si fuere necesario. M 13 20 1M

16 Levantese la valwula de seguridad de vapor por la palanca de mano M 52 10 1M
para asegurar que esta operando libremente.

18 Mantenimiento Semestral. (ver procedimiento) SM 2 240

19 Mantenimiento Anual. (ver procedimiento) A 1 300
PARTE: COMPRESOR

20 Chequéese el aceite lubricante en la copilla de aceite del compresor. D 365 15 1M
LIénese con aceite no detergente.

21 Limpiese el filtro de entrada de aire del compresor. Reemplace el aceite | M 52 30 1M

del filtro con aceite limpio , use aceite lubricante para compresor.

PARTE: BOMBA DE COMBUSTIBLE

22 Chequéese las condiciones de succion de la bomba de combustible. No | D 365 15 1M
debe exceder de 130°F-55°C 6 5 libras de presion.

PARTE: BOMBA DE AGUA (2)

23 Dé vuelta a las copillas de grasa de la bomba de alimentacién de agua. | M 13 15 1M

24 Limpiese el colador de alimentacion de agua entre la bomba y el tanque | M 13 30 1M
de retorno de condensado.

25 Mantenimiento Anual A 1 240 1M
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PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO SEMESTRAL PARA LA CALDERA

13.

14.
15.

16.

17.

18.

19.
20.
21.

22.
23.
24,

Enfriese la caldera lentamente a la temperatura ambiente. si no se refresca lentamente,
se afectara la vida de la caldera y posiblemente hara que los tubos goteen.

Quitense gradualmente todos los tornillos, y quitense las placas traseras.

Usese un cepillo de pelusa para fluses y un limpiador al vacio. Cepillese el interior de
los tubos hasta el terminal frontal de la caldera.

El hollin y las escamas deben quitarse del terminal frontal de la caldera quitando la
cubierta de la boca de limpieza ubicada en el fondo de la cubreplaca frontal e
insertando la manguera del limpiador al vacio.

Revise los refractarios de la cabeza trasera y limpie cualquier rajadura y reparese con
cemento. En caso extremo de desgaste cambiar refractario.

Siempre reemplace el asbesto de alrededor del borde del refractario trasero con un
nuevo asbesto.

reemplace el asbesto de la cubierta exterior con asbesto nuevo.

cierre la cubierta trasera y empuje gradualmente, apriete los tornillos.

apriete los pernos de la cubierta frontal para atesar cualquier aflojamiento originado
por el secado del asbesto.

Limpie el cristal de la mirilla y coléquelo en su sitio.

Limpiese adecuadamente el compresor.

Examine las correas para descubrir sefiales de desgaste. = Reemplace las correas

desgastadas antes de que dejen de trabajar, para evitar algn paro.
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PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO ANUAL PARA LA CALDERA

14.

15.
16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

Enfriese la caldera lentamente a la temperatura ambiente. si no se refresca lentamente,
se afectara la vida de la caldera y posiblemente hara que los tubos goteen.
Quitense gradualmente todos los tornillos, y quitense las placas traseras.
Usese un cepillo de pelusa para fluses y un limpiador al vacio. Cepillese el interior de
los tubos hasta el terminal frontal de la caldera.
El hollin y las escamas deben quitarse del terminal frontal de la caldera quitando la
cubierta de la boca de limpieza ubicada en el fondo de la cubreplaca frontal e
insertando la manguera del limpiador al vacio.
Revise los refractarios de la cabeza trasera y limpie cualquier rajadura y reparese con
cemento. En caso extremo de desgaste cambiar refractario.
Siempre reemplace el asbesto de alrededor del borde del refractario trasero con un
nuevo asbesto.
reemplace el asbesto de la cubierta exterior con asbesto nuevo.
cierre la cubierta trasera y empuje gradualmente, apriete los tornillos.
apriete los pernos de la cubierta frontal para atesar cualquier aflojamiento originado
por el secado del asbesto.
Limpie el cristal de la mirilla y coléquelo en su sitio.
Limpiese adecuadamente el compresor.
Examine las correas para descubrir sefiales de desgaste.  Reemplace las correas
desgastadas antes de que dejen de trabajar, para evitar algin paro.
Limpie el lado de agua de la caldera como sigue:
a. Desagle la caldera por la valvula de purga.
b. Quite todas las cubiertas de los registros y de inspeccion y ponga juntas nuevas.
c. Lave el interior (lado de agua) de la caldera con una manguera, asegurandose
que salga todo el sedimento del fondo de la caldera.
d. Inspeccione las superficies de la capsula y de los tubos para encontrar sefiales
de corrosion o formacion de escamas.  Si esta formandose escama (en

cualquier grado), en las superficies internas, trate quimicamente toda la caldera.
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e. Usando nuevas juntas instale las cubiertas de los registros de inspeccion.

f. Desconecte la tuberia del lado de descarga de la bomba de alimentacion de
agua, inspeccionelas para descubrir formacion de escamas. Cheque si las
valvulas de pase y de control funcionan correctamente y reemplacelas si fuera
necesario.

g. Llene la caldera por medio de la bomba de alimentacion de agua y vuelva a

operar el boton de reposicion del limite bajo del nivel de agua.

14. Reemplace todos los tubos electronicos.
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W Dp e

8.
9.

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO ANUAL PARA BOMBAS
CENTRIFUGAS

Desmontar y trasladar la bomba al taller de mantenimiento.

Desarme y revise la bomba y rodamientos.

Inspecciones el estado del acople del conjunto motor-bomba.

Inspeccione el estado del difusor y del rotor de la bomba. De existir partes

defectuosas se deben corregir y si es necesario cambiar.

Revisar el estado del sello mecénico, ajustar si se puede, si no reemplazarlo por uno

nuevo.

Revisar el estado de las partes internas de la bomba (anillos, prensaestopas, empaques,

etc.).

Verificar el estado de los rodamientos si posee la bomba, si es necesario se deben

cambiar.

Armar de nuevo la bomba.

Ensamble el conjunto motor-bomba.

10. Verifique el alineamiento y funcionamiento entre la bomba y el motor.
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SCRUBBER

Funcion:
Este equipo es el encargado de la condensacion y lavado de gases provenientes

de las cocinas, este se lleva a cabo mediante una solucion de soda cadstica, con lo que se
consigue expulsar al ambiente un aire totalmente libre de olor y condensados sin

contaminacioén.

Partes y Subpartes:
PARTES SUBPARTES
Condensadorl Motor Eléctrico
Abanico
Condensador2 Motor Eléctrico
Abanico
Turbinal Motor Eléctrico
Turbina 2 Motor Eléctrico
Bomba Motor Eléctrico
Scrubber
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MANUVAL DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

GRANJA AVICOLA RICURA

OECGION: SUBPRODUCTON

Maquina: SCRUBBER
Codigo: AR-02-SCR

No. | INSPECCION | PER | FRE | DUR | OPE

PARTE: Scrubber

1 Inspeccionar todas las partes internas de la unidad, poniendo S 52 30 1M
especial atencion a cualquier contaminacion o suciedad
acumulada en la tuberia de vaporizacion, eliminador de vapor o
en el cuerpo o empaquetadura.

2 Revisar si la tuberia de vapor se encuentra suelta o floja y S 52 25 1M
ajustar correctamente.

3 Ajustar el eliminador de vapor y alinear si es necesario. S 52 20 1M

4 Limpiar completamente el eliminador de vapor, ademas lavar | S 52 40 1M

la parte de la salida de aire con una solucion de hidroxido de
sodio al 5% con agua caliente(58°C) si esta disponible.

5 Limpiar completamente la empaquetadura dela siguiente S 52 45 1M
manera: llene el scrubber con una solucion de hidroxido de
sodio al 5% a 58°C grados si hay agua caliente disponible,
mediante la bomba de recirculacion atomice toda la unidad,
luego drene todo el liquido y recargue con una solucién de
hipoclorito de sodio al 0.5% o similar.

PARTE: Condensador 1 SUBPARTE: Motor Eléctrico

6 Mida corriente, tension y RPM S 52 15 1E

7 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E

8 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 1M

9 Lubricar los cojinetes del motor. M 13 40 M

10 Mantenimiento Anual A 1 180 1E
PARTE: Condensador1  SUBPARTE: Abanico

11 Limpiar toda suciedad de todas las partes del abanico. M 13 40 M

12 Revisar el estado y adecuado alineamiento de las poleas en M 13 25 1M
caso de desgaste anormal o excesivo, reportar.

13 Revisar que las fajas tengan la adecuada tensionyencasode |M 13 20 M
desgaste anormal o grietas, reportar.

14 Desarme y limpie las mufioneras, revise sus cojinetesencaso | SM 2 35 M

de presentar alguna aspereza o marcas irregulares en la
superficies de trabajo proceda a cambiarlos.
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PARTE: Condensador 2 SUBPARTE: Motor Eléctrico

15 Mida corriente, tension y RPM. Reportar S 52 15 1E

16 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E

17 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 M

18 Lubricar los cojinetes del motor. M 13 40 1M

19 Mantenimiento Anual A 1 180 1E
PARTE: Condensador 2  SUBPARTE: Abanico

20 Limpiar toda suciedad de todas las partes del abanico. M 13 40 1M

21 Revisar el estado y adecuado alineamiento de las poleas en M 13 25 1M
caso de desgaste anormal o excesivo, reportar.

22 Revisar que las fajas tengan la adecuada tension y en caso de M 13 20 1M
desgaste anormal o grietas, reportar.

23 Desarme y limpie las mufioneras, revise sus cojinetesencaso | SM 2 35 M
de presentar alguna aspereza o marcas irregulares en la
superficies de trabajo proceda a cambiarlos.
PARTE: TURBINA# 1

24 Desarme y limpie las mufioneras, revise sus cojinetesencaso | SM 2 35 M
de presentar alguna aspereza o0 marcas irregulares en la
superficies de trabajo proceda a cambiarlos.

25 Revisar el estado y adecuado alineamiento de las poleas en M 13 25 M
caso de desgaste anormal o excesivo, reportar.

26 Revisar que las fajas tengan la adecuada tensién y en caso de M 13 20 1M
desgaste anormal o grietas, reportar.

27 Revisar y limpiar suciedad de todas las partes de la turbina. 13 40 1M
PARTE: TURBINA#1 SUBPARTE: Motor Eléctrico

28 Mida corriente, tension y RPM. Reportar S 52 15 1E

29 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E

30 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 1M

31 Lubricar los cojinetes del motor. M 13 40 1M

32 Mantenimiento Anual A 1 180 |[1E
PARTE: TURBINA # 2

33 Desarme y limpie las mufioneras, revise sus cojinetesencaso | SM 2 35 M
de presentar alguna aspereza o marcas irregulares en la
superficies de trabajo proceda a cambiarlos.

34 Revisar el estado y adecuado alineamiento de las poleas en M 13 25 1M
caso de desgaste anormal o excesivo, reportar.

35 Revisar que las fajas tengan la adecuada tensidn y en caso de M 13 20 1M
desgaste anormal o grietas, reportar.

36 Revisar y limpiar suciedad de todas las partes de la turbina. M 13 40 1M
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PARTE: TURBINA # 2 SUBPARTE: Motor Eléctrico

37 Mida corriente, tensién y RPM. Reportar S 52 15 1E
38 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E
39 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 1M
40 Lubricar los cojinetes del motor. M 13 40 1M
41 Mantenimiento Anual A 1 180 1E
PARTE: Bomba
42 Revisar la adecuada alineacion de la bomba y lubricar M 13 25 1M
adecuadamente.
43 Cambiar roles. SM 2 120 1M
44 Limpiar y revisar la propela de la bomba, en caso de desgaste o | SM 2 60 1M
dafio anormal, reportar.
PARTE: Bomba SUBPARTE: Motor Eléctrico
45 Mida corriente, tension y RPM. Reportar S 52 15 1E
46 Revise cableado y conexiones de potencia. S 52 15 1E
47 Resocar los pernos de anclaje. M 13 15 1M
48 Lubricar los cojinetes del motor. M 13 40 M
49 Mantenimiento Anual A 1 180 1E
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Mantenimiento Anual para Motor Eléctrico

Desmontar y trasladar el motor eléctrico al taller de mantenimiento.
Desarme y revise el motor.

Limpiar las aletas de los motores.

W Dp e

Limpiar el polvo y aplicar desplazador de humedad a los devanados, si es

necesario.

5. Verificar el estado de los devanados estatéricos y aplicar una capa de barniz
aislante.

6. Cambiar rodamientos.

7. Revisar el entrehierro del motor, verificando que no existan lineas de rozamiento
tanto en el rotor como en el estator.

8. Inspeccionar el estado de poleas, cufias y cufieros.

9. Inspeccionar el estado de las terminales y cables eléctricos del motor. ( si es motor
monofasico verificar el estado del condensador y su centrifuga.

10. Armar de nuevo el motor.

11. Medir la corriente eléctrica del motor y comparar con el dato de placa.

Nota:
En caso de que los bobinados del motor se encuentren en mal estado, reportarlo al en
cargado de mantenimiento preventivo para poder determinar si es necesario su rebobinado.

Asi se evitara alguna falla cuando el motor se encuentre en servicio.
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APENDICEH

DIAGRAMA DE TUBERIAS DEL COCEDOR
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APENDICE I

MANUAL VALVULA AUTOMATICA
SCHUBERT AND SALZER
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APENDICE J

REGULADOR DE PRESION
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APENDICE K

MANUAL DE LA VALVULA AUTOMATICA BURKERT
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APENDICE L

MANUAL DE LA VALVULA PILOTO DE PRESION
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APENDICE M

ESPECIFICACIONES Y DATOS TECNICOS DEL
CABLE BELDEN 8760
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Detailed Specifications & H H"
Technical Data

8760 Paired - Audio, Control and Instrumentation Cable

Far more information plese
call
1 1-S00-Beldend
- o pooc )
- -
o S Put-ups and Colurs
Diescripdiom:

18 AWG Sranded condugtors { 16030} tinned copper tvisted pair, overall 100% Beldfal shiclkd, 20 AWG Smanded TC drain wire,
Folvethylene imsulated, PYC jacket

PHYSICAL CHARACTERISTICS:

CONDUCTOR:

Mumber of Pairs 1
Taotal Munsher of Conduciors 2

LW 18

Stranding 1iac3

Comductor Makerial T'C = Timmed Copper
INSULATION:

Insulatice Matarial PE - Palvethylemes
Maom. Insulation Wall Thickness 019 in

PAIR:

Pair Lay Langth

Lay Lemgth {in. ) Directiom Iwisesifl (ewistift)
1.5 k-

Fair Codor Code Charl
umil Codor
1 Eilmck, Clear

OUTER SHIELIX

Outer Shield Tyvpe Tape

Outer Shield Material Alumisnm Foil-Folyester Tape
Outer Shield *eCovernge 104 %

OUTER JACKET:

Oniter Jacket Material FVC = Pobyvinyd Chloride
Onrter Jacket Mominal Wall Thickmess OI%in

OVERALL NOMINAL DIAMETER:

Owverall Mommal DNameter 2I2in

MECHANICAL CHARACTERISTICS:
Page 1af &
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Detailed Specifications &

Technical Data

ﬂ
e —————

70

Ciperating Temperatars Banga

Bulk Cable Weight

M Kecommendad Pulling Tenson
Min. Fond Eadins | Inxsall)

Paired -

=20°C To +60°C
26.6 Tha/ 1000 fi.
62 Ihs.

228 i

APPLICABLE SPECTFICATIONS AND AGENCY COMPLIANCE:

APPLICABLE STANDARDS:
HNECYUL) Specification
CEC/CIUL) Specification
FLAME TEST:

UL Flamee Test
PFLENUM/NON-FLENUM:
Pl YT}

Feomum Mumber

ELECTRICAL CHARACTERISTICS:

Maom. Chamcleristic Impedance

Hame. Inductance

Maom. Capacitence Conducior to Shield @@ 1 kHe
Haome. Capacitence Conductor o Condwctor @ 1 KHe=
Mom. Condecior I Basistance @ 20 Disg.

Mnx Operating Volingo « L

Oither Maximum ConBnuous Currents

PUT-UPS AND OO VRS

O or AWK 2062
M

1581

N
RETGO0, ET760 or 82760

il Cihms

REFT SN

44 pk'n

2 pF'n

6.5 Chms' 1000 [

Y W RMS

5.2 Amps per conduglor @ 25°C

[t escription Fut-L'p . ) Ship Weight ilhs.) Juchet Callor Mt
ETR0 D600 2 AIR LIDPE SH PVC | 1000 5 CHREOME
ETH0 QG000 2 A08 LIDPE SH PO | 10000 260 CHEOME [}
ETG0 D600 00 2 AR LIDPE SH PVC | 2000 i CHREOME C
ET60 060250 2 418 LIDPE SH PVC | 250 .75 CHREOME
ET00 OG0E00 2 AR LIDPE SH PVC | 500 13 CHREOME
ETG0 OGHEN00 2 AR LIDPE SH PV | 50400 135 CHREOME [
ETH0 ORI 2AIR LIPE SH PVC | L1000 i CHROME
ETG0 O60LIS00 2418 LIDPE SH PVC L1500 13 CHEOME

C = CRATE REEL FUT-LP.

Page 2aof 3

Audio, Control and Instrumentation Cable
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Detailed Spoecifications &

e m a1
Technical Data H"

8760 Paired - Audio, Control and Instrumentation Cable

o= FINAL PUTUP LEMGTH MAY WVARY <10% TO + 20 FROM LENGTH SHOWHR, MAY CONTADN 2 PIECES. MIWIMLIR
LEMGTH OF AMNY OME PIECE 18 150407

Eovison Mumber: 1 Fevison Dater 100222002

i 0003 Belden Wire & Cable Compamy
All Rights Roserved.

Althongh Belden Electronics Divisan "Helden ™) makes every rensomahle effort bo ensara their accurscy sl the tlime of this publication.

mformatics mnd specifications dascribed Borein mre subgoct 1o ormor ar amvission amd 0 change without moSics, amd the listing of such

mipmmation and specfications dogs ol ensure product availabilily.

Belden provides the infommalion and specifications herein on an "AS [8° basis with no represenintions or warmantics, whether express,

staludory or implied. In po event will Belden ba liable for any demapes (ncluding conseguential, imdirect. mcidenial. special. punitive, or

exemplary demages) whaisoever, oven if Belden has been advised of the possibility of such damnges. whether in an action under contract

t*gli.-g\:nc-:m amy oither troory, arising out of or im sonnection with the use, or mability o use, the mformation or specifications describod
rein.

All =alos of Belden products are subject o Balden's standard terms amd conditions of sla.

Page Sof 3
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APENDICE N

ESPECIFICACIONES Y DATOS TECNICOS DEL CABLE BELDEN 9842
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Detailed Specifications &
Technical Data

Y842

Paired -

Far more information please

call
1S Beldend

See Put-ups and Calors

Codor Codle Chart @ Mo 5 for
Puired Cables (Westemn
Electric Stamdard ). pdf

Dscriptiom:

24 AWG stranded (T:32) tiemed coppor conductars. twisted pairs, palyetylens msalated. averall 100% Beldioil® shicld plas o S0t tinned
copper braid shield, 24 AWG (Tx32) tinmed copper drain wire, PVC jacket.

FHYSICAL CHARACTERISTICS:

0N DO

Number of Pairs

Taotal Bumber of Conduciors

W

Seranding
Comductor Material
INSULATEON:
Insulatics haberial

PAIR:

Pair Lav Langth

24
Tx32

T'C = Timned Copper

PE = Paolvethylens

Low Capacitance ELA R5-485

Lay Length (imn.}

Diirectiom

T wiises' i {ewisbife)

1.4 Lalt Hland Lav 12
Pair Twists'1. 12
Pair Codor Cade Chart
Nurmher Colar Number Calor
1 White Elue & ElueWhits 2 White'Oranee & Chrampe While
OUTER SHIELD:
Oiter Shield Trade Manse Bald foilE
Omter Bhield Tyvpe TapeBrand
Cter Shield hMaterial
Laver Number Adaterial Trade Mame Type Mlaterial % Coverage (%)
1 Boldiml“® Tape Alaminum Foil-Polvesier | 100
Tape
2 Erasd Twmed Copper Braid 30
Shield
Page 1of 5
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OUTER SHIELI DREAIN WIRE :

Ciuter Shield Drain Wire AWG

Crter Bhield Drain Wire Sirandimg.

Citer Shield Drain Wire Condwcior bistenal
OUTER JACKET:

Citer Jacket Material

OVERALL NOAMINAL IMAMETER:

Crverall Mommal Diemeter

MECHANICAL CHARACTERISTICS:

Oiperating Temperabure Ranga
Temperaturs Eating

Bulk: Cahle Weight

M Kecommended Pulling Tensian
Min. Bend Endins {Insall)

#L|
Txl2
TC = Timmed Copper

PV =« Polyvamyd Chilonide

Sdlvin.

M1°C To +80°C
BC

62 The 100 fi.
§7 Ih=.

ER TR

APPLICABLE SPECIFICATIONS AND AGENCY COMPLIANCE:

APPLICABLE STANDARDS:
MEC/UL) Specification
CEC/C(UIL) Specification

AWM Specification
PLENUM/NON.PLENUM:

M { ¥/}
Memum Mumber

ELECTRICAL CHARACTERISTICS:

WMo Characterisic Impedance

Moy Capacitance Conductor to Conductor &0 1 KH:
S Cap. Cond. o Other Cond. & Shield @ 1 KHz
aminal Velocity of Propagation

Hamanal Delay

heany. Condwctor IC Basistance @@ 20 Deg. C
Seominal Outer Shicld DO Besistance @ 20 Deg. C
o Atfemuation (B 100 1

Max Openating Volinge - UL

Citheer Maxinmum Confinuens Currents

PUT-UES AN COLORS:

M
CM
2809 (30 V)

fla4l

120 Cthms

125 pEi

3pkmn

fifi %a

L'

24 O/ 1000 1y

2.2 Cihms/ 1000

O (i 1 W ey dER 10 .
30V RME

2.1 Amps per conductor @ 25°C

[1tem | Bescription

Fut-Up (1.}

| ship Weight bs.) | Jacket Color

MNuotes

PageZald
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Detailed Specifications &

e m g 1
Technical Data E"

9842 Paired - Low Capacitance EIA R5-485

SEAT DH0I00 IPR ¥4 PE SH PV (100 LR CHEOME
GRAZ Q601000 PR ¥4 PE EH PVC (1040 5T CHREOME [
SEAT DH0E00 IPR P24 PE SH PVO 500 195 CHEOME C

C = CRATE REEL PUT-LIP.

Eevison Mumber: 1 Fevison Date: 12162002

© 2003 Belden Wire & Cablo Com pamy
All Rights Feesarvad.

Although Belden Elsctronics Divisian "Helden™) makes every rensceble effort g0 ens=ara their acoursey st the time of this publication.
information mnd spedificalions described berein are subject Io'amor or amission amd o change withoul nofice. amd tha listing of such
miormation mnd speaficalions does pol ensure product availabilite.

Helden provides the information and specifications hergin on an "A5 [5° baxis, with no represenafions or warnantics, whether eoxgpress
stnlwtory ar implisd. In mo event will Belden b liable for sy damages (including consequential, isdirect. incidental. special. munitive, ar
excemplary damages) whatsoover, even if Balden has been advised of tha possibility of such damages, whether in an action under contract.
ncs-ll.wnccm amy other tveory, arising oul of or im connecBon with the ase, or mability ko use, the miormation or specifications describod

bvoreim
Al sales of Pelden products are subject to Belden's standard temms and conditions of sle.

Page 3ol 3
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APENDICE O

ALGORITMO DEL PROGRAMA
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