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Glosario

Confiabilidad: Es la probabilidad de que un equipo o sistema funcione sin fallas durante
un periodo determinado y bajo condiciones especificas de operacion.

Disponibilidad: Es el porcentaje de tiempo en que un equipo o sistema esta operando
correctamente en relacion con el tiempo total en que se espera que esté en funcionamiento.

Equipo critico: Es aquel cuya falla puede generar impactos significativos en la
seguridad, produccion, costos o cumplimiento normativo de una empresa, por lo que requiere
una gestion prioritaria en el mantenimiento.

Ficha técnica: Una ficha técnica es un documento que recopila informacion detallada y
especifica sobre las caracteristicas, especificaciones y condiciones de uso de un producto, equipo
0 proceso. (Montgomery, 2004)

KPI: (Key Performance Indicators) Son métricas cuantificables que permiten evaluar el
desempefio de un proceso, equipo o area en funcién de objetivos estratégicos, facilitando la toma
de decisiones basada en dato. (Parmenter, 2015)

Mantenimiento: Es el conjunto de acciones técnicas y administrativas destinadas a
preservar o restaurar un equipo, sistema o instalacion a un estado 6ptimo de funcionamiento,
asegurando su disponibilidad y confiabilidad

Mantenimiento Industrial: Es el conjunto de estrategias, técnicas y procedimientos
aplicados en equipos y sistemas dentro de un entorno industrial para garantizar su
funcionamiento 6ptimo, prevenir fallos y maximizar su disponibilidad y confiabilidad.

Mantenimiento Preventivo: Es el conjunto de acciones planificadas y sistematicas
realizadas en equipos o sistemas para reducir la probabilidad de fallas y prolongar su vida util,

basandose en intervalos de tiempo o condiciones predefinidas
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Pasteurizacion: Es un proceso térmico aplicado a liquidos y alimentos para eliminar o
reducir la carga microbiana patdgena, prolongando su vida util sin afectar significativamente sus
propiedades organolépticas. Consiste en calentar el producto a una temperatura especifica
durante un tiempo determinado y luego enfriarlo rapidamente. (Fellows, 2009)

Plan de mantenimiento: Es un conjunto estructurado de actividades, procedimientos y
recursos destinados a garantizar el funcionamiento 6ptimo, la confiabilidad y la vida atil de los
equipos mediante tareas preventivas, predictivas y correctivas

Presupuesto: El presupuesto es una herramienta de planificacion financiera que estimay
organiza los ingresos y egresos futuros de una entidad durante un periodo determinado, con el fin

de alcanzar objetivos especificos. (Chiavenato, 2006)
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Introduccion

En la actualidad, el mantenimiento preventivo se ha convertido en una de las mayores
prioridades de grandes empresas productoras en todo el mundo, por lo tanto, el monitoreo
periddico de cualquier actividad de mantenimiento es un indice clave para la continuidad
operativa, la mejora en la capacidad productiva, la sostenibilidad y la reduccion de costos.
Dentro de ese contexto, la gestion del mantenimiento industrial adquiere una alta importancia en
la empresa, ya que puede afectar directamente la productividad, la confiabilidad, la
disponibilidad y la calidad del producto final. En la empresa avicola en la que se desarrolla este
proceso de practicas se han identificado cierta cantidad de equipos criticos en la linea de
produccidn gue no cuentan con unas actividades de mantenimiento, ya sea porque no tienen
asignado un plan de mantenimiento o porque es un plan de mantenimiento
incompleto/desactualizado. Esta evolucidn busca identificar los equipos criticos para la
produccidn avicola, definir actividades de mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo
necesarias para mejorar la disponibilidad, la confiabilidad y la eficiencia operativa de la empresa.
Posteriormente, asignar los planes de mantenimiento en el programa digital utilizado por la
entidad y actualizar los indicadores claves de mantenimiento (KPI) evaluando el posible impacto
de la implementacidn de estas nuevas actividades de seguimiento y control de mantenimiento

industrial.
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Planteamiento del problema

La eficiencia operativa y el constante proceso productivo dependen en gran parte de la
gestion del mantenimiento industrial en la industria avicola. En huevos Kikes, el crecimiento
productivo, operacional y la innovacion de procesos han incrementado la necesidad de contar
estrategias de mantenimiento mejor definidas y consistentes basadas en datos recolectados a lo
largo del tiempo. Sin embargo, se ha identificado que ciertos equipos criticos en los procesos de
la empresa no cuentan con los planes de mantenimiento actualizados o debidamente
documentados, lo que genera ciertas afectaciones para la empresa, como lo son tiempos de paro
no planificados, disminucion en los indicadores claves de desempefio (disponibilidad,
mantenibilidad, confiabilidad). A pesar de que la empresa dispone de un software especializado
para la gestion del mantenimiento, cierta parte de la informacion técnica de estos equipos de
forma sistematica esta desactualizada. Esto ha limitado la eficacia de las estrategias preventivas y
predictivas, dejando vacios en la planificacion y ejecucion de las tareas de mantenimiento. Lo
anterior evidencia la necesidad de transformar el enfoque actual de mantenimiento mediante una
estrategia de actualizacion y digitalizacion que permita mejorar la planificacién, ejecucion y
seguimiento de las actividades necesarias. Frente a esta problematica, se hace necesario
recolectar, validar y documentar informacion técnica precisa de los equipos criticos, en conjunto
con el personal técnico de mantenimiento. Esto permitird actualizar los planes existentes y
generar nuevas actividades especificas dentro del software, optimizando asi la gestion del
mantenimiento industrial. De esta manera, se busca mejorar la confiabilidad de los equipos,
reducir tiempos de paro no programados y fortalecer la continuidad del proceso productivo en la

empresa.
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Justificacion
Actualizar y optimizar los planes de mantenimiento de algunos de los equipos criticos en
Huevos Kikes, mediante el uso del software de gestion de mantenimiento y la validacién técnica
con el personal técnico, permitira contar con planes actualizados y actividades especificas que
mejoren la planificacion y ejecucion de las tareas. Esto facilitara la reduccion de los tiempos de
paro no programado Yy fortalecera la confiabilidad de los equipos, contribuyendo asi a la

continuidad y eficiencia del proceso productivo de la empresa.
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Objetivos

Objetivo general

Gestionar el mantenimiento industrial mediante el software de mantenimiento utilizado

por Huevos Kikes en sus lineas productivas, actualizando y optimizando las estrategias de

mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo, buscando mejorar la disponibilidad,

confiabilidad, los tiempos de paro de los equipos y garantizar la continuidad del proceso

productivo.

Ademas, se buscara integrar herramientas digitales de control y monitoreo en los

indicadores claves de desempefio basada en datos que permitan la autosostenibilidad de la

empresa en el sector avicola.

Objetivos especificos

Identificar y documentar los equipos criticos en la linea de produccién que carecen de
un plan de mantenimiento adecuado, recopilando datos técnicos, historial de fallas y
condiciones operativas para evaluar su impacto en el proceso productivo.

Clasificar los equipos identificados segun criterios de criticidad, funcion operativa,
frecuencia de fallas y requerimientos de mantenimiento, permitiendo una priorizacién
eficiente en la asignacion de planes de mantenimiento.

Revisar, optimizar y actualizar los planes de mantenimiento existentes en el software
empresarial, incorporando estrategias de mantenimiento preventivo y predictivo
basadas en datos operativos y buenas practicas industriales.

Establecer los parametros técnicos, frecuencias de intervencion, recursos requeridos y
procedimientos especificos para la creacion e implementacion de nuevos planes de

mantenimiento en los equipos que actualmente no cuentan con uno.
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Evaluar en conjunto con el equipo técnico de mantenimiento, los planes propuestos,
validando recursos, procedimientos, frecuencias y demas criterios necesarios para su
ejecucion efectiva.

Monitorear periédicamente los indicadores claves de mantenimiento, evaluando el

impacto de las mejoras implementados sobre el desempefio de los equipos.
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Metodologia

Reconocimiento de las areas productivas de la empresa

En la fase inicial del proyecto, se realizara un recorrido y recolecta de informacion de las
diferentes areas productivas de la empresa, con el fin de comprender completamente los procesos
y su relevancia dentro del sistema general de produccién. De la misma manera, identificar todos
los activos sujetos a mantenimiento por medio de observacion directa y entrevistas con el
personal operativo y de mantenimiento de cada zona
Interfaz del software de mantenimiento

Se llevaré a cabo el estudio detallado de la herramienta digital utilizada para la gestion
del mantenimiento (Svision). Se identificaran sus modulos, estructura de navegacion,
funcionalidades principales y las tres bases de datos que componen el sistema (Cauca, Santander
y ZF/DS). Esto permitira comprender cdmo se registran, gestionan y actualizan los equipos,
planes de mantenimiento, recursos, frecuencias, ordenes de trabajo dentro de la plataforma.

Figura 1.

Software de mantenimiento utilizado por Kikes

VISIOn

on-premises

Identificacidn de los KPI de mantenimiento
En esta fase se ejecutara el anlisis de los principales Indicadores Clave de Desempefio

(KPI) utilizados por la empresa para evaluar la eficiencia y efectividad de la gestion del
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mantenimiento industrial. EI proposito fue comprender como estos indicadores reflejan el
estado actual de los equipos y como pueden usarse para medir el impacto de las mejoras
implementadas en los planes de mantenimiento.

Esta etapa servira para conectar el trabajo técnico del mantenimiento con los objetivos
estratégicos de la empresa, buscando que las acciones implementadas no solo mejoren la
operacion de los equipos, sino que también se reflejen en indicadores cuantificables
identificando oportunidades de mejora a futuro a una mayor integracion entre los datos
operativos y los indicadores de gestion.

Evaluacion de equipos con necesidad de actualizacion

En conjunto con el equipo técnico de mantenimiento y de operacion, se identificaran los
equipos que cumplen un papel fundamental en el area productiva y que presentan planes de
mantenimiento desactualizados, basicos o inexistentes. Esta seleccion se basaré en criterios como
la frecuencia de fallas, impacto en la operacidn, sugerencia del departamento de mantenimiento,
historial de mantenimiento, relevancia en el proceso productivo e innovacion de procesos.
Recopilacion y organizacion de datos

Se procedera a recolectar la informacion técnica disponible sobre los equipos
seleccionados, incluyendo: actividades actuales, frecuencias, recursos requeridos, historial de
fallas y recomendaciones del personal técnico. Esta informacion sera organizada y validada

como base para la posterior optimizacion o creacion de nuevos planes dentro del software.

Actualizacion y estructuracion de nuevos planes de mantenimiento
Con base en la informacion recopilada y validada, se procedera a actualizar los planes de

mantenimiento existentes o a crear nuevos si lo es necesario. Para ello, se estableceran
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frecuencias de intervencion, actividades especificas, tiempos estimados, recursos humanos y
materiales requeridos, asi como los procedimientos técnicos correspondientes.
Validacion técnica con el equipo de mantenimiento

Los planes propuestos seran presentados al personal técnico encargado del
mantenimiento en cada sede para su revision (Coordinadores, Supervisores y Técnicos). En
conjunto, se verificara la viabilidad operativa de las actividades, los recursos asignados, los
tiempos definidos y la Idgica de programacion de tareas y actividades, la sincronizacion de
intervenciones. Esta validacion permitira realizar los ajustes necesarios para asegurar la

aplicabilidad y efectividad de los nuevos planes en el entorno real de trabajo.



Actividades

Revision de la infraestructura productiva

Exploracion de la interfaz del software de mantenimiento

Determinar los KPI asociados al mantenimiento

Revision de equipos que requieren actualizaciones de mantenimiento

Recoleccidn y organizacion de datos técnicos de mantenimiento

Actualizacion de planes de mantenimiento

Validacion de estrategias y frecuencias de mantenimiento

Retroalimentacion

21
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Resultados
Conocimiento y contextualizacion industrial

En esta etapa se realizd un proceso detallado de adquisicion de conocimiento sobre la
estructura operativa de la empresa Huevos Kikes, con el fin de conocer a fondo como se integran
y funcionan cada una de sus areas productivas. Para ello se llevé a cabo un recorrido técnico por
las distintas instalaciones.

De la misma manera, reconociendo cada uno de los equipos que conforman los diferentes
tipos de procesos de la industria avicola. Es importante comprender el flujo productivo completo,
desde la alimentacion y crianza de las aves, pasando por la clasificacion y transformacion del
huevo, hasta las etapas finales del proceso, para asi evitar errores en la seleccion o
caracterizacion de los equipos a intervenir, asegurando que el enfoque del proyecto esté dirigido
a aquellos activos cuya falla representaria un impacto considerable en la continuidad del proceso
productivo.

Las areas productivas reconocidas fueron:

Planta de alimentos: Lugar donde se fabrican los concentrados utilizados para la
alimentacion de las aves. En esta area se identificaron equipos como mezcladoras, molinos,
transportadores, elevadores y silos.

Figura 2.

Planta de alimentos Kikes
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Produccion avicola: Incluye los galpones donde se alojan las gallinas ponedoras. Aqui
se encuentran equipos asociados a la recoleccidn automatica de huevo (transversales), carros de
alimentos, bebederos y manejo de gallinaza (cintas de gallinaza).

Figura 3.

Produccidén avicola Kikes

Area de clasificacion de huevo: Espacio donde se realiza la seleccion, clasificacion y
empaque de los huevos para su distribucion. Se destacan maquinas clasificadoras, recuperadoras
y sistemas de control de calidad.

Figura 4.

Area de clasificacion Kikes
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Zona de bionegocios: Area encargada del aprovechamiento de residuos organicos
(principalmente gallinaza) para generacion de energia o compostaje. En esta zona se encontraron
equipos como bombas, agitadores, tanques de almacenamiento y el biodigestor.

Figura 5.

Zona Bionegocios Kikes

Zona de cria y levante: Abarca las etapas iniciales del ciclo productivo, donde se crian
las aves jovenes hasta que alcanzan la edad productiva. Esta zona cuenta con sistemas de
calefaccion, ventilacion, alimentacién y control ambiental.

Figura 6.

Zona de cria y levante Kikes
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Zona Franca (ZF): Lugar donde se realiza ubican las lineas de huevo liquido
pasteurizado y cascara pasteurizada. Esta area incluye equipos de procesamiento, tanques de
almacenamiento, intercambiadores de calor, homogeneizador y maquina quebradora de huevo.
Figura 7.

Zona franca Kikes

Dofia Sabrosa: Area dedicada al procesamiento de gallinas que han terminado su vida
productiva. Aqui se identificaron equipos para faenado, desposte, refrigeracion y empaque.
Enfoque preliminar software de mantenimiento

Con el fin de tener el conocimiento necesario para el uso eficiente del software de
mantenimiento utilizado por la empresa, se hizo una revision detallada de su interfaz. Svision es
una herramienta digital que ayuda a las empresas a gestionar y rastrear las actividades de
mantenimiento de sus equipos, maquinaria e instalaciones (SVISION, 2025). Su plataforma esta
compuesta por diversas funcionalidades que se adaptan a las necesidades operativas de la
empresa, como la creacion de planes de mantenimiento preventivo, programacion de actividades
rutinarias, seguimiento de 6rdenes de trabajo, control de mano de obra, asignacién de

herramientas y materiales, asi como la gestion de repuestos y localizacion de los equipos.
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Figura 8.

Interfaz SVISION

vision

on-premises

Trabajos en
espera de OT

55 3) Localizaciones /
Inmuebles

E] Planes de
&) mantenimien:

Maintenance enterprise edition

La interfaz del software se encuentra dividida por bases de datos que corresponden a las
diferentes sedes de la empresa (Cauca, Santander y ZF/DS), lo cual permite un manejo mas
segmentado, organizado y especifico de la informacidn segun la ubicacion o area operativa.

Durante esta fase del proyecto fue fundamental familiarizarse con cada uno de los
modulos del sistema entender como se crean los planes de mantenimiento, cémo se documentan
los equipos y de qué manera se puede acceder al historial de intervenciones, lo que facilita la
toma de decisiones basadas en datos reales. Es de resaltar que en la misma interfaz se pueden
encontrar diferentes clasificaciones para cada equipo, tipo de equipo, plan de mantenimiento
asignado y localizacion.

Figura 9.

Caracterizacion de equipo SVISION
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Exploracion de indicadores de rendimiento operacional
En esta etapa se llevé a cabo la comprension y andlisis de los indicadores clave de
desempefio (KPI) que la empresa Huevos Kikes utiliza para medir la eficiencia y efectividad de
su gestion de mantenimiento industrial. Estos indicadores permiten visualizar el estado operativo
de los equipos, realizar seguimientos continuos de la planta y facilitan la toma de decisiones
estratégicas a un futuro en temas de innovacion del proceso. La empresa realiza este seguimiento
a través de un looker studio. El cual toma informacion de una base de datos estructurada en
Excel llamada “nuevo formato conteo de actividades cauca mp 2025”. Dicha base de
datos se alimenta directamente del SVISION centralizando la informacion relacionada con todas
las actividades de mantenimiento, tanto rutinarias como no rutinarias, ejecutadas en las distintas
zonas productivas de la planta.
Figura 10.

Nuevo formato conteo de actividades cauca mp 2025

NUEVO Formato Conteo de Actividades CAUCAMP 2025 @ & 0O &

Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones Ayuda

Q Mends 6 e B % 100% v € % 0 0 ws|calbi v |—[0]+ B Z & A > B E-t-k~A- e @A@Y B
J61
a c s H 3
1 7% 95%
2 Metss COMes-COAcum 5% as%
hd Fecha de Corte 23-05-2025
2 PREVENTIVO [SOLO DEL MES) Total Preventivo 72,05%
[ #0T 0T Cerr. | ActPrev. | ActEjec. | %Cump. | Pendientes | OT ABIERTAS
T 33 10, 287 211 73,52% 76 23
& 25| o 281 10| 3915% 171 2%
[ 34 o0 260 4 1,58% 256, 34
10 13| 3 196 61l s 135 1
" 0 o o o 100,00 o o
2 53 s 458 182 3s89% 286 a4
B s1] 2 202 105 s3eom %4 2
T 8 3 57 0] 2703 ) 2
s 57| 10, 557 59 10,59% 438 47
42| 21 735 301 a095% 434 21
53| 5 s40 &7 1ma1% 4 36
37 11 e 36 ,80% 373 2
54 46 452 361 79,87% 91 2
68| 18 a4 196 a135% 278 s0
34| = 200 131 es50% &, 1
22 Red13.2kv o 61) 13 531 229 43,13% 302 43
2 Red132kv 2 o 17 0 0.00% 17 2
24 Red34.5kv of o] [} 0/ 100,009 o0 o
2% Midrolavadoras 16| o 185 o 0,00% 185 1
2 TOTALPREVENTIVOS 654 22 s832 2067|350 3765 sz
22 wTTo CORRECTIVO TOTAL CORRECTIVO MES 5% TOTAL CORRECTIVO ACUMULADO 7%
22 secoion #ActGen. | BActCer. | Taio® | endientes | #ActGen. | #ActCer | " | pendientes
0 70| 4] TLamm 24 s97 57| s731m 24
el 34/ 20| 9c3e% 4 36 32| 9937k 3
S 77 o 0,00% 7 320 202|  B1a3% 78]
n 4 1| av7en 3| 54 45| 8o28% 5
u 0 o 100,00% 9 0 o 100,00% 9
» s 1 an7e% 5 80| 7| s27a% 7
£ 21] 1 7,94% 20] 88| 54 73,88% 24f
E 0| 0 100,00% o] 1 1 100,00% 0]
D 7 71,43% p 123 11| eve% 1]
0 B 0 0,00% 79 72 91,14% 7|
“0 12, £ 72,22% 4] 106 96 91,03% 10}
“ 3 s 7s00% 2| 138/ 134 e74m 3
a2 7] 7 100,00% 0 110| 102, 91,77% E




28

Durante este proceso, fue fundamental conocer como se organizan, calculan y actualizan
estos indicadores dentro de la plataforma, entendiendo su conexion directa con el cumplimiento
de tareas, la programacion de mantenimientos y los niveles de disponibilidad y confiabilidad de
los equipos de las diferentes zonas de produccion.

Figura 11.

Indicadores mantenimiento industrial Kikes

INDICADORES DE RESULTADOS INDICADORES DE CONTROL
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Durante el andlisis de los indicadores clave de desempefio (KPI) utilizados por el area de
mantenimiento industrial, se identificd que la empresa gestiona dos tipos principales de
indicadores: indicadores de resultado e indicadores de control.

Los indicadores de resultado estan directamente relacionados con el comportamiento
operativo de los equipos, especialmente en cuanto a paros no programados. Dentro de estos, se
destacan indicadores como la disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad de los activos
productivos, los cuales permiten evaluar la capacidad de los equipos para operar de manera

continua, eficiente y con el menor nimero de fallas posible.
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Por otro lado, los indicadores de control se enfocan en el seguimiento al cumplimiento de
las actividades de mantenimiento, permitiendo visualizar el grado de ejecucion de tareas
preventivas, correctivas programadas y correctivas acumuladas. Estas ultimas corresponden a
actividades que, en determinado momento no generan una detencion inmediata del proceso,
deben ser atendidas con prontitud para evitar impactos mayores en el proceso operativo.

Esto permitio establecer una base solida para evaluar el impacto de las mejoras
propuestas en el proyecto midiendo como estos indicadores pueden verse directamente
relacionados con la calidad y actualizacion de los planes de mantenimiento implementados en el
software.

Equipos seleccionados para la mejora de la gestion de mantenimiento industrial
Zona de Bionegocios

Como punto de partida del presente proyecto, se inicié el trabajo en la zona de
Bionegocios, especificamente con el tanque Whirlpool, una estructura clave dentro del sistema
de tratamiento de residuos organicos de la empresa. Este equipo es critico dentro de los procesos
de la empresa, ya que en este tanque se almacena toda la gallinaza generada en las diferentes
zonas avicolas de la empresa en conjunto con diversas aguas industriales provenientes de las
operaciones. Esta combinacion genera una mezcla inicial esencial dentro del proceso de
bionegocios., convirtiendo este equipo en un componente clave para el aprovechamiento de los

residuos organicos dentro de la planta.
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Figura 12.

Tanque Whirlpool

Este tanque cuenta con agitadores y bombas sumergibles, los cuales desempefian un
papel fundamental en la gestion de las aguas residuales y la gallinaza generada por los galpones
de produccion. Se identifico que estos equipos no cuentan con un plan de mantenimiento
formalmente establecido ni documentado en el software de mantenimiento Svision, lo que
representa un riesgo en términos de fallas inesperadas, disminucion de la vida atil de los activos
y afectaciones en el proceso productivo del area.

Posteriormente, se inici6 la recoleccion de informacion técnica de cada uno de los
equipos, comenzando con los agitadores sumergibles. Para ello, se solicitaron los manuales
técnicos correspondientes, con el objetivo de obtener las recomendaciones de mantenimiento
proporcionadas por el fabricante. Esta documentacion permitio establecer una base solida de
informacion, la cual, en conjunto con el conocimiento del equipo técnico de mantenimiento,
facilito la definicion de las actividades preventivas necesarias para garantizar el buen

funcionamiento y la prolongacion de la vida util de estos equipos.
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Figura 13.

Ficha técnica Agitador Suma (SUMA,2025)
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Application Propeller

protection

(tube and gear) Control box

Con ayuda de la ficha técnica del equipo y el conocimiento del personal técnico de
mantenimiento, se definieron las actividades, frecuencias y observaciones correspondientes para
las diferentes partes de los agitadores. Esta informacion fue organizada y estructurada en una
tabla de Excel, con el fin de ser posteriormente cargada en el software de gestion de

mantenimiento (SVISION).



Figura 14.

Plan de mantenimiento Agitador sumergible SUMA
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PARTE ACTIVIDAD FRECUENCIA NOTA
Inspecciény ajuste Diaria Verificar fugas, ruidos anormales, desgastes,
general Revise y ajuste de tornilleria
leplezq S o) Mensual Eliminar residuos de materiales adheridos
agitador
- Revision de hélice y Verificar que no existan desgastes, obstrucciones
Hélice Mensual S .
carcasa y una segura sujecion de la hélice
Verificar estado de rodillos, listones, soportes y
Sistema | Inspeccién del sistema que no haya juego anormal, Revision del estado
. . Mensual ; ;
guiado guiado de la guaya no se cuente deshilachada y hilos
reventados
L . Revisar que no existan dafios en el aislamiento,
Inspeccion conexiones . :
e Mensual apretar la entreada del cable si es necesario,
eléctricas g
comprobar que las abrazaderas estén firmes
Realizar cambio de aceite:
Cambio de aceite
(Motor, reductor, caja Anual - Motor: Aceite de turbina (Recomendado SUMA)
de rodamientos) - Reductor y caja de rodamientos: Aceite
engranajes de larga duracion
L Inspeccionar estado de sellos (siC), reemplazar
Sello Revision de sellos o -~ o }
o . Semestral fugas visibles, verificar disminucién del nivel de
Mecénico mecanicos .
aceite
. Verificar estado, verificar que no existan
Revision de desgaste ) .
Trimestral obstrucciones.
en las aspas o ) )
Limpiar o reemplazar si lo requiere.
Medir aislamiento del motor, verificar
Pruebas eléctricas Anual funcionamiento de sensores térmicos

Confirmar buen estado del cable de alimentaciéon
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Aplicando la misma metodologia, se procedio a inspeccionar la ficha técnica
proporcionada por el fabricante de la bomba sumergible que forma parte de este conjunto del
tanque Whirlpool, con el fin de recolectar la informacidn necesaria para definir las actividades de
mantenimiento preventivo. Buscando eliminar los paros no programados por parte de este
equipo.

Figura 15.

Bomba sumergible EISELE

Figura 16.

Recomendaciones mantenimiento Bomba sumergible

50.2 Maintenance

- - Contraler (sur) / T:‘:‘ Tous les Tous Equipements de
activité jours mois les ans production / remarque
Raccordement | =
Ak 3 heures aprés la premiére mise
ST, en service, puis controle visuel

couple de serrage).

Vidanger I'huile (SAE 90)

Vidange d'huile

Transmission |

Garniture

Changement de palier

aprés 11 000 heures de service

Remplacer le palier

écanique Lstye orodeliiiurasmlivas
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Commanda e I . DIN VDE 0702. Nettoyer,
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nm';u sécurité d'exploitation (BetrSichV) |  pinterieur (Faire) réparer
& tous les 6 mois. 1o Adtatt
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"huile di a N
e Controler le niveau En cas de besoin, rajouter
uy: Shulle tous les 6 mois, au plus tard de I'huile (SAE 30)
protection de aprés 500 heures de service
rarbre

A partir de esta informacion y del conocimiento del personal técnico del area de
bionegocios, se establecieron las actividades, frecuencias y notas del debido plan de

mantenimiento de esta bomba sumergible. Esta informacién fue organizada y estructurada
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siguiendo el mismo formato de los agitadores sumergibles, con el fin de ser posteriormente

cargada en el software de gestion de mantenimiento (SVISION).

Figura 17.

Plan de mantenimiento bomba sumergible EISELE

PARTE ACTIVIDAD FRECUENCIA NOTA
- Verificar la presencia de fugas en sellos y
juntas.
L - Inspeccionar conexiones eléctricas y cables
Inspeccion general . ~
visual Diaria en busca_de desgaste o dafios. .
- Observar ruidos anormales o extrafios
- Revisar la alineacion del eje y el estado de
los pernos de sujecion
- Inspeccionar el impulsor y verificar su
Revision integridad
. Semestral : S . .
componentes criticos - Comprobar la alineacion del eje y realizar
ajustes si se detectan desalineaciones
Conexiones de : . Ajuste las conexiones de tornillo visibles
: Ajuste de tornilleria Mensual .
tornillo externas (respetando el par de apriete)
Transmision Cambio de aceite Anual Cambio de aceite (SAE 90)
Cambio de Verificar estado de rodamientos, si es
Transmisién rodamientos Anual necesario reemplazar rodamientos
Verificar desgaste de
Sello Mecanico sello mecanico Anual Revisar el estado de los sellos mecanicos y
reemplazarlos si es necesario
Motor .,
Inspeccién del motor e,
Verificacién temperatura
Mensual
Sistema de control| Revisar estado de Prueba segun DIN VDE 0702, Limpie el
/ conexiones conexiones eléctricas interior si es necesario, Reparar defectos
eléctricas Mensual
Verificar el aceite del . L .
Tubo de - Completar nivel de aceite si es necesario
Iy .| tubo de proteccién del
proteccion del eje . (SAE 30)
eje Mensual
Tubo descarga VEILIE G Mensual Ajuste o cambio de empaquetaduras segun

de producto

sea el requerimiento




35

Para concluir con el diagndstico en la zona de Bionegocios, también fue necesario

establecer un plan de mantenimiento para el tanque Whirlpool. A pesar de tratarse de una

estructura de concreto enterrada, este tanque desempefia un papel fundamental dentro del

proceso. Se considerd indispensable asignar un plan de mantenimiento preventivo al tanque,

incluyendo actividades de inspeccion, limpieza y verificacion del estado estructural.

Este plan se basé en los conocimientos y experiencias del coordinador y los técnicos de

mantenimiento ya que no se contaba con un manual de actividades de mantenimiento

proporcionadas por el fabricante.

Figura 18.

Plan de mantenimiento tanque Whirlpool

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

NOTA

Semanal

Verificacién de equipos periféricos (bomba, agitadores)

Limpieza parcial

- Remueva sedimentos que puedan generar taponamientos
- Evaluar estado del tanque (revisar posibles grietas o fisuras)

Limpieza profunda

Bimestral

- Vaciado completo (si es operativamente posible).
- Lavado con agua a presion.
- Remocién manual de capas de lodo y acumulacion
organica del fondo
- Reparar pequefias fisuras o aplicar selladores si es
necesario
- Verificar efecto centrifugo
- Revisar que el flujo de entrada y salida no esté bloqueado

Inspeccidn estructural
general del tanque

Anual

- Revisar muros, fondo y canales.
- -Asegurar que no haya infiltraciones al subsuelo o pérdidas
de material
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Por otro lado, se establecio un plan de mantenimiento para el biodigestor, el cual, por
primera vez en siete afios, se encontraba completamente desocupado. Esta condicidn represento
una oportunidad ideal para realizar un mantenimiento mayor (overhaul), con el fin de garantizar
su 6ptimo funcionamiento a futuro.

Figura 19.

Biodigestor WELTEC

Durante esta intervencion, se llevaron a cabo inspecciones detalladas que permitieron
identificar componentes deteriorados, fugas menores, acumulaciones de residuos, desgaste en
tuberias, asi como otras condiciones que, de no atenderse, podrian comprometer la eficiencia
operativa del sistema.

Figura 20.

Agitador axial (Interior del biodigestor)
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Figura 21.

Agitador sumergible (Interior del biodigestor)

Figura 22.

Membrana protectora (Interior del biodigestor)

Con base en estas observaciones, se estructurd un plan de mantenimiento con frecuencias

de inspeccidn, protocolos de limpieza, sustitucion periddica de partes criticas y ajustes
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operativos. Esta planificacion no solo responde a las necesidades inmediatas detectadas durante
el mantenimiento mayor, sino que busca también establecer unas actividades preventivas para la
conservacion del biodigestor en el mediano y largo plazo, optimizando asi su vida util y
reduciendo el riesgo de fallos inesperados en el sistema.

La asignacion de actividades, frecuencias y demas criterios incluidos en el plan de
mantenimiento se realizd con el acompafiamiento y la supervision del coordinador del area,
quien cuenta con amplia experiencia y conocimiento técnico sobre el funcionamiento del equipo
Figura 23

Plan de mantenimiento Biodigestor

PARTE ACTIVIDAD PROCEDIMIENTO SINC,\FFO?ESIZAR FRECUENCIA
(Con el Biodigestor vacio) Realice
la limpieza de:
LIMPIEZA - Ductos de salida 84 meses
- Valvulas de seguridad
- Mirillas de inspeccién
- Ductos de agua de salida para
las mirillas de inspeccion
CAMBIO DE A .
ESLINGAS ESLINGAS (Con el Biodigestor vacio) 84 meses
(Con el Biodigestor vacio) Realice
la inspeccidn del mastil, verifique
MASTIL ’ 4
S ESTADO gue no presente torceduras, 84 meses
MASTIL oxidacién o algun otro tipo de
residuo
CAMBIO (Con el Biodigestor vacio)
MEMBRANA MEMBRANA _ _ 60 meses
INTERIOR Realice el cambio de la membrana
INTERIOR o o
interior del biodigestor
(Con el Biodigestor vacio)
MEMBRANA CAMBIO
EXTERIOR MEMBRANA . ) 120 meses
Realice el cambio de la membrana
EXTERIOR . o
exterior del biodigestor
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AGITADORES
SUMERGIBLES
(3 Equipos)

MANTENIMIENTO
MAYOR
AGITADORES
SUMERGIBLES

(Con el Biodigestor vacio)

- Verifique el estado de los
agitadores, de ser
necesario repare o cambie
el equipo por uno nuevo

- Realice el cambio de
guayas, perros de sujecion,
guardacabos y demas
elementos que hacen parte
de la estructura

- Verifique el estado

del soporte inferior

de los agitadores

Verifique el estado del
soporte principal de los
agitadores (No debe
presentar torceduras,
desacoplamiento u otro
factor que afecte el correcto
funcionamiento del sistema)
- - Realizar mantenimiento
a poleas y guias de la
guaya.

(Todos los
elementos deben
Ser en acero
inoxidable)

84 meses

AGITADORES
AXIALES

MANTENIMIENTO
MAYOR
AGITADORES
AXIALES

(Con el Biodigestor vacio)

- Verifique el estado del
sello hidraulico (Las
mangueras de
refrigeracion deben estar
en buen estado)
- Valide que se presente el
flujo de agua necesario para
la operacién
- Realice la inspeccién del
mecanismo de sujecion de
las aspas (Buena sujecion,
buen torque de apriete,
tornilleria en buen estado)
Verifigue el desgaste
de las propelas o
paletas, realice el
cambio si es necesario

(Todos los
elementos deben
Ser en acero
inoxidable)

84 meses

AGITADORES
AXIALES

COJINETE Y/O
SOPORTE EJE
CARDAN

(Con el Biodigestor vacio)

- Realice el cambio de la
rétula interior

- Verifigue el estado del
soporte (No debe presentar
torceduras,
desacoplamiento u otro
factor que afecte el correcto
funcionamiento del
sistema), realice cambio de
ser necesario

- Revisar el estado del
sistema de refrigeracion

(Todos los
elementos deben
Ser en acero
inoxidable)

84 meses
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(mangueras y conectores)

- Verifique el estado de
soporte punto de apoyo del
Cardan (Buena sujecion,
buen torque de apriete,
tornilleria en buen estado),
realice el cambio si es
necesario

Validar el estado del Cardan
(No debe presentar botes,
torceduras o fisuras)

(Con el Biodigestor vacio)

- Realice el
mantenimiento (Todos los
AGITADORES MOTO correspondiente a un elementos deben 84 meses
AXIALES REDUCTOR P ser en acero
motorreductor

- Realice el cambio de inoxidable)

aceite y rodamientos
(200.000 horas)

- Verificar la alineacion entre
el cardan y el motorreductor

Con la informacién recopilada y validada de los agitadores sumergibles, la bomba
sumergible, el tanque Whirlpool y el biodigestor, se logré estructurar y formalizar planes de
mantenimiento preventivo especificos para cada equipo. Esto permitid sentar las bases para una
mejor gestion del mantenimiento en la zona de Bionegocios, enfocandose en la reduccion de
fallas inesperadas y la mejora de la disponibilidad de los equipos involucrados en este proceso.
Zona de clasificacion de huevo

Una vez finalizada la actualizacion de los planes de mantenimiento en la zona de
Bionegocios, se continud con el trabajo en la zona de clasificacion de huevo, una de las areas
mas importantes del proceso productivo, ya que cualquier falla en esta etapa puede afectar tanto
la eficiencia de la operacion como la calidad del producto final.

En esta zona se utilizan maquinas clasificadoras de las marcas MOBA y SANOVO,
reconocidas en la industria avicola por su tecnologia y precision. Estos equipos procesan grandes

cantidades de huevo a diario, por lo que es fundamental contar con un buen plan de
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mantenimiento que ayude a evitar fallas inesperadas y a asegurar que todo funcione
correctamente cumpliendo con los estandares de calidad y produccion. Cabe resaltar que la
empresa dividio la zona de clasificacion de huevo en tres secciones: Produccién 1, Produccion 2
y Palmas. En las dos primeras, el proceso de clasificacion esta a cargo de maquinas de la marca
MOBA, mientras que en la seccidn de Palmas, dicha funcion es realizada por una maquina
SANOVO.

Se empez6 con la maquina Clasificadora STAALKAT OPTIGRADER 600 (SANOVO)
recolectando la informacion necesaria con el acompafiamiento del coordinador del area y los
técnicos de mantenimiento de clasificacion, quienes aportaron su conocimiento y experiencia
directa sobre el equipo, con el objetivo de construir un plan de mantenimiento preventivo que
realmente respondiera a las condiciones reales de uso en planta.

Figura 24.

Clasificadora STAALKAT OPTIGRADER 600

Durante este trabajo se fueron identificando, de forma conjunta, las partes mas criticas,
las frecuencias adecuadas de intervencidn, el tipo de mano de obra necesaria, los repuestos
involucrados y otros elementos clave para asegurar que el equipo pueda seguir funcionando de

forma confiable y sin interrupciones innecesarias. De igual forma, se recurrio al manual técnico
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de la maquina con el objetivo de obtener la mayor cantidad de informacion posible sobre su
funcionamiento, componentes y recomendaciones del fabricante.
Figura 25.

Plano STAALKAT OPTIGRADER 600

OPTIGRADER 600 N

Transporter / SANOVO®

Cabe destacar que esta maquina ya contaba con un plan de mantenimiento previo; sin
embargo, dicho plan resultaba incompleto y poco eficiente en relacién con las necesidades reales
del equipo. Aun asi, fue tomado como punto de partida, permitiendo identificar aspectos que
debian ser corregidos, complementados o ajustados para estructurar una propuesta mas sélida y
acorde con las condiciones actuales de operacion.

Figura 26.

Plan de mantenimiento antiguo STAALKAT OPTIGRADER 600 (1)

ACTIVIDAD PARTE = PROCEDIMIENTO = NOTAS = FRECUENCIA = UNIDAD FRE= ITEM:CANTIDAD = [

Calibracion 2 patrones de 60 gr acreditacion ON
Servicio de calibracion y trazabilidad Onac

Realizar calibracion de los 2 patrones con entidad acreditada ONAC (en blanco) 12 Mes(es)

Servicio de calibracion y trazabilidad Onac basculas 150 kg 2 Und, Gramera 1 Und, (en blanco) 12 Mes(es)
termomemetros 1 Und y termohigrometro 1 Und.

Verificar que este llegando la cantidad de aceite sufciente a todos los puntos (en blanco) 1 Mes(es)
En caso de encontrar algun blogueo, eliminario apropiadamente.

Verificar Lubricacion Centralizada

Visita tecnica STAALKAT Visita por parte de fabricante para diagnostico y servicio tecnico sobre novedades en (en blanco) 6 Mes(es)

magiuna clasificadora STAALKAT OPTI GRADER 600

Cambio cortinas de proteccion UV Cambio de cortinasde proteccion UV. Ref 2309182. Cantidad: 38 (en blanco) 2 Afio(s)

Cambio de balastos electonicos Cambio de balastos MDFT166 REF 2200335 (en blanco) 3 Afio(s)
Desmontar guardas de seguridad y limpiar con aire seco armario electrico parte interna.  tubo TUVPL-LS5W/HF 30 Mes(es)

Cambio de lamparas ultravioleta MDLA032 REF 2200301 und:28
MDFT172/ Z200305 VENTILADOR 160M3/H-220-50/60Hz / 6 UNIDADES (en blanco) 4 Aifio(s)

Cambio de lamparas y limpieza de camara UV
Cambio de ventiladores

Inspeccion mensual de cortinas de proteccion U Compruebe si hay dafios o cortes en las cortinas (en blanco) 1 Mes(es)

Con pafio humedo de agua limpiar espejos sin rayarlos y quitar residuos de polvo y (en blanco) 2 Semana(s)
huevo hasta que queden limpios.

- Realizar ajuste de boreras , cambio de cables en mal estado, limpieza (en blanco) 1 Mes(es)

Limpieza de placas espejo

Revision de componentes electricos

Verificacion de encendido (en blanco) (en blanco) 1 Semana(s)

Cambio cadena Transmision de los cepillos - Cambio de cadenas 08B /MDCA220 (en blanco) 3 Aiio(s)

Cambio canastas conveyer Cambio de Egg Carrier 4 Wide Item:MDCAO72 / ref: CLS 2301240 / Cantidad: 472 (en blanco) 10 Aiio(s)
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Figura 27.

Plan de mantenimiento antiguo STAALKAT OPTIGRADER 600 (2)

ACTIVIDAD PARTE = PROCEDIMIENTO = NOTAS = FRECUENCIA = UNIDADFRE= ITEM:CANTIDAD =1

lubricacion Limpiar excesos de grasa anterior y zonas con polvilo. (en blanco) 2 Semana(s)

Item MDCAO72/ ref: 2301240 / cant (se pide o necesario antes del cambios de canastilas  (en blanco) 6 Mes(es)
cada 10 afios)

Mantenimiento General al Sistema de Canastas,

Ajuste de teflones superiores de las canastas

Realizar lavado de canastas con agua jabonosa con una presion de 1400 psi,

posteriormente secado con aire.

Limpieza general con aire del fransportador de canastas, incluido conjunto de carros con

solenoides

Engrase de guias de carros de solenoides con grasa PREMALUBE de grado alimenticio

ajuste de prisioneros pifiones del conveyer

Tensar cadenas del transportador de canastas

Verificar funcionamiento en produccion

Revision de sensor home (en blanco) (en blanco) 5 Afio(s)

Revision De tiempo mecanico de fransferencia Revision De tiempo mecanico de transferencia y conveyer, tiempo electrico, cableado (en blanco) 2 Mes(es)

Sincronizacion tiempos mecanicos de transfere:

(en blanco) 1 Mes(es)

Tensionar Cadena del Transportador de canastz (en blanco) (en blanco) 6 Mes(es)

Verificacion estado de solenoides Verificar estado de solenoides por medio del reporte e errores de los sensores begin/end  (en blanco) 1 Meses)
check

Ajustar Foco de camaras \ DETECTORES| ABIERTO Verificar Mediante Pantalla de Diagnostico el foco de las camaras, de ser necesario (en blanco) 1 Mes(es)
ajustar foco de cimaras

Cambio de filtros \ DETECTORES!| ABIERTO Cambio de FILTROS CABINA DETECTOR DE SUCIO. item con referencia: MDCL626  (en blanco) 1 Afio(s)
CLS Z201414.. Cant: 6

Cambio de laseres de modulos liquidos \ DETECTORES! ABIERTO - Cambio de lazeres MDFT159 2200057 LASER MDE650-20-5 (en blanco) 3 Afio(s)

Limpiar y verificar estado del Gabinete \ DETECTORES!| ABIERTO - Limpiar con aire seco ( blower) todos los componentes electricos y electonicos. Pasar  (en blanco) 1 Mes(es)

pafio humedo para limpiar la estructura.
Realizar ajuste de borneras , revizar que todos los laseres esten prendiendo, estado del
cableado remplazar.

Limpieza de lentes de camaras \ DETECTORES\ ABIERTO - Limpiar con pafio humedo con producto especializado libre de abrasivos "clear vision™.  (en blanco) 1 Semana(s)
Limpiar el lente de la camara con cuidado de no dafiarlo

Se evidenci6 que en el plan anterior no estaban claramente definidas las partes ni las
actividades especificas asociadas al mantenimiento de la maquina. Por esta razén, se procedio a
verificar y complementar dicha informacién utilizando el manual técnico del fabricante, lo que
permitié identificar y organizar de manera mas precisa los componentes clave del equipo. A
partir de este analisis, se establecio una lista de partes que deben ser tenidas en cuenta dentro del
plan de mantenimiento:

Camara desinfeccion ultravioleta, Conveyer, Detector abierto, Detector sangre, Detector
sucio, Mesa de rodillos, Orientador, Preacumulador, Reservorio 1-2 , Reservorio 3-4, Reservorio
5-6, Reservorio 7-8, Reservorio 9-10, Reservorio 11-12, Transfer, Transportador, Acumulador.

Una vez definidas y organizadas las partes de la maquina, se procedio a estructurar el
nuevo formato en Excel que se utilizaria para desarrollar el plan de mantenimiento.

Este formato fue disefiado con el fin de facilitar la visualizacién de la informacion,

permitiendo incluir de forma ordenada aspectos como el parte del equipo, la actividad de
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mantenimiento correspondiente, el procedimiento y la sincronizacion de actividades, las
frecuencias adecuadas, la mano de obra requerida y los insumos o repuestos necesarios.
Figura 28.

Formato Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600

SINCRONIZAR REQUIERE FRECUENCIA CAUCA| ITEM : CANTIDAD

PARTE ACTIVIDAD PROCEDIMIENTO CAUCA Notas FORMULARIO [MESES] DURACION [HORAS] CAUCA MANO OBRA | SERVICIOS | FECHA PROXIMO MTTO

Una vez definido el formato del plan de mantenimiento, se procedio a diligenciar la
informacidn correspondiente con el apoyo del personal técnico con experiencia en la operacién y
el mantenimiento del equipo. Su conocimiento fue fundamental para validar las actividades,
ajustar las frecuencias y asegurar que el contenido del plan respondiera a las necesidades reales

de la maquina en condiciones de trabajo.
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Figura 29.

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (1)

PARTE = ACTIVIDAD =

N _ ITEM:CANTIDAD _
 PROCEDIMIENTO CAUCA : CAUCA ;
Calibracion ceriificada ONAC:
Calibracion 2 pafrones de 60 gr 2 0
‘acreditacion ONAC
i maguna inc -1 Unidad.
Staakat Motorreductores Cepillos de Rodillos - 2 unidades.

‘Motorreductor mesa de rodillos - 1 Unidad.

Motorreductor cepillos de limpieza rodillos azules - 3 unidades - Santander.
Motorreductores Linea U-0 - 1 Unidad.

Motorreductores Bandas manuales- 2 Unidad - Santander.
 Motorreductores de cepilio recepcion huevo Transfer - 3 unidades - Santander.
Motorreductores Acumuladores - 3 unidades - Cauca.

- Revision sonidos extrafios (Cascabelo, cabeseo reductor princigal cabese eje caja reductora).

C[1 NC[]

- Verficar fugas de lubricante en la caja reductora

€1 NCr]

- Inspeccion temper 20°C)- X 6 1
(Temp___C[] NC[]
i son ventiador

el Nepl

 Realizar ruta de inspeccion segun aplicacion mobi.

‘coreccion del problema encontrado
‘Sincronizar e

 *Sincronizar barras mesa de roddilos.
*Sincronizar barras empujadoras - fortugas
*Sincronizar insercion. 3 15
*Medidas B270y B16

*Sincronizar carfos de solenoides.

Figura 30.

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (2)

PARTE = ACTIVIDAD =

idos extrafios (Cascabelo, principal, cabeseo efe caja reductora).

Resenvorio C[1 NC[]
M2 - Verficar fugas de lubricante en la caja reductora
Cl  Nel] o

Temp__c[] NCI]
- Inspeccion ventilador

Cll NC[]
- Medicion de corriente:

\ 1-2 S Reservorio inar motor
M2 g

.:Pimuhwm % 50

E i una OT

[\ RESERVORIO 1-2 Diagnostico Estado Esterillas Rgmam en las Estrillas.
Una i Programar el Cambio
7335003 MDSTOO3 | 1 PEDIR#1 3 40

E una OT no rufinari iones d

\RESERVORIO 1-2 Cambio de pifiones de esteriia CMmPious Z11120x14.1.3 Resenvorio HC PACK Staakat
60 40 MDSP316: 10

ITEM IMP 316 | 10
ITEM NACIONAL: MDPI345 | | Cantidad: 10
Coaniee e cadend — I

Cambio de cadena Ref 2303294 | MDCH108 | 1 A 24 20

3

\ 1-2 i Transmision

MDCH108: 1
MDC0208: 1

\RESERVORIO 1-2 Cambio de Pifones de Transmision Cambio de pifon Ref 303784 | MDSN18 |1 MDSN18: 1
| Cambio de chumacera Ref: 2302037 | MDFLO14 2 A @ 30 MDFLO14:2
Cambio de piion Ref: 2314490 | MDSN19 |1 MDSN19: 1
| RESERVORIO 1-2 ‘Cambio de Trampoines y alambres 2323871 | MDCL615 | 1 - Trampoin
 Nacional - MDBA67 - Trampoin Nacional i 55 MDSN21: 1
| Z317011 | MDSP293 | 60 - Alamabre : MDSP293 60
2323851 | MDSN188 | 1 - Espona
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El apartado correspondiente a “sincronizar” hace referencia a un conjunto de actividades

de mantenimiento que deben ejecutarse de manera simultanea. Esto se debe a que, en muchos

casos, dichas tareas requieren procedimientos especificos que se complementan entre si 0 es

recomendable realizarlas juntas para optimizar tiempos de intervencion y asegurar una correcta

ejecucion. Esta sincronizacion también responde a las recomendaciones del personal técnico

especializado.

Figura 31.

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (3)

PARTE ACTIVIDAD

\ CONVEYER Cambio Discos Divisores Cepiios

\ CONVEYER Cambio de Cadena Transmision de
copillos Reservoro 1.6

| CONVEYER Cambio de Cadena Transmision de
ceplios Reservorio 7-14

| CONVEYER Camblo de Pifiones y chumacera
Transmision cegillos 16 Reser

\ CONVEYER Cambio de Pifones y chumacera
Transmision cepilios 7-14 Reser

|\ CONVEYER Diagnostico Estaco cadenas del

transportador de canastas

Figura 32.

SINCRONZAR

PROCEDIMIENTO CAUCA - Notas T OumtaRo T Meses) | T DURACIONMHORAS)
ITEM | #PARTE | NOMBRE | CANT TOTAL

MDDI021 2307621 LANE DIVIDER DISC 302 a8 16,0
MODIOTe 7307622  DISCPOLYCARBONATE 111

MODK23 2307633 DISCVINVL n2

ITEM | WPARTE | NOMBRE I CANT TOTAL

MDCH108 | CLS-SNV 2303294 CHAIN 1/2™ (088-1) SS X5 METROS 3 24 20
MOCO208 2302299 CONNECTING LINK 03B-1 5 2

MDSN25 2301829 TENSIONER DEVICE 2

ITEM | ®PARTE | NOMBRE 1 CANT TOTAL

MOCH108 . CLS-SNV 2303204 CHAIN 1/2™ (088- ‘} S8 X5 METROS 1 24 20
MOCO208 2303299 CONNECTING UNK 068.1 2

MDSN25 2301829 TENSIONER DEVICE 2

MDFT247:2307073:3 | PINON 1

MDCL76 730353 2 | PINON 2

MDFT257 : 2302066 - 16 | CHUMACERA 72 720

MDSN271: Z307847: 241 BLOCK SLIDER
MDBUOOS: Z307635: 24 1 BUSHING SLIDER
MDFT247 : 2307073 : 3 wmom
Momm 2303536 2 | PINON
FT257 : 2302066 - 16 cnumcEaA 7] 720
Mosum 307647, 241 BLOCK SUDER
MDBUOOS: Z307635: 24 | BUSHING SUDER
Revisar ests0o de las dos Cadenas, Porcentaje de Elongacion

Reaizar medicion de la
trazabilidad

cadens (%) y registrar su respectva

De requerise reakzar el cambio se deven programar los Siguientes Elementos:
Primer cambio (Cambios Impares)

Cadena Impoftada. MDSN376 1 Und (Opcion Nacional MDCAAQ2 : 90 metras
Santander) - STDER 16 LINEAS

MOCA1511Und (Opcion Nacionat MOCA402 - 80 melros Cauca)
- CAUCA 14 LINEAS
Rodamiento de brida
EGG Carrier
Resorte dsco

MDROO030 2 Und
MDCA072 : 30 und
MDSP291: 44 Und OX MES FEB 2026 - TODO x 1 30

Junto con la Actividad: * Cambio

1a Cadena se
an cictama Wabsiarinn

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (4)

‘PARVE ACTIVIDAD

\ TRANSFER Cambio Mayor del Sisitema de

Insercion

| TRANSFER ‘Cambio leva Wobulacion y Ciere

Em——— . su:llx.nm = m mﬁmcﬂn = DURACION [HORAS]

S deben realizar Ios siguientes cambios.

*Hem MDSLOD3, 2304044 SLIDE

"Hem MDCI027, Ret. CLS-SNV 2303601 CIRCLIP DIN 741 26X1.2 A2 20 Und: 25

e MORKS, et CLE-SHV 2304858 NG SHabd 026025 1 Und 28

“Rem MDSNO22, Ret. CLS 2304084 GRASERAS IN: ANGLE 180 Und 10
“Hem MDSNO23, Ref. CLS 2303907 EJE PARA BRAZO DEL INSERT) ADOR

ReaxMOSHIGA Ret. CLS 2303528 BRAZOIRIELA MOVIMIENTO HORIZONTAL WISERTADOR

e MDsnozs Ret-CLS PO DE UNION DEL Und: 2
“Hem MDSNO26, Ret CLS 2303908 EJE CORTO PARA INSERTADOR Und 6

*Hem MDSNO27, Ref. CLS 7303881 EJE MEDIANO INSERTADOR Und: 2

"Hem MOF 1241 Ret. 2304056 SET DE TENSORES RCKADSS 40X66 Und: 4

“Hem MDCL8S3 Ref CLS 2304093 GRASERAS INSERTADOR M6X1 ANGLE 45 Und 10
“Hem MDSNO28 Ref: CLS Z303378 COJINETES INSERTADOR DE RODILLOS Und: 6 8 . 2
"Hem MDSNO30.Ref CLS 2303912 ACOPLE INSERTADOR Und: 4
Ao MOSNU31 Ral GLS 7203492 BRAZOIBIELA MOVIWIENTO VERTICAL Und 2
“Rem MDSNO33, Ref. CLS 2304069 EJE INFERIOR INSERTADOR Und: 2
"Htom MDSNO34, Rt CLS
Und2

*em MDLIO0S, Ref.CLS-SNV 2303898 LINK Und:6

“item MOF 1257 Ref.2302066 COJINETE DE PESTANA 030 SS PLASTICO Und: 2
JeaxNOGMIL! Rt CLS 2102862 TORNRLOS EJE BELAS Une: 12

“Hem MDFT269 Ref. 2304153 ACOPLAMIENTO Uy

om MDSP231 Ref GLE-ONY 2308575 SPING DISC owxozsx! Ung: 50°

* MDSN14 - 18 und Ref. 7303361 Piaca Deslizante
* MDSN15 - 19 und Ret: 2303964 Guia Tensora

“ ITEM. MDCLES7 Ref 2302110 Peiones 19 und

* ITEM: MDCLES6 Ref. 2301260 Eje 1 Und

Leva Wobalacion

Cauca:
EETEME NOSHROA e Rat 214 724 Loy Webidacon 8

“ITEM. MDCLES1: 2 Und. RefZ303778 Sequidor de leva

*ITEM: MDSNOG5: 1 und: Ref: Z303475 Juego sujecion.

*ITEM - MOSNOSS 1 und Ref: 2300415 : Cubo de Ajuste de Leva
“ITEM  MDSNOG7 - 1 und - Ref. 2300414 - Anillo de Montaje
ITEM - MDSNO3 1 und - Ref - 300570 - Ele Leva de Wobulacion

Leva Cerrador
ITEM: MDLEQ1S: 1 und: RetZ300427: Leva De clerrs 20
TEM MNETIE 3

ITEM : CANTIDAD
CAUCA

MDDI021 + 392
MODION9 - 112
MODI023 - 112

MDCH108 - 1
MDC0208 2
MDSN25 : 2

MDCH108 - 1
MDC0208: 2
MDSN25 -2

MDFT247 -3
MDCL776 2
MOFT257 - 16

MDFT247 -3
MDCL776 :2
MDFT257 16

ITEM: CANTIDAD
CAUCA

MDSLO003 : 32
MDCI027 : 25
MORI0OS - 26
MDSN022 10
MDSN023 -2
MDSNO24 -2
MDSNO25 2
MDSNO26 - 6
MDSNOZ7 -2

MDCL867 - 19
MOCLES6 1

MDSNO38 - 1
MDSNO39. 1

MOFT252 1
MDSNOS9 1



47

Como se pudo evidenciar, en el apartado correspondiente a “item” se registra la
informacion especifica de cada componente asociado a una parte de la maquina, siguiendo la
nomenclatura establecida por el area de compras de la empresa, con el fin de contribuir a una
gestion mas organizada y eficiente de los recursos, reduciendo tiempos en el proceso de
solicitud, compra y reposicion de repuestos criticos de los procesos productivos.

Figura 33.

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (5)

‘PARTE ACTIVIDAD SINCRONIZAR . REQUIERE  _ FRECUENCIA CAUCA = DURACION [HORAS] ITEM(::ES(':TDAD ||

PROCEDIMIENTO CAUCA = Notas " FORMULARIO  ~ [MESES]

\ TRANSPORTADOR 18W  Diagnostico Sistema Neumatico Mediante Panel de control HMI realizar prueba que las compuertas funcionen correctamente
Realizar Busqueda de Fugas de aire.
En caso de fugas o anomalias Realizar OT no Rutinaria y Realizar la Correccion

Revisar los siguiente elementos si requieren cambio.

MDRAO16: Ref. 2308013 Racor cilindro ventosa
MDRA027:Ref.Z309106 Racor M5 Cilindro
MDCI031: Ref: Z309315 Cilindro neumatico
MDFT221: 2307838 Deslizador de compuerta
MDFT220: 2307818 Deslizador de compuerta
MDFT223: Bloque de valvulas (18 compuertas)

JOMPLETO (54) CILINDROS
{OR CILINDRO VENTOSA (! X 1 15
RACOR M5 CILINDRO (54)|

Revisar: Manguera circuito neumatico. - ltem

\ TRANSPORTADOR 18W  Cambio de asientos balanzas MDAS809: 2324309 Asiento de balanza de pesaje: 18 Und 3% 60 MDAS809:18

| TRANSPORTADOR 18W  Revision Sistema CrackDetector Revisar estado de Limpieza extrerna del Crack (no debe tener suciedad de plumas, huevos etc)
Revisar estado del Cableado
Revisar el gabinete de amplificadores que no presente humedad o suciedad.

En caso de encontrar no confirmadad (Suciedad,cable en mal estado, gabinete con humedad)
generar una orden no rutinaria para solucionar la novedad.

en caso de requerir cambio:

MDFT219: Ref: 2205044 : CrackDetector

MDSN266: Ref: Z202215: Cable 2.5 M

MDSN267: Ref: Z202216: Cable 3.5 M

MDSN268: Ref: Z202217: Cable 4.5 M

MDFT188 : Ref: 2200531 : Modulo de Comunicacion EK1101

Nota: Utilizar el limpiador de contactos - MDFT215 - Lubricante Nyogel
\ TRANSPORTADOR 18W  Limpieza pronfunda CrackDetector
Realizar limpieza externa de cada uno de los modulos de fisurado con desincrustante y desalojador 6§ 48
de humedad con un cepillo de cerdas suaves.
\ MESA DE RODILLOS Cambio de cadena mesa de rodillos
MDCAQ54: CLS 7303305 CADENA DOBLE DE 1/2 MESA DE RODILLOS 2235 MM (2 lados) - 30
M (CAUCA)
MDCAO54: CLS 303305 CADENA DOBLE DE 1/2 MESA DE RODILLOS 2235 MM (2 lados) - 40

M (Stder) MDCA054:30

MDFT259:2
Chumaceras Delantera i c L g MDFT257-2
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Figura 34.

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (6)

PARTE ACTIVIDAD SNCRONZAR  _  REQUIERE  _ FRECUENCIACAUCA _ 0 con [HORAS] ITEM: CANTIDAD  _
PPROCEDIMIENTO CAUCA = Notas ~  FORMULARIO - [MESES] ' CAUCA
Revision y limpieza Cabinas de *Realizar limpieza gabinete electrico sistema UV
Camaras & UV. *Realizar limpieza gabinete electrico sistema Liquido y abierto.
*Verficiar que los exiraclores esten funcionando del sistema UV
*Verficiar que los extraciores esten funcionando del sistema Liquido & Abierio
*Verificar que las lamparas esten funcionando del sistema UV 1 05
“Verficar que las lamparas esten funcionando del sistema Liquido & Abierto
*Verificar que las cortinas no presenten deformidades ni recortes sistema UV
“Verficar que las cortinas no presenten deformidades ni recortes sistema Liquido & Abierto
\DETECTOR ABIERTOS  Limpieza y Calibracion de foco Verificar Mediante Pantalla de Diagnostico el foco de las camaras, de ser necesario ajustar foco de
camaras camaras.
Ajute de camara
Foco:09m 1 05
Apertura: 14
Realizar limpieza del foco de fa camara con un pafio suave y un limpiador de pantalias.
Realizar limpieza de fiitro de aire cabina de abiertos con aire comprimido seco o biower.
\DETECTOR ABIERTOS  Ajuste de Centroides Realizar Ia calibracion segun el instructivo.
Calibracion y disparo electronico (Pantalia HMI) 2 06
Ajuste centroides pantalla touch
Sincronizar disparo de laseres.
|\DETECTOR ABIERTOS  Cambio fitro de cabina de are *MDCL626: CLS Z201414 FILTRO CABINA DETECR SUCIO 6 UND 4 04 MDCL626: 6
\DETECTOR ABIERTOS  Diagnostico laseres *Verificar fisicamente los 144 laseres que fengan buena intensidad de luz y no esten apagados.
*Verificar los 2 acriicos (verdes oscuros) no esten partidos, manachados, etc.
*Verfficar que no exista humedad en los puntos de conexion eleciricas del sistema. CCAMBIO DE VIDRIOS 1 05
*Revisar estado de conectores de aimentacion para modulos (Carcasas, sellos 0 empaques, estado
cableado)
\0eTecToR ABiERTOS | *Carbio de aseres MDFT150 2200057 LASER MDES50-20-5 144 UND % 1 MDFT159: 144
\ DETECTOR SUCIOS Limpieza y Calibracion de foco Verificar Mediante Pantalla de Diagnostico el foco de las camaras, de ser necesario ajustar foco de
camaras camaras.
Ajute de camara
Foco:09m 1 2
Apertura: 1.4
Realizar limpieza del foco de fa camara con un pafio suave y un impiador de pantalas.
Realizar limpieza de filtro de aire cabina de abiertos con aire comprimido seco o blower.
| DETECTOR SUCIOS Cambio fiitro de cabina de aire *MDCL626: CLS Z201414 FILTRO CABINA DETECR SUCIO 8 UND 4 04 MDCL626: 8
\ DETECTOR SUCIOS Diagnostico lampara luz blanca *Verficar el estado de las lamparas (Intensidad de luz) JE 20 LAMPARAS POR PREVENTIVO 1 04

*Verificar que la luz no sea interminente o este apagada.

Este ejercicio también cumple una funcion clave en la elaboracion de un presupuesto mas
preciso y realista para el area de mantenimiento, ya que permite identificar aquellas actividades
que requieren la contratacion de servicios tercerizados. Estas tareas externas suelen estar
asociadas a procesos de calibracion, certificaciones técnicas o labores altamente especializadas
que no pueden ser realizadas por el personal interno de la empresa, fortaleciendo asi los aspectos

preventivos del mantenimiento a lo largo del tiempo.



Figura 35.

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (7)

|PARTE = ACTIVIDAD

(DETECTOR'SUCIOS UI2gnosiico 53n0ejas anigoteo

\ DETECTOR SANGRE Calibracion blood detector

Verificion y Prueba de Fucionamiento

| PREACUMULADOR Cambio de Malla esiabonada cama
\ PREACUMULADOR Cambio pifioneria y rodilios

| PREACUMULADOR Cambio rodamientos

| ORIENTADOR Cambio de Malla esiabonada cama
\ ORIENTADOR Cambio pifioneria y rodillos

| ORIENTADOR Cambio guias orientadoras

| ORIENTADOR Cambio de leva - acumulador

\ ORIENTADOR Cambio rodamientos
\ACUMULADOR Cambio rodamientos y sensores de

fenado
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SNCRONZAR  _ REQUERE  _ FRECUENCIACAUCA _  ITEM: CANTIDAD
PROCEDIMIENTO CAUCA = Notas ©  FORMULARIO ~  [MESES) | DURACONMHORAS) CAUCA
*Verticar que la Dandeja anbgoteo que no este rayada.
*Verificar el esiado de la pintura X 4 03
En caso de cambio de la bandeja es con el #em"MDCL797 3 und
Calibrar el blood desde la pantalia principal.
Elementos de Interes: & 3 2
MDSE044 - CLS 7202802 SENSOR DETECTOR DE SANGRE V3
MDFT218: Z203064 UNIDAD LED DEL DETECTOR DE SANGRE V3
MDFT151: 2200060 DETECTOR DE SANGRE TARJETA PCB
*Prueba manual, verificar que funcione el sistema. (Pantalia HMI)
*Prueba de de niveles de lubricante.
Elementos de Interes: 1 05
MDAC129: ACEITE MOBIL SHC CIBUS 460.
MDSNO075: Z308253 OIL LUBRICATION UNIT
Pendiente: ‘Electrovaivula
Pendiente ltem: Z317378 - 2,5 Metros - MDSN 196 108 MDSN196: 2.5
5
CLS Z317378 MALLA ESLABONADA STAALKAT (Pendiente unidad de medida y creacion item) J
MDPI075: CLS 2311296 PINON PLASTICO ACUMULADOR ST - Pifion 22 Und 3%
Cambio de Rodilios 7302984 Cantidad 9 (CLS Z302984 RODILLO OPTIACUMULADOR STAALKAT) J 4 MDPI075:22
- MDSN133 MDSN133:9
Rodamientos: Refz 7302037 / item: MDFLO014 Cantidad 4 Unidades 43 2
MDFLO14: 4
Pendiente ltem: Z317378 - 3,5 Metros - MDSN 196 MDSN196:35
D 108 5
CLS Z317378 MALLA ESLABONADA STAALKAT (Pendiente unidad de medida y creacion item)
MDPI075: CLS 7311296 PINON PLASTICO ACUMULADOR ST - Pifion 22 Und
Cambio de Rodilos 302984 Cantidad 9 (CLS Z302984 RODILLO OPTIACUMULADOR STAALKAT) D 36 4 MDPI075:22
- MDSN133 MDSN133:9
MDGU120: Z344245-18 Und 24 3 MDGU120:18
MDDI031: CLS 450.675.00 DISCO LEVA ACUMULADOR STAAL - 2 UND MDDI031: 2
45069800 - Buje 4 Und - item MDSNO76 13 4 MDSN076:4
45069300 . Buje 4 Und - item MDSN 107 MDSN107:4
Cambio CLS 2318104 SOPORTE DESLIZANTE ORIENTADOR 8 Und - mdsn129 MDSN129: 8
Rodamientos Refz Z302037 / item: MDFLO14 Cantidad 4 Unidades 2
MDFLO14: 4
Rodamientos: Refz Z302037 / item: MDFLO14 Cantidad 4 Unidades 3 MDFLO14: 4
MDSE076: 4

Sensores: Ref.Z200002 / tem MDSEO76/ Cantidad 4 unidades

Siguiendo la misma metodologia aplicada anteriormente, se procedié con el analisis y

actualizacion del plan de mantenimiento para las maquinas clasificadoras MOBA, encargadas del

proceso de clasificacion de huevo en las areas de Produccién 1y Produccion 2. En esta etapa, se

hizo especial énfasis en mejorar el mantenimiento de las empacadoras integradas en estas

maquinas, dado que representan un componente fundamental dentro del proceso operativo.

Figura 36.

Maquina clasificadora MOBA
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De igual forma, se recurrié al manual técnico de la maquina con el objetivo de obtener la
mayor cantidad de informacion posible sobre su funcionamiento, componentes y
recomendaciones del fabricante.
Figura 37.

Plano Maquina clasificadora MOBA

Omnia FT/XF

Estas empacadoras, por su nivel de actividad y exposicion al desgaste, requerian una
revision mas detallada para ajustar frecuencias, actividades y recursos necesarios, buscando asi
una mayor confiabilidad en el sistema y una disminucion de fallas recurrentes. EI conocimiento
del personal técnico y la observacion directa en planta fueron claves para adaptar el plan a las
condiciones reales de trabajo.

Figura 38.

Empacadoras Maquina clasificadora MOBA




o1

Como punto de partida, se tomo el plan de mantenimiento anterior, el cual sirvié como
base de informacion inicial y como guia en cuanto al formato que ya venia siendo utilizado por
el area. Este documento permitio tener una estructura preliminar sobre la cual se pudo construir
el nuevo plan, adaptandolo a las necesidades actuales de las maquinas y al contexto real de
operacion.

Figura 39.

Plan de mantenimiento antiguo empacadoras Maquina clasificadora MOBA

PARTE = ACTIVIDAD = PROCEDIMIENTO = NOTAS = FRECUENCI= UNIDAD FRECUENC
.
Cambio de correa dentada en servo motor - Cambio de correa ref 01033110 MDF033 6 aiofs)
Cambio de guia ptores - Cambio de gui de reseptores MDFT022 CLS 21600260 LEVA DESBLOQUEADOR, UND: 4 5 afio(s)
- Cambio rodamientos 4
Cambio de rodami - Cambi 5 afio(s) )
del inyector de g fi i el rodamiento

BOFFER

\BOFFER

\BOFFER
\BOFFER

Limpieza General gabinetes

Lubricacion
Mantenimiento gen

Cambio de accesorios

BUFFERSETS

Cambio de accesorios sistema de transmisio

BUFFER

Cambio de cucharas
Cambio de resortes

de control

eral parte electrica

enjuego de topes

petire Iabnqmlladelnyec:t degrasay et el exceso de gr2sa con un trapo impio

volver a conectarla
elpoivod e sreas de difcil acceso

aplicar aceite o grasa
n todas las cadenas,, el aceite debe ser ligero SAE 30 0
menor ya que si se aplica algun otro mas viscoso atrae el polvo y las pelusas

- Cambio MDFTOS7 CLS 21610460 GUIA REDONDA UND:11
- Cambio MDGU033 CLS GUIA REDONDA IZQUIERDA BOFFER RF 21610470 UND:11
-Cambio MDFT064 CLS 21600100 COGINETE UND:22
- Cambio MDFTO065 CLS 21610180 BRAZO TENEDOR UND:22
- Cambio MDCLS70 CLS 21611070 PLACA DE MONTAJE UND:22
- Cambio MDFT112 CLS 21610540 PINON DENTADO 4 XBLOQUE
- Cambio MDFT113 CLS 21610510 PINON DENTADO 4 X BLOQUE
- Cambio MDFT114 CLS 21610630 PLATO PLASTICO 4 XBLOQUE
- Cambio MDFT119 CLS 21610490 BUJE ESTRIADO BUFFER 20 XBLOQUE
- Cambio MDFT122CLS 21610910 PINON PLASTICO BUFFER 22 X BLOQUE
cortas ref 21610600 MDFT124 8 X BLOQUE
ref 21610610 MDFT123 12 X BLOQUE
05 en acero inoxidable 6204 4 X BLOQUE
ref 21610110 MDFT015 1 X BLOQUE
de transmision ref 2161120p MDF032 sistema de transmision de bofer 1 X BLOQUE
Cambio de cadenas laterales 21611880 2 X BLOQUE
- Cambi boffer armda ref cls 2161
- Cambio de conjunto de cucaharas boffer armada ref dls 21611460 MDFT067
Cambio de resortes ref 21610160 MDRE209

- Cambio de conjunto de levas ref lz;aoﬂm;mn(mu 1und
- Cambio de rodami 05 en inoxidable MDCLS07 : 1 und
\DINESTER  Cambio de conjunto de levas dinester - Cambio de rodam acero ing v.md ble 608 MDCLS09 : 1und 72 meses)

De igual manera que la STAALKAT, se evidencio que en el plan anterior no estaban
claramente definidas las partes ni las actividades especificas asociadas al mantenimiento de la
maquina. Por esta razon, se procedio a verificar y complementar dicha informacion utilizando el
manual técnico del fabricante, el conocimiento de los técnicos y el coordinador del area. A partir
de este andlisis, se establecid una lista de partes que deben ser tenidas en cuenta dentro del plan
de mantenimiento:

Boffer, Dinester, Dropset, Receiverset, Salidas, Transportador, VVolteador cartones.

Es importante mencionar que la zona de Produccion 1 cuenta con 20 galpones, mientras

que Produccion 2 opera con 10. Esta diferencia en la cantidad de galpones hace que la carga de
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trabajo no sea la misma en ambas areas, lo que llevo a establecer dos planes de mantenimiento
por separado. Aunque los equipos que se utilizan son los mimos y las condiciones de operacion
se parecen bastante, fue necesario ajustar las frecuencias de las actividades, ya que en
Produccion 1 los equipos trabajan el doble. Esto significa que el mantenimiento debe hacerse con
mayor regularidad para evitar desgastes prematuros y asegurar que todo funcione correctamente.
Figura 40.

Plan de mantenimiento empacadoras Maquina clasificadora MOBA (1)

PARTE |ACTIVIDAD ‘PROCEDIMIENTO l FRECUENCIA ALKT  — FRECUENCIA ALKZ =
sincronizaR | [MESES] [MESES]
Por empacadora
~Cambio de bujes Ref:14503150 - 2 Und -
~Cambio de buje Ref:14500180 - 1 Und -
-Cambio de rodamiento 6205-2Z Ref: 01401253 6205 - 2 Und - Nacional Acero inox MDCL1039
\ Volteador Cartones Cambio bujes y rodamientos -C: plastica rod: 2Und - MDCL738 z 30 60
Por empacadora

~Cambio de masterlink Ref:01000213 - 1 Und - MDCL990
\ Volteador Cartones Cambio de cadena ~Cambio de cadena Ref:01000010-2 M - MDFT031 z 30 60
Realizar cambio de los filtros gabinetes electricos
CLS 2170339P FILTRO ARMARIO ELECTRICO 4TRACK - MDSN131- 1Und x Bloque
Cambio filtros gabinetes 6 6
- Cambio MDFT057 CLS 21610460 GUIA REDONDA UND:11 x BLOQUE
- Cambio MDGU033 CLS GUIA REDONDA IZQUIERDA BOFFER RF 21610470 UND:11 x BLOQUE
- Cambio MDFT064 CLS 21600100 COGINETE UND:22 x EMPACADORA
- Cambio MDFT065 CLS 21610180 BRAZO TENEDOR UND:22 x EMPACADORA
\ BOFFER Cambio de accesorios en juego de topes BUFFERSETS - Cambio MDCL570 CLS 21611070 PLACA DE MONTAJE UND:22 x BLOQUE B 12 2
- Cambio MDFT112 CLS 21610540 PINON DENTADO- Cantidad 4 XBLOQUE
- Cambio MDFT113 CLS 21610510 PINON DENTADO- Cantidad 4 X BLOQUE
- Cambio MDFT114 CLS 21610630 PLATO PLASTICO - Cantidad 4 XBLOQUE
- Cambio MDFT119 CLS 21610490 BUJE ESTRIADO BUFFER- Cantidad 20 XBLOQUE
- Cambio MDFT122 CLS 21610910 PINON PLASTICO BUFFER - Cantidad 22 X BLOQUE
- Cambio de guias cortas ref 21610600 MDFT124 - Cantidad 8 X BLOQUE
- Cambio de guias largas ref 21610610 MDFT123 - Cantidad 12 X BLOQUE
- Cambio de rodamientos en acero inoxidable 6204 - Cantidad 4 X BLOQUE ITEM MDCLS06
~Cambio de carcasa rodamiento plastica - Cantidad 4 x BLOQUE ITEM MDCL737
~Cambio de arandelas CLS 01858853 - 44 UND X BLOQUE - MDCL905
~Cambio de cadenas laterales 21611880 MDCL945 - Cantidad 2 X BLOQUE
\ BOFFER Cambio de accesorios sistema de transmision BUFFER ~Cambio empujador CLS 21610780 ITEM MDFT014 - Cantidad 22 x BLOQUE A 12 24
- Cambio de cadena de transmision ref 2161129p MDFT032 sistema de transmision de bofer - Cantidad 1 X BLOQUE
- Cambio de pifion ref 21610110 MDFT015 - Cantidad 1 X BLOQUE
\ BOFFER Cambio pifion - cadena ~Cambio pifion tensor MDFT038 - 1 X BLOQUE A 2 4
- Cambio de conjunto de cucharas boffer armda ref cls 21611450 MDFT066 - 11 UND por empacadora
- Cambio de mn]nmo de cucaharas boffer armada ref cls 21611460 MDFT067 - 11 UND por empacadora
Ca - 11UND por
\ BOFFER Cambio cucharas y resortes ~Cambio de arandelas CL5 01858853 - 4 UND X BLOQUE - MDCL90S [ £ 72
Bl - Cambio de conjunto de levas ref 2380070p MDCL627 : 1 und x Empacadora
- Cambio d inoxidabl 1507 : 1 und

Figura 41.

Plan de mantenimiento empacadoras Maquina clasificadora MOBA (2)

PARTE [ACWDAD |PROCEDWIENTO | FRECUENCIA ALK1 = FRECUENCIA ALK2 -,
{smcronizar = |[MESES] [MESES]
- Cambios de guias ref cis 24204010 MDFT143: 2 Und
- Cambio de soporte guia cls 24201030 MDFT279 : 2 und
- Cambio de guia uia para dispensador cs 24201100 MDFTO73 :2 Und
- Cambio de aguja ref 12167 und
- Cambio conjunto amortiguador denester Ref 2380595P / MDCU026: 2 uun
- Cambio aguja dispensador Ref: 14630600/ MDFT071: 36 Und
~Cambio resorte dinester Ref: 14621690 / MDRE235: 2 Und
- Cambio Uiia dispensador Ref: 24201010 / MDFT070: 6 Und
- Cambio pifion ref 26202180 / MDFT306 1 Und por bloque crear
Ref :MDC00S4/ Referencia: C1S 24211010 CONJUNTO INICIO DINESTER/ Cantidad:1 Und

-Cambio guia de perforacion Ref:24000110 - 1 Und - MDFT276

\ DINESTER Cambio de piezas dinester 18
Por empacadora
- Cambi ientos Ref:626-22 C 10Und
- Cambi ia banda 2Und -MDCL1056

\ DINESTER Cambio de rodamientos dinester 2

CCONJUNTO COMPARTIDO - Por bloque

- Ca 5/16x1/2 si A%00: 2M
- Cambio de master link 5/16 x 1/2 simpre Ref: 01000220 - MDCL1057 - 2 Und

- Cambio de cadena KT3/16 1195¢h.01000010 1,52mt ref 24202210 crear : 1 Und - MDCL1036
- Cambio pifion tensor ref: 11470420 - 1 Und -MDFT009
\ DINESTER Cambio cadena y banda - Cambio banda transportador dinester Ref: 24222840 / MDFT104: 2 Und 3 2
\ DROPSET  Cambio de dropset o descargador de huevos Ref :MDFT010/ Referencia: CLS 2171143P DESCARGADOR DE HUEVO/ Cantidad: 4 x blogue 2 48
- Cambio de rodamiento inox SKF 6205 - MDCLS07 - Cantidades 2 UND x Empacadora
- Cambio de brazos de movimiento dropset largos ref 21710440 - MDFT297 - Cantidad 2 UND x Empacadora
- Cambio de brazo corto movimiento dropset ref 21710450 - MDFT300 - Cantidad 1 UND x Empacadora
-Ca de leva MDCI516 - Cantidades 1 UND x Empacadora
~Cambio de leva ref 21710170 - MDLE142 - Cantidad 1 UND x Empacadora
- Cambio de buje Ref: 14860430 - MDFT337 - Cantidad 2 UND x Empacadora
- Cambio de eje Ref: 21710460 - MDFT278 - Cantidad 1 UND x Empacadora - (Nacionalizar)
- Cambio carcasa rodamiento 6205 - REF 12162250- MDBEOO3 - Cantidad 2 Und x Empacadora
- Cambio set dropset armen Ref - 21711460 - MDCL692- Cantidad 2 Unx x Empacadora
- Cambio de eje Ref: 21711310 - MDCL861 - Cantidad 2 UND x Empacadora
- Cambio Chumacera Ref: 14621860 - MDCHS33 - Cantidad 4 und x Empacadora
~Cambio Arm dropset fork Ref:21710030 -MDCL1034 - Cantidad 2 und x Empacadora
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Al igual que con la maquina STAALKAT, en las clasificadoras MOBA también se
identificaron actividades que deben ser sincronizadas. Esto se debe a que algunas intervenciones
requieren procedimientos especiales o deben realizarse al mismo tiempo para garantizar que el
mantenimiento sea mas efectivo y ordenado. Esta sincronizacion fue definida con base en la
experiencia del equipo de mantenimiento, buscando siempre un equilibrio entre eficiencia y
cuidado del equipo.

Figura 42.

Plan de mantenimiento empacadoras Maquina clasificadora MOBA (3)

PARTE ‘Acnwmn ‘PROCEDMENTO | FRECUENCIA ALK1 = FRECUENCIA ALK2 =
sincronizar = [MESES] [MESES]
< i U RSN IR SRE G5 - ULSUF = LaIIaES £ U K Eliear

- Cambio de brazos de movimiento dropset largos ref 21710440 - MDFT297 - Cantidad 2 UND x Empacadora
(zmhmdabﬁmmﬂ ‘movimiento dropset ref 21710450 - MDFT300 - Cantidad 1 UND x Empacadora

guidor de leva MDCL516 - Cantidades 1 UND x Empacadora
szblndelmmllﬂ]m‘m MDLE142 - Cantidad 1 UND x Empacadora
- Cambio de buje Ref: 14850430 - MDFT337 - Cantidad 2 UND x Empacadora
- Cambio de e Ref: 21710460- MOFTZ75 - Cantidsd 1 UND x Enquadm (Nacionalizar)

Cambuosetdmpsehmm Ref - 21711460 - MDCL692- rznidadzum xEmpacadora

- Cambio de eje Ref: 21711310 - MDC1861 - Cantidad 2 UND x Empacadora

- Cambio Chumacera Ref: 14621860 - MDCH8SS - Cantidad 4 und x Empacadora

-fznbnkmdrwsdinrk Ref:21710030 -MDCL1034 c:nhddeuui xEmpacadora

Ref: 21710060 - MDCL103S - Cantidad
\ DROPSET Cambio sistema transmision y rodamientos f itan las cuiias eje 3 72

™ -Cambio extension Derecha Ref: 21710200 - MDCL028 - Cantidad 1 Und x Empacadora

~Cambio extension lzquierda Ref: 21710190 - MDCAL97 - Cantidad 1 Und x Empacadora

< MDFT108- Cantidad

hnbmmdcm Ref: 21711470 - Cantidad 12 und x Empacadora

Ref: 14621860 - Cantidad
unbn Conjunto caida manga Ref:21711210 - Cantidad & und x Empacadora

-Can - Cantidad 1
~Cambio Desbloqueador leva Ref: 21710430 - MDFT012 - Cantidad 1 und x Empacadora

\ DROPSET Cambio media vida dropset accesorios - Cambio de rodamientos 624 -2z ref 01401202 MDCL515 - 2 unidades 12 24
Por empacadora:

- Cambio de pifiones fer 21843910 REPI023 - Cantidad: 3 Und
- Cambio de pifiones ref 21840620 REPI024 - Cantidad: 3 Und
- Cambio de carcasa plastica ref: 21840280 MDCO014 - Cantidad: 2 Und
- Cambio de arandelas Ref: 01231043 MDCL1054 - Cantidad: 2 Und
- Cambio de tomillo Ref: 01751405 MDCL105S - Cantidad: 2 Und
\SALIDAS cambio de pifiones de transmision y retomos - Cambio de chaveta ref: (11201095 MDCHO61 - Cantidad: 8 Und Y 2
Por blogue:
-Cambio de cadena Ref: 01000010 - MDFT031- Cantidad: 1 Und
~Cambio de masterlink Ref: 01000213 - MDC1990 - Cantidad: 1 Und
- Cambio de rodamientos 6205, MDCLS07: 4 unidades por blogue.
- Cambio de rueda Ref:72170850 - MDFT348 - 8 Unidades

Figura 43.

Plan de mantenimiento empacadoras Maquina clasificadora MOBA (4)

FRECUENCIA ALK1  FRECUENCIA ALK2 ¥

PARTE ACTIVIDAD PROCEDIMIENTO
‘ swcromzar ~ |[MESES] [MESES]

\ SALIDAS cambio de pifiones de transmision ¥ retornos i 24

Por bloque:

~Cambio de cadena Ref: 01000010 - MDFT031- Cantidad: 1 Und

“Cambio de masterlink Ref: 01000213 - MDCL990 - Cantidad: 1 Und

MIDCLE07: 4 unidads e.

- Cambio de rueda Ref:72170850 - MDFT348 - 8 Unidades
\ SALIDAS. Y 12

Por bloque.

2 Undiades (Azul) - MDCL1071
\ SALIDAS Cambio de banda PAraci as SALIDA MOBA - MDCL1048 Y 84
\sAUDAS Cambio de guia soporte ‘Cambio de guia ref: - 2 Und - Por definir 72
s i 1 d ~contided 1
Conbi e plfcnn
Can pi
Ref: 1027
Fe i Ref: 12111840 - PM)CUJT 6 Und x Empacadora
(anﬁ(hlllla(eﬁ ndlfmmld lm 'MDCL1028 - und 2:xEmpacador;
“MDBEDO3 . Rel: 2162250 -2 Undlx x Empacadora
par m k Ref:
ack Ref:
~Cambio de lata dtrack M: 21700670 - MDCL1030 - und 1 xEmpacadora
uje 1031 - und 3
MDCL1032 - und 2

\ TRANSPORTADOR Cambio de cadenas de arrastre de bandeja ~Diagnosticar de ejeRef: 12173960 - MDCL1033 - und 3xEmpacadora (Nacionalizar) G * 72

_Cambio de pif P ntidad:

i cerrador i Cantidad:
\ vida < fa item: Cantidad: G % 4
/ CATIDAD: 4 POR

MDFT020 CONJUNTO RECEIVERSET DERECHO ref: 21888540 / CATIDAD: 4 POR EMPACADORA
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Figura 44.

Plan de mantenimiento empacadoras Maquina clasificadora MOBA (5)

PARTE = [ACTIVIDAD = |PROCEDIMIENTO FRECUENCIA ALK1 = FRECUENCIA ALK2 ¥
SE: [MESES]

LINCRONIZAR [MESES]
MIUFIUZU LUNJUNTU KECEIVERSE L DEREUHU Fer: 2188540 | CATIDAU: & PUK EMPACAUURA

Revisar estado de ejes Receiverset Ref: 21705470 - 16 Und por blogue - MDCL1072
\ RECEIVERSET Cambio de conjunto receiverset Revisar el estado de las chavetas Ref: 01201085 - 16 Und por blogue - MDCL1073 2% 48
Cambio de cucharon receiverset Ref: 21602450 / Cantidad: 96 x blogue
Cambio de LEVA DESBLOQUEADOR Ref: 21600260 item MDFT022 / Cantidad 8 x bloque

\ RECEIVERSET Mantenimiento intermedio receiverset Camio de CLS 01400150 RODAMIENTO W-624 MINI MOBA item creacion / Cantidad 16 x bloque 12 24
- Desconecte la fuente de alimentacion y asegirese de que nadie pueda volver a conectarla
-C de aire limine el polvo de areas de dificil acceso
Limpieza General gabinete principal y gabinete PKL7 - Ajuste de borneras ( contactos ) 1 1
Lubricar las siguientes cadenas y rotulas de |

*Cadena transportador de bandejas. ( 4 unidades x blogue ) Ref: 3/16 x 1/2 In

*Cadena Pin conveyer. (2 unidades x bloque) Ref: 3/16 x 1/2 In

*Cadenas Dinester. (2 unidades x Bloque 5/16 x 1/2 In) y (2 unidades x blogue 3/16 x 1/2 In)
*Cadenas Salidas de huevo. (1 unidades x bloque 3/16 x 1/2 In)

*Cadenas Buffer. (2 unidades x blogue 3/16 x 1/2 In)

*Rotulas del dinester.

*Rotulas del cerrador.

Adicional
*Aplicar vaselina industrial en los ejes principales del dinester.
Lubricacion *Lubricacion partes moviles deslizantes.
Revisar estado de cableado de la empacadora a nivel general las siguientes partes:

2 semanas

Cable de alimentacion de sensores.

Cable de alimentacion de servo-motores (Index, Dropset, Cerrador)

Estado de funcionamiento de sensores - Revisar intensidad de luz, estructura, etc (Dropset, Index, Dinester,presencia de bandeja)
*Sensor Dropset, Cerrador: RESEO31: SENSOR NPN REF 03200081

*Sensor Bandeja empaque: MDCL1007: CLS QS18-VN6- )/10m MOBA

*Sensor Bandeja Dinester: MDFTO36: CLS 03202202 SENSOR OPTICO QS 18

*Sensor Docenera faltante: MDSEO69: CLS 03202214 SENSOR NPN QS18-VN6-FF100 /W30 FAL/HUE/ DOCENERA

Revisar membranas de control (Teclado) parte frontal y posterior de la empacadora.
*Membrana posterior: MDFT046
Mantenimiento general parte electrica “*Membrana Frontal: MDFT047 3

“Realizar limpi iador electronico y cepil suaves, uilzar blower y revisar las siguientes tarjetas:

*Display empacadora: MDFT004

*Tarjeta lateral transportador de bandeja PCB MPS80 : MDFT093.
*Tarjeta membrana frontal teclado:MDFT092

*Tarjeta membrana posterior teclado: MDPC027

*Tarjeta principal PKL7: MDCL1019:

*Tarjeta PKL18: MDPCO06

*Tarjeta Dinester: MDCL770:.

De manera similar, con la informacion recopilada y validada sobre las maquinas
clasificadoras MOBA y SANOVO, asi como sus empacadoras y componentes asociados, fue
posible estructurar y formalizar planes de mantenimiento preventivo ajustados a las condiciones
reales de operacion en cada linea de produccion.

Este trabajo permitio establecer una base sélida para mejorar la gestion del
mantenimiento en la zona de clasificacion de huevo, orientandose a la reduccion de fallas
inesperadas, la optimizacion de los recursos técnicos y la mejora en la disponibilidad y

desempefio de los equipos que intervienen en este proceso clave para la empres
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Conclusiones

El anélisis de los indicadores claves de desempefio (KPI) utilizados por el area de
mantenimiento evidencid la relevancia de mantener actualizadas las actividades preventivas,
correctivas y la disminucion de las paradas no programadas ya que estos indicadores estan
directamente relacionados con la disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad de los equipos.

La identificacion de equipos criticos sin planes de mantenimiento actualizados revelo la
necesidad urgente de intervenir con estrategias mas solidas. Equipos como los agitadores y
bombas sumergibles del tanque Whirlpool, por ejemplo, carecian de un seguimiento adecuado a
pesar de su alto impacto en el proceso productivo. La recoleccion de informacion técnica, tanto
de manuales del fabricante como del conocimiento empirico del personal técnico, permitio
construir planes de mantenimiento mas robustos, con frecuencias, actividades y recursos bien
definidos, adaptados a las condiciones reales de operacion.

La elaboracion y estructuracion de nuevos planes de mantenimiento, en conjunto con el
equipo técnico de la empresa, representa un paso significativo hacia la optimizacién del
mantenimiento industrial, contribuyendo a reducir los paros no programados, mejorar el
desempefio de los equipos, fortalecer la gestion estratégica del mantenimiento en la empresa y de
esa manera innovar los procesos productivos tratando de mantener el primer puesto de empresas
avicolas a nivel nacional.

La gestion del mantenimiento preventivo representa un paso fundamental para una
adecuada planificacion presupuestal dentro de la empresa. A través de un buen plan de
mantenimiento es posible identificar con anticipacion los recursos necesarios, 10s servicios

especializados que se deben contratar y las actividades que deberan ejecutarse a futuro.
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