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LISTA DE SIMBOLOS

Simbolo Significado
°C Grados Celsius
°F Grados Fahrenheit






Averia

Causa

Duracién

Frecuencia

Stock

SAP

GLOSARIO

Dafio, rotura o fallo que impide o perjudica el
funcionamiento del mecanismo de una maquina, una

red de distribucion u otra componente.

Motivo o razén para obrar de una manera

determinada.

Tiempo en que se conserva un elemento en

determinado estado, sin deteriorarse ni acabarse.

Numero de veces en que ocurre 0 se realiza una

acciéon durante un periodo o un espacio determinados.
Conjunto de mercancias o productos que se tienen
almacenados en espera de su venta o

comercializacion.

Software de planificacion de recursos empresariales.
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RESUMEN

El trabajo de graduacién se realizd con el fin de mejorar la vida util de los
equipos empleados en la planta transformadora de hidrocarburos de una

empresa generadora de energia.

El objetivo principal del trabajo es proponer un plan de mantenimiento
preventivo basado en la norma ISO 14424:2016 que puede gestionarse dentro
del modulo PM del sistema SAP HANA S/4. Para poder relacionar la norma y el
modulo, se utilizaron directrices de jerarquia de la norma y se realizd la
recopilacion de informacion necesaria que solita el modulo PM para poder

gestionar un plan de mantenimiento preventivo.

Ademas, se establecio el proceso de la planta, mediante un diagrama de
flujo de proceso de la norma ISO 10628 y se generaron registro de los equipos,
con base en las especificaciones del fabricante y los requerimientos del
maddulo PM.
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OBJETIVOS

General

Proponer un plan de mantenimiento preventivo para el médulo PM SAP
HANA S/4, basado en norma ISO 14224:2016 en planta transformadora de
hidrocarburos de la empresa ENERGIA FLUIDA S. A.

Especificos

1. Definir el proceso de destilacion atmosférica de la planta, mediante un
diagrama de flujo de proceso.

2. Analizar las diferentes familias de equipo que estan presentes en la planta

bajo la piramide taxonémica de la norma ISO 14224:2016.
3. Disefiar y elaborar los registros de mantenimiento para cada equipo,
segun las especificaciones que indica el médulo PM del sistema SAP

HANA S/4.

4. Implementar los equipos en el médulo PM de SAP HANA.S/4.
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INTRODUCCION

El mantenimiento es el conjunto de acciones de reparacion de un equipo,
antes de una falla o durante la presencia de la falla: la combinacién de acciones

técnicas y administrativas.

El mantenimiento preventivo es aquel que se ejecuta en intervalos
predeterminados de acuerdo con criterios ya prescritos por el fabricante del
equipo o por frecuencias de reparaciones definidas con anterioridad. Este tipo de

mantenimiento se utiliza para reducir la probabilidad de falla del equipo.

El proceso de destilacion atmosférica se lleva a cabo dentro de una planta
transformadora de hidrocarburos; utiliza elevadas temperaturas y demanda de
trabajo. El equipo de trabajo debe de encontrase en 6ptimo estado para soportar

las temperaturas que presentan aumentos de presion muy elevados.

El trabajo de graduacion se encuentra dividido en cuatro capitulos en los
gue se explica con detalle el proceso que se realiza en la planta y el
mantenimiento preventivo para los equipos. En el primer capitulo se detalla los
requerimientos del modulo PM del sistema antes mencionado para poder

planificar un mantenimiento preventivo.

El segundo capitulo se explica el proceso de destilacién atmosférica de la
planta, las areas en las que se encuentra divido el proceso dentro de la planta, el
equipo que se utiliza para el proceso y la descripcion del médulo PM del sistema
SAP.
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En el tercer capitulo se describe el desarrollo de la propuesta del plan de
mantenimiento preventivo, donde se especifica la forma en la que se debe de
recopilar la informaciébn necesaria para la planificacion de un plan de

mantenimiento preventivo dentro del médulo PM.
En el cuarto capitulo se muestra como se implemento el equipo siguiendo

los datos de la plantilla PMO5, la cual corresponde al levantamiento de equipo de
toda la planta. Ademas de esto se describe el diagrama de flujo de la planta.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

La empresa se dedica principalmente a la industria textil, pero dentro de ella

existen varias plantas alternas una de ellas es la planta transformadora de

hidrocarburos, la cual es una planta piloto.

1.1. Historia

Nuestros origenes comerciales se remontan a 1956.

El talento y experiencia de los fundadores permite que el negocio
evolucione desde una empresa comercializadora de telas, a una capaz de
disefiar, producir y vender sus propios productos. Habiendo ya logrado
abastecer el mercado local, en 1973 inauguran el mercado internacional a

través de sus primeras exportaciones a Estados Unidos.

Mediante pasion y esfuerzo constante, se logra alcanzar el objetivo:
transformarse en un “supermercado textil”. Transformada en una compafiia
capaz de producir y comercializar una amplisima gama de productos
diversos — como hilo, tejido plano, tejido de punto, tejidos de hilo pretefiido,
tejidos estampados — llega a forjar una marca propia, bien reconocida en la
industria textil. Cada paso y cada producto quedan plasmados con la
exigencia y disciplina de altos estandares de calidad.!

LLIZTEX. Nuestra Historia. http://liztex.com/nuestra-historia/. Consulta: 20 de diciembre de

2020.



1.2. Mision

“Diferenciarnos mediante la innovacién brindando a nuestros clientes un
servicio con rapidez a través de la implementacion de nuevas tecnologias,
procesos sustentables y mejora continua”.?

1.3. Visién

“De Guatemala al mundo, ser lideres globales en la industria textil”.3

1.4. Valores

o “Integridad

. pasion y emprendimiento

. resolucion de nuevos desafios
. creatividad

. agilidad y diligencia”.*

1.5. Departamento de mantenimiento de la planta

El departamento de mantenimiento de la planta estd conformado por las

siguientes personas:

o un supervisor general
o dos mecanicos industriales
o un ayudante

2 LIZTEX. Mision, vision y valores. http://liztex.com. Consulta: 20 de diciembre de 2020.
8 Ibid.
4 Ibid.



El personal indicado anteriormente realiza las tareas de mantenimiento de
toda la planta cumplen con las rutinas de inspeccion y lubricacion, mantenimiento
correctivo 0 reparaciones, servicios menores y mantenimiento preventivo a

bombas, intercambiadores de calor, tanques, condensadores, otros.

El supervisory los técnicos no tienen a su carga determinados equipos cada
uno cumple con diversas funciones de mantenimiento en diferentes equipos,

ademas también tienen a su cargo el proceso de la planta.

Si es necesario soldar algun tipo de pieza o alguna reparacion que involucre
soldadura se debe de solicitar al ingeniero de produccién que solicite este tipo de
servicios a la empresa directamente, sucede lo mismo si se presenta algun

problema de indole eléctrico en algun equipo.

1.5.1. Equipo de la planta

La planta cuenta con 107 equipos, de los cuales el 34,6 % fueron fabricados
por los técnicos de la empresa, el otro 65,4 % lo constituyen los equipos

adquiridos de forma comercial.

15.2. Plan de mantenimiento actual

La empresa cuenta con un software de mantenimiento que genera
funciones de mantenimiento que permite diferenciar la ubicacion entre los
equipos, el tipo de equipo, hojas de ruta del equipo, puestos de trabajo para el
equipo, tipos de mantenimientos al equipo, otros. Debido a que la planta
transformadora de hidrocarburos es una planta piloto no cuenta con ninguna de

las funciones antes mencionadas.



El departamento de seguridad y salud ocupacional es el encargado de
realizar las O6rdenes de mantenimiento para los equipos. El ciclo de
mantenimiento esta basado en historicos de mantenimientos realizados a los

equipos anteriormente.

1.6. Proceso que se realiza en la planta

En la planta se realiza un proceso de destilacion atmosfeérica, el cual se lleva
a cabo a una presion cercana a la presion atmosférica. Este proceso se utiliza
para extraer los hidrocarburos presentes de forma natural en el crudo, sin afectar
a la estructura molecular de los componentes. El proceso no se encuentra
definido en un diagrama de flujo de proceso (PFD), debido a que se han afadido
y eliminado equipos anteriormente y las areas de la planta han variado, es por

ello por lo que no se cuenta con un PFD.

Figura 1. Plano de planta en general
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Fuente: elaboracion propia, utilizando Microsoft Visio.



2.  MARCO TEORICO

2.1. Destilacién atmosférica

La destilacién atmosférica es un proceso en el que el crudo es sometido a
elevadas temperaturas dentro de una columna fraccionada, la cual se encuentra
a una presion muy cercana a la presion atmosférica. El crudo es separado en
diferentes hidrocarburos, segun su punto de ebullicion. Debido a que esto se
genera de una forma natural es posible que no se afecte la estructura molecular

de cada componente.

En la columna atmosférica de la planta se obtienen las siguientes fracciones

de destilacion:

Tabla I. Intervalos de ebulliciéon de fracciones destiladas de la

columna atmosférica

Fraccion In_tervalos de ebullici@n
Celsius (°C) | Fahrenheit (°F)
Gas (GLP)
Nafta 40-160 104-320
Keroseno 160-220 320-428
Diésel 220-330 428-626
Residuo de crudo (Bunker) | 330-425 626-797

Fuente: elaboracion propia.

En la siguiente figura podemos ver un diagrama de flujo de la torre de
destilacién atmosférica de crudo en la que estan marcadas las diferentes partes

de la operacion de la torre con recuadros de diferente color y numeradas. El crudo



se bombea desde el almacenamiento y es precalentado en un tren de
cambiadores por intercambio con las corrientes de destilado salientes de la
unidad (1). A una temperatura entre 100 y 150 °C se inyecta agua y emulsiona el
crudo tratandose en un desalador deshidratador (2). El crudo desalado se envia
a un deposito de espera donde se separan una parte del agua no separada en la
operacion de desalado y una parte de los ligeros contenidos en el crudo
enviandose esta corriente a la zona de expansion de la destilacion (Flash) sin ser
precalentada (3). Una bomba aspira el crudo y lo envia al horno tras pasar por el
resto de los intercambiadores donde enfria las corrientes que abandonan la

destilacion (4).

El crudo calentado en el horno se vaporiza parcialmente al entrar en la torre.
Para garantizar una corriente de reflujo suficiente en la destilacidn se suele
vaporizar aproximadamente entre un 3 y un 5 % mas del requerido por balance
para garantizar la produccion de destilados. El crudo entra en la zona inferior de
flash de la torre. La fraccion liquida de la alimentacién abandona la destilacién
por fondos de la torre tras someterse a un stripping con vapor (5), mientras que
los vapores ascienden en contracorriente con el reflujo frio promoviendo el
contacto intimo entre ambas corrientes por medio de una serie de platos de

campanas de borboteo.

Los destilados se recuperan en diferentes platos, tratandose estas
corrientes en diferentes strippers laterales para eliminar ligeros enviando el
producto al almacenamiento o introduciéndolo en otra operacion de la refineria,
y los ligeros y el vapor de agua es reintroducido en la torre por encima del plato

de extraccion (6).

Las columnas de liquido no utilizan hervidores, generalmente se incorporan

varios platos por debajo de la zona de alimentacion, introduciéndose vapor por



debajo del plato de cola para separar cualquier gaséleo residual del liquido en la
zona de alimentacion y dar lugar a residuos con un alto punto de inflamacioén. El
vapor reduce la presion parcial de los hidrocarburos rebajando asi la temperatura
requerida para la vaporizacion.

La corriente de productos mas ligeros (LPG y naftas) abandonan la torre por
la parte superior condensados y recogidos en el depdsito de reflujo de cabeza,
utilizandose una parte como reflujo mientras que la restante se envia a la unidad

de ligeros para su posterior estabilizacion y destilacion (7).

Un sistema de bombeo y enfriamiento (Pump Around) garantiza el reflujo en
la zona de flash condensando una fraccion de la corriente de vapor justo en el

plato de extraccion de gasoil ligero (8).°

5 GARCIA GALLEGO, Miguel Angel. Proyecto fin de carrera: Aplicacion HYSYS.
Destilacion atmosférica de crudo petrolifero.
https://lwww.scribd.com/document/350034856/Hysys-Destilacion-Atmosferica-de-crudo-
Petrolifero-pdf. Universidad de Sevilla, Departamento de ingeniaria quimica y ambiental, Sevilla,
2012.


https://www.scribd.com/document/350034856/Hysys-Destilacion-Atmosferica-de-crudo-Petrolifero-pdf
https://www.scribd.com/document/350034856/Hysys-Destilacion-Atmosferica-de-crudo-Petrolifero-pdf

Esquema basico de la destilacion atmosférica de crudo

Figura 2.
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Fuente: GARCIA GALLEGO, Miguel Angel. Proyecto fin de carrera: aplicacion HYSYS.
Destilacion atmosférica de crudo petrolifero. Esquema béasico de la destilacion atmosférica de

crudo. p. 26.



2.2. Diagrama de flujo de proceso

Un diagrama de flujo de proceso (PFD) es un diagrama comuUnmente
utilizado en ingenieria quimica y de procesos para indicar el flujo general de los
procesos y equipos de la planta. EI PFD muestra la relacién entre el equipo
principal de las instalaciones de una planta y no muestra detalles menores, como
detalles de tuberias y designaciones. Otro término comunmente usado para un

PFD es una hoja de flujo.

Figura 3. Diagrama de flujo

Fuente: Researchgate. Diagrama de flujo del proceso (PFD) para la produccion de lipidos
microbianos. https://www.researchgate.net/figure/Process-Flow-Diagram-PFD-for-the-
production-of-microbial-lipids_figl_343093507. Consulta: 10 de enero de 2022.

2.2.1. Norma ISO 10628

La norma ISO 10628 es una norma internacional que indica cuales son las

directrices para la elaboracion de diagramas de flujo para las plantas de



proceso. Estos tipos de diagramas son utilizados en las industrias quimicas,
petroquimicas, petroleras, farmacéuticas, alimenticias y de medio ambiente.

También pueden utilizarse en otras industrias como la minera o metalurgica.

2.3. Areas de planta

La planta esta conformada por cuatro areas. Cada una tiene una funcion

especifica en el proceso de destilacion. Las areas serian las siguientes:
. Area de evaporizacion

Esta area esta conformada por todos los equipos que se utilizan en el
precalentado, calentado y destilado del crudo, también los quipos que se utilizan
para transportar el crudo desde el tanque de almacenamiento hasta el primer

punto de precalentado.

Figura 4. Area de evaporizcion
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Fuente: elaboracion propia, utilizando Microsoft Visio.
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o Area de control de presion

Esta area esta conformada por los equipos que regulan los gases que

generan altas presiones de trabajo en el proceso.

Figura 5. Area de control de presion
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Fuente: elaboracion propia, utilizando Microsoft Visio.
. Area de lavado v filtracion
Esta area esta conformada por los equipos que afiaden aditivos a las

destilaciones obtenidas en el area de evaporizaciéon. También por los equipos

que filtran impureza obtenidas en el proceso.
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Figura 6. Area de lavado y filtracion
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Fuente: elaboracion propia, utilizando Microsoft Visio.
o Area de almacenamiento y descarga

Esta area esta conformada por los tanques de almacenamiento y por el
sistema de bombas de descarga. Esta area se encuentra reforzada con muros

de hormigon.
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Figura 7. Area de almacenamiento o descarga

Area de lavado o descarga

Fuente: elaboracion propia, utilizando Microsoft Visio.

2.4. Equipo utilizado en las areas de la planta

Cada area cuenta con diferentes equipos, los cuales son empleados en el
proceso de destilacion. Algunos equipos fueron fabricados por el personal de la

planta y no cuenta con especificaciones.

2.4.1. Columna de fraccionamiento

Una columna de fraccionamiento es un elemento esencial utilizado en la
destilacion de mezclas liquidas para separar la mezcla en sus partes
componentes o fracciones, en funcion de las diferencias en las volatilidades. Las
columnas de fraccionamiento se utilizan en destilaciones de laboratorio a

pequefia escala, asi como para destilaciones industriales a gran escala.
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Figura 8. Interior de columna fraccionaria industrial

Fuente: elaboracion propia, utilizando Microsoft Visio.

La columna fraccionaria se encuentra dividida en tres secciones. Cada una
de estas secciones es de suma importancia para que el proceso de destilacién

cuente con la calidad necesaria. Estas secciones son las siguientes:

° Zona flash

Esta zona se encuentra ubicada por debajo de las etapas de
fraccionamiento en la parte baja de la columna. Cuenta con una temperatura
constate adecuada para que el grado de evaporizacion sea el correcto. Esta zona
también es la encargada de evaporizar el reflujo proveniente de la cabeza de la
columna. La temperatura de esta zona en la columna de destilacién de la planta
es de 330 a 425 °C.
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Figura 9. Zona flash
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Fuente: GARCIA GALLEGO, Miguel Angel. Esquema de la zona flash y la parte inferior de la
torre. Proyecto fin de carrera: aplicacion HYSYS. Destilacion atmosférica de crudo petrolifero.
p. 28.

. Cabeza fraccionaria

En esta seccion de la columna los vapores salen en su punto de rocio, lo
vapores se dirigen a un condensador de carcasa y tubos, luego los vapores se
dirigen a un bidén de condensado para que los hidrocarburos sean separados
del agua. Una fraccion del condesando es enviado al reflujo de la columna que
se encuentra en la parte superior. El reflujo que entra a la columna pasa a traves
de un sistema de rociadores para que la distribucion sea la correcta en la primera

bandeja de la columna.
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Figura 10. Cabeza fraccionaria
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Fuente: GARCIA GALLEGO, Miguel Angel. Esquema de la parte superior de la torre y sistema
de condensacion. Proyecto fin de carrera: aplicacion HYSYS. Destilacion atmosférica de crudo

petrolifero. p. 29.

o Corrientes laterales y reflujos intermedios

En una columna fraccionaria de destilacion atmosférica, existen tres
corrientes laterales, la corriente de keroseno, gasoil ligero y gasoil pesado. Ante
la presencia de estas tres corrientes tiene que existir por lo menos dos sistemas
de bombeo y enfriamiento pump around que tenga el objetivo de garantizar el

reflujo interno en la seccién inmediata al plato de extraccion draw off tray.

El reflujo es tomado por una fraccion del destilado y es bombeado asi un
intercambiador de calor que enfria el destilado, para luego introducirlo a la
columna. El liquido al introducirse en la columna en descenso actlia como un

condensador interno de contacto directo.
Las corrientes laterales son introducidas por la cabeza del stripper a travées

de un plato distribuidor que posee un control de nivel. El producto abandona el

stripper por los fondos y es bombeado al almacenamiento. El bombeo se controla

16



por el nivel del producto en el fondo del stripper. La planta cuenta con dos

strippers uno para el keroseno y el otro para el gasoil ligero o diésel.

Figura 11. Extracciéon de corrientes laterales
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Fuente: GARCIA GALLEGO, Miguel Angel. Esquema extraccion y stripping de una corriente
lateral. Proyecto fin de carrera: aplicacion HYSYS. Destilacion atmosférica de crudo petrolifero.
p. 30.

2.4.2. Intercambiador de calor

Un intercambiador de calor es un dispositivo disefiado para transferir calor
entre 2 fluidos o entre un fluido y un sélido que esta en contacto con dos fluidos.
Son elementos fundamentales en los sistemas de calefaccion, refrigeracion,
acondicionamiento de aire, produccion de energia, procesamiento quimico,
ademas de en aparatos de la vida cotidiana como calentadores, frigorificos,

calderas, ordenadores, el radiador del motor de un automovil, otros.
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2.4.2.1. De carcasay tubos

Los intercambiadores de calor de carcasa y tubos estan compuestos por
tubos cilindricos, montados dentro de una carcasa también cilindrica, con el eje
de los tubos paralelos al eje de la carcasa. Un fluido circula por dentro de los
tubos, y el otro por el exterior (fluido del lado de la carcasa). Son el tipo de

intercambiadores de calor mas usado en la industria.

Figura 12. Intercambiador de calor de carcasay tubos

Fuente: Fundamentos de intercambiadores de C&T. Intercambio de calor de carcasa y tubos.
https://arvengtraining.com/wp-content/uploads/2016/07/03.-Basics-of-Shell-Tube-Heat-
Exchangers.png. Consulta: 10 de enero de 2022.

2.4.2.2. De tubos

En ellos la separacion entre los fluidos es siempre la pared de un tubo
cilindrico, por cuyo interior circula uno de ellos, mientras el otro lo hace por el
exterior. De los diversos tipos de intercambiadores de calor es el mas utilizado
en las plantas quimicas y refinerias en general porque: proporciona flujos de calor
elevados en comparacion con su relacion peso/volumen, es relativamente facil

de construir, facil de limpiar y de reparar, es versatil.
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Figura 13. Intercambiador de calor de tubos

Fuente: Sacome. Dimensionamiento de intercambiadores de calor tubulares.
https://www.sacome.com/calculo-termico-intercambiadores-tubulares/. Consulta: 25 de
diciembre de 2020.

2.4.3. Calentador de fuego directo

Se denominan asi a los que se usan para suministrar calor a la corriente de
proceso para calentarla, evaporar una parte o toda la carga sin que haya cambios
quimicos. Por ejemplo: calentadores de carga al reactor, rehervidores de
columnas, sobrecalentadores de vapor, calentadores de gas, por mencionar

algunos®.

6 PEMEX. NRF-089-PEMEX-2004. http://www.oilproduction.
net/files/CalentadoresFuegoDirecto.pdf.
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2.4.4. Caldera eléctrica

Las calderas eléctricas son generadoras de calor que utilizan como fuente
de alimentacion la electricidad. Este tipo de calderas por lo general estan
constituidas por una resistencia eléctrica dentro de ellas. El vapor que se genera
dentro de ellas se maneja a una presion constante, y cuenta con un equipo de
valvulas e indicadores de presion que sefialan el comportamiento del vapor
dentro de ellas.

Figura 14. Resistencia eléctrica industrial

Fuente: Technoinjection. Resistencias industriales para calentamiento.
https://lwww.technoinjectiontools.com/wp-content/uploads/2016/12/resistencias-inmersion-1.jpg.
Consulta: 25 de diciembre de 2020.

2.4.5. Condensador

La funcién principal del condensador en una central térmica es ser el foco
frio o sumidero de calor dentro del ciclo termodinamico del grupo térmico. Por
tanto, su mision principal es condensar el vapor que proviene del escape de la
turbina de vapor en condiciones proximas a la saturacion y evacuar el calor de
condensacion (calor latente) al exterior mediante un fluido de intercambio (aire o

agua).
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Figura 15. Condensador
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Fuente: Blogspot. Condensador. http://2.bp.blogspot.com/-
yxUmeSO0EpAs/UcXQJInNnQqgll/AAAAAAAAAES/InYeEVLilGk/s1600/condensador-01.gif.
Consulta: 25 de diciembre de 2020.

2.4.6. Reboiler

Un reboiler o rehervidor es un intercambiador de calor que se emplea para
calentar el liquido de interés. Normalmente se emplea vapor de agua como flujo
que cede calor al fluido a calentar. Este se hace pasar por los tubos y la
temperatura de salida de la corriente de liquido al que se ha transferido calor se
suele controlar con una sonda. El caudal del vapor se regulara en funcion de que
la temperatura sea inferior o superior a la deseada. En las torres de destilacion
los reboilers se sitlan en los fondos para calentar la mezcla liquida que va a ser

destilada’.

7 BARDES, Antonio Valiente. Ingenieria del calor. p: 325.
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Figura 16. Reboiler
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Fuente: Rccostello. Un rehervidor tipo hervidor.
https://rccostello.com/wordpress/wp-content/uploads/2016/11/reboiler.png
Consulta: 25 de diciembre de 2020.

2.4.7. Evaporador

El evaporador esta constituido por la camara de calefaccion y la cAmara de
evaporacion. La cAmara de calefaccion muchas veces esta constituida por un haz

de tubos y la camara de evaporacion es el cuerpo cilindrico del evaporador.

En algunas ocasiones el interior no se encuentra constituido por un haz de
tubos, si no por una resistencia eléctrica o por un plato de valvulas. En los
evaporadores de la planta la cAmara de calefaccion esta constituida por un plato
de valvulas y por una resistencia. Estos evaporadores cumplen la funcién de un
stripper, ya que ambos estan montados en las partes laterales de la columna, y

son los encargados de evaporar las corrientes laterales de la columna.

En la parte inferior del evaporador entran las corrientes laterales que salen

de la columna. Las corrientes pasan por la camara de calefaccion y son
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evaporadas nuevamente. El condensado de estas corrientes vuelve a ingresar a

la columna. Al ingresar el condesado a la columna cumple la funcion de reflujo.

Figura 17. Evaporador

Fuente: elaboracion propia, utilizando Microsoft Visio.

2.4.8. Antorcha de seguridad

Las antorchas de seguridad son utilizadas para liberar la presion en
situaciones puntuales. Las antorchas se encuentran monitoreadas de una forma
permanente, en las que verifican el caudal que entra, la temperatura, apariencia
de la llama y la presion, ademas de inspeccionar todos sus instrumentos como
manometros, termocuplas y valvulas.
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Una de las funciones principales de la antorcha es liberar la presion
proveniente de los gases que se generan en los diversos procesos. Estos gases
antes de llegar a la antorcha pasan por un sistema de tanques de sedimento en
el cual separan al gas de particulas de agua para que el gas ingrese lo mas
filtrado posible. En la planta se cuenta con una antorcha que cuenta con un
sistema de dos tanques de sedimentos uno vertical y el segundo horizontal que

cumplen con la funcién antes mencionada.

Figura 18. Antorcha industrial

ESQUEMA DIMENSIONAL

N

Fuente: Emison. Antorcha para quema de GLP.

https://www.emison.com/antorchas%20GLP_archivos/image005.gif.
Consulta: 10 de enero de 2022.

2.4.9. Tanque agitador

Los tanques agitadores son utilizados en los procesos para realizar la
mezcla de fases homogéneas y heterogéneas con y sin reaccion quimica, cuando
dentro del tanque ocurre una reaccion quimica estos tanques se suelen llamar

reactores.
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Usualmente estos tanques tienen una forma cilindrica y pueden ser agitados

por un motor o en forma manual.
o Tanques agitados en forma manual

Estos tipos de tanques utilizan un agitador manual frecuentemente este
agitador es neumético con una presion de trabajo no muy alta. Es necesaria la

presencia del personal para controlar el agitador fisicamente.

Son utilizados para agitar, homogeneizar y disolver, por ejemplo, en

preparados acuosos, galvanotecnia, industria quimica, de bebidas y cosméticos.
o Tanques agitados por motor

El agitador del tanque es accionado por un motor eléctrico o neumatico.

El agitador esta constituido por una hélice o impulsor en el extremo o a lo
largo de una fecha que se ubica en el centro del tanque. Un agitador puede estar
constituido de una, dos o mas flechas.

La velocidad en estos equipos depende de lo que se desea mezclar, para
mezclar dos liquidos miscibles de baja viscosidad es necesario un esfuerzo

cortante mucho menor que el que se necesita para dispersar un liquido de alta

viscosidad en otro de media viscosidad.
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Figura 19. Tanque agitador

Fuente: Inteempresas. Net Agitadores verticales: para la industria quimica, petroquimica
farmacéutica, cosmeética. https://img.interempresas.net/FotosArtProductos/P173621.jpg.
Consulta: 10 de enero de 2022.

2.4.10. Tangues de sedimento

Los tanques de sedimento son utilizados para el asentamiento y remocion
de particulas suspendidas. La sedimentacion ocurre por la poca velocidad que
tiene el flujo dentro de los tanques y esto permite que las particulas se

sedimenten en el fondo del tanque.
Los tanques de sedimentacion se pueden incorporar a un sistema de

antorcha de seguridad para eliminar particulas en el gas que entra a la antorcha.

Este tipo de tanques pueden ser:
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o Tanque de sedimentacién horizontal

Los tanques de sedimentacion horizontales son grandes tanques en los que
las gotas de agua se separan del gas por gravedad. La APl RP-5215 proporciona

directrices detalladas para el disefio de este tipo de tanques.

Los tanques de este tipo son particularmente Utiles para la eliminacion
de liquidos dentro o cerca de las unidades de proceso que pueden enviar liquidos
a la antorcha. Es comun que el nivel maximo de liquido dentro del tanque sea del
50 %.

Figura 20. Tanque de sedimentacion horizontal

Fuente: ZINK, Jhon. The Jhon Zink Combustion Handbook. p. 618.
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o Tanques de sedimentacion vertical

Los tanques de sedimentacion verticales funcionan de una manera similar
a los tanques horizontales. Se debe de tener un cuidado especial en el disefio de
estos tanques debido a que la velocidad de la gota nos indicara el diametro del
tanque. El volumen disponible del tanque esté limitado por la elevacion de la

tuberia de la parte superior de la antorcha.

Figura 21. Tanque de sedimentacién vertical

Fuente: ZINK, Jhon. The Jhon Zink Combustion Handbook. p. 618.

2.4.11. Tanques de almacenamiento

Los tanques de almacenamiento son depdésitos de acero disefiados para
contener o procesar fluidos (hidrocarburos), generalmente a presion atmosférica
o presion interna relativamente baja. El combustible llega a los tanques a traves
de tuberias de llenado y es expedido por tuberias de despacho hacia

contenedores vecinos o camiones cisterna.
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Los diametros de los diferentes tanques variaban entre 10 my 20 m y sus
alturas variaban entre unos 5 m a 20 m. Los tanques contenian en su interior
techos flotantes con cierre hermético y flexible suspendidos sobre el combustible
para evitar la formacién de vapores. Ademas, contaban con un conjunto de
sensores de temperatura y niveles de llenado para mantener el control, teniendo

varios ventiladores de seccién triangular o circular para permitir flujo de aire en el

techo.8
Figura 22. Tanque de almacenamiento
Ventilador de seccion Acceso para chequeos manuales
triangular
Medidor de nivel
\E}ED_ Interruptor independiente
. de nivel maximo
1
Tuberia de seccion =] % i
circular
Nivel de referencia 1 Techo flotante
del liquido E
T . Junta flexible

Entrada para pruebas
de temperatura

Fuente: Lef. Uprm. Tanques de almacenamiento.
http://lef.uprm.edu/Tank%20failure%20under%?20fire/images/tanque.jpg. Consulta: 26 de
diciembre de 2020.

8 Lef. Uprm. Falla en tanques de almacenamiento de petréleo expuestos al fuego.
http://lef.uprm.edu/Tank%20failure%20under%?20fire/tanques.html. Consulta: 26 de diciembre de
2020.
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2.4.12. Filtros industriales

Los filtros industriales estan compuestos por un cuerpo envolvente que por
lo general es de una forma cilindrica, dentro de esta estructura poseen un
mecanismo de proceso de separacion unitaria de soélidos en suspension. En el
proceso de separacion los solidos quedan suspendidos a través de un

mecanismo poroso, llamado tamiz, criba, cedazo o filtro.

El mecanismo poroso suele estar hecho de diversos materiales,
dependiendo del proceso que se esté filtrado asi sera el material. En la planta se
cuenta con filtros de graba, carbén activado y arcilla. Cada filtro cumple con
diversas funciones. El filtro de carbdn activado es utilizado para remover olores y
gases irritantes. Los filtros de graba y arcilla se utilizan para remover aditivos en

exceso.

Figura 23. Filtro industrial

Fuente: Thumbs. Filtro industrial de la pieza del ejemplo 3d. https://thumbs.
dreamstime.com/z/filtro-industrial-de-la-pieza-del-ejemplo-d-114521766.jpg. Consulta: 26 de
diciembre de 2020.
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2.4.13. Bombas

Una bomba es una méquina generadora que transforma la energia con la
que es accionada (generalmente energia mecanica) en energia del fluido
incompresible que mueve. El fluido incompresible puede ser liquido 0 una mezcla
de liquidos y solidos. Al incrementar la energia del fluido, se aumenta su presion,
su velocidad o su altura, todas ellas relacionadas segun el principio de Bernoulli.
En general, una bomba se utiliza para incrementar la presion de un liquido
afiadiendo energia al sistema hidraulico, para mover el fluido de una zona de

menor presidn a otra de mayor presion.

La planta cuenta con 20 bombas de diferentes tipos y marcas. Estas estan
divididas en bombas dinamicas (centrifugas), bombas de desplazamiento
positivo (engranajes y paletas) y bombas dosificadoras. Cada una de estas
bombas constituye partes importantes en el traslado de los destilados salientes,
ingreso del crudo y adicion de aditivos a los destilados salientes.

2.4.13.1. Bombas dindmicas

Las bombas dinamicas estan basadas en el principio de incremento en la
cantidad de movimiento angular del liquido, es decir que se encargan de
incrementar fuertemente la energia cinética del liquido, para transformar esa
energia cinética en energia de presion mediante la disminucion de la velocidad

del liquido.
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2.4.13.1.1. Bombas centrifugas

Las bombas centrifugas son bombas rotodindmicas que estan conformada
por un impulsor giratorio que aumenta la presion del fluido. Estas bombas tienen

una carcasa con forma de voluta.

En la planta las bombas centrifugas son utilizadas para trasladar el destilado
saliente de columna hacia el rea de lavado y filtracion. También son utilizadas

en el area de almacenamiento y distribucion.

2.4.13.2. Bombas de desplazamiento positivo

Las bombas de desplazamiento positivo mueven los volumenes atrapados
de fluido mecanicamente a través del sistema. En el lado de admision (succion)
el volumen se expande, mientras que en el lado de salida (descarga) el volumen
se contrae. Por lo tanto, el volumen por revolucion es fijo y tedricamente
constante, independientemente de la presion de salida, el vacio de entrada o las
propiedades del fluido. Las bombas de desplazamiento positivo también son
autocebantes, creando fuertes vacios en la entrada. Esto puede simplificar el
disefio general del sistema y permitir el mantenimiento sin necesidad de volver a

cebar manualmente.

El comportamiento de las bombas de desplazamiento positivo es
considerablemente diferente al de las bombas centrifugas, que dependen del
momento en que el fluido acelerado proporciona el flujo a presion y son muy

sensibles a los cambios de presion.®

° Dienerprecisionpumps. Bombas de desplazamiento positivo.
https://lwww.dienerprecisionpumps.com/es/bombas-de-desplazamiento-positivo.html. Consulta: 1
de enero de 2021.
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2.4.13.2.1. Bombas de engranajes

internos

Este tipo de bombas son utilizados en un amplio rango de viscosidades,
debido a su baja velocidad de operacion. Por cada revolucion que dan los
engranajes, estos permanecen unidos por un tiempo considerado, con esta
funcién los espacios entre los dientes se llenan de liquido, impidiendo la
formacién de cavidades. Estas bombas pueden bombear con éxito viscosidades
sobre 1,300,000 ST dependiendo del fabricante de la bomba.

Estas bombas pueden funcionar en seco, debido a que en estas bombas
solo funcionan dos partes mdviles. Pueden trabajar en un rango amplio de

direcciones, son muy confiables y faciles de mantener.

2.4.13.2.2. Bombas de paletas

En este tipo de bombas el rotor esta acoplado a la flecha y es girado por
ella. Las paletas se ajustan precisamente con las ranuras del rotor, son
acarreadas por €l y se mantienen en contacto continuo con la superficie de la
leva. Como con los otros tipos de bombas la presion no se produce a menos que
exista resistencia al flujo. ElI desplazamiento se expresa en C.I.R (pulgadas
cubicas por revolucién) y la velocidad de la flecha generalmente se expresa en
R.P.M. (revoluciones por minuto). La presion se expresa en PSly es directamente

proporcional a la carga o a la resistencia del flujo.°

10 Ashm.mx. Bombas hidraulicas de paletas. http://www.ashm.mx/blog/bombas-hidraulicas-
de-paletas/. Consulta: 1 enero de 2021.
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Figura 24. Bomba de paletas
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Fuente: Aceros y Sistemas Hidraulicos de México S. A. Principio de bomba de paletas.

http://www.ashm.mx/blog/bombas-hidraulicas-de-paletas/. Consulta: 1 de enero de 2021.

Figura 25. Bomba de engranajes
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Fuente: Aceros y Sistemas Hidraulicos de México S. A. Bomba de engranes internos.

http://www.ashm.mx/blog/variaciones-de-bombas-de-engranes/. Consulta: 1 de enero de 2021.
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2.4.13.3. Bombas dosificadoras
Es un tipo de bomba disefiada para inyectar un quimico liquido en el seno
de un fluido, en pequefia cantidad, y de la cual se requiere de un control preciso

del volumen afiadido por sus efectos en el proceso y o costo del quimico!!

Figura 26. Bomba dosificadora

Fuente: Tecnicafluidos. Bombas dosificadoras.
https://www.tecnicafluidos.es/images/tecnologias_productos/th_crop_1519831315bombas-

membrana-tecnica-fluidos.png. Consulta: 1 de enero de 2021.

2.5. Norma ISO 14224:2016

La norma ISO 14224:2016 es una norma mundial, la cual se encuentra
basada en los principios basicos para de recoleccion de datos en confiabilidad y

mantenibilidad. Esta norma es utilizada en industrias de petréleo, petroquimicay

11 Sumiowater. Bomba Dosificadora Lo Béasico que Debes Saber.
https://sumiowater.com/bomba-dosificadora/. Consulta: 1 de enero de 2021.

35



gas industrial, ya que los equipos necesitan una atencion mayor en la seguridad,

disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad.

Los datos que son recolectados por medio del estdndar de la norma
permiten al usuario tener gestores de mantenimiento, cuantificar la confiabilidad
de equipos y comparar la confiabilidad de equipos con caracteristicas similares.
Analizando datos recolectados, los parametros de confiabilidad se determinaran

para el uso en disefio, operacién y mantenimiento.

2.5.1. Recopilacion de la informacién del activo

Es indispensable la recopilacion de informacion del activo que servira como
insumo. Este tipo de informacion puede estar constituida por planos, diagramas,
manuales, bithcoras de operacion/mantenimiento, documentos como el contexto
operativo, también es de suma importancia la entrevista al personal de operacion,
produccién y mantenimiento para extraer la informacién sobre el desempefio

deseado o problemas actuales que estén presentes en el insumo.

La norma ISO 14224 proporciona una base sdlida para la recopilacion y
estructuracion de los datos de confiabilidad y mantenimiento para equipos de
instalaciones en industrias de petréleo, gas natural y petroquimica, estos datos
sirven para la gestion de los activos durante su ciclo de vida. Debido a que
aborda equipos comunes en las instalaciones industriales, esta norma puede ser
facilmente adaptada para su aplicacion en cualquier industria que tenga activos

fisicos en los procesos, de esta forma se puede utilizar esta norma al recopilar la
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informacion del activo.1?

2.5.2. Taxonomia

La taxonomia esta definida por la norma ISO 14224:2016 como la
clasificacion sistematica de equipos en grupos genéricos basandose en factores
posiblemente comunes con otros equipos (ubicacion, uso, subdivision de
equipos, otros.). La clasificacion de estos datos relevantes a recolectar con
Estandar Internacional se encuentra conformados por categorias principales
dentro de una pirAmide que esta constituida por nueve niveles taxondmicos,
dicha piramide esta subdividida en dos categorias que son: Datos de
uso/ubicacion y datos de subdivision de equipos.

Los datos de uso/ubicacion se encuentran conformados por los primeros
cinco niveles taxondmicos de forma descendente de la pirdmide y los datos de
subdivisién por los cuatro niveles restantes. Cada nivel cuenta con una jerarquia

de taxonomia y una definicién especifica.

12 Redalyc. Metodologia de mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM) considerando
taxonomia de equipos, base de datos y criticidad de efectos.
https://lwww.redalyc.org/jatsRepo/614/61458265006/html/index.html#:~:text=La%20norma%?20IS
192014224 %20 %5B14 %5D%20define%20la%20taxonom%C3 %ADa%20como%20la,se%20
oobserv%20en%20la%20Fig. Consulta: 1 de enero de 2021.
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Figura 27. Piramide taxonomica Norma ISO 14224:2016

Uso ! Localizacion

Norma
1S014224

Subdivision de
equipo

Fuente: elaboracion propia, utilizando Microsoft Visio.
2.5.2.1. Datos especificos al equipo

Esta informacion se debe utilizar para identificar los datos que se requieren
recolectar para cada ejemplo de equipo presentado, y para definir la estructura
de una base de datos para los elementos taxonémicos relevantes. Muchos de los
parametros recomendados pueden ser comunes entre muchas clases de equipo
(ej. capacidad, velocidad de rotacién). Los ejemplos presentados no se deberan
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considerar como una lista exhaustiva. Los datos especificos del equipo pueden

ser estaticos o dependientes del tiempo.13

Estos datos deben de tener descripciones detalladas de: Clasificacion de
tipo de equipo, definiciones de limites, subdivision en niveles jerarquicos menores

y datos especificos al equipo.

Para definir la estructura de la clase y la ubicacién técnica de los equipos
de la planta se utilizaran el anexo A de la norma ISO 14224:2016 especificamente
la tabla A.4 secciones A.2.2 a A.2.12. y la tabla A.5 secciones A.2.2 a A.2.12.

2.6. SAP S/4 HANA

SAP S/4 HANA es un software de planificacién de recursos empresariales
(ERP). Los recursos empresariales son sistemas de gestién de informacién que
automatizan muchas de las practicas de negocio asociadas con los aspectos

operativos o productivos de una empresa.

SAP S/4 HANA se encuentra definido en 10 lineas de negocios, de las
cuales Unicamente nos basaremos en la linea de SAP S/4 HANA Asset
Management (gestion de activos) debido a que dentro de esta linea se

encuentran los médulos AM y PM, mas otras aplicaciones de SAP.

La propuesta esta basada unicamente en el modulo PM de SAP S/4 HANA,

debido a esto solo tomaremos en cuenta este moédulo.

13 PUBLICACION DE ESTANDARES BSI. Industrias de petréleo, petroquimica y gas
natural — recoleccién e intercambio de datos de confiabilidad y mantenimiento de
equipos (ISO 14224:2016). 2016.
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Figura 28. Mdédulos de SAP
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Fuente: Sistemasap. Modulos de SAP ERP. https://sistemasap.com/wp-
content/uploads/2019/12/modulos-de-SAP.jpg. Consulta: 5 de enero de 2021.

2.7. Descripciéon general del médulo PM de SAP

El médulo Plant Maintenance (PM) es parte de los médulos de gestiéon de
activos en SAP. Este modulo PM, por sus siglas en inglés, esta dedicado al
mantenimiento o gestion de mantenimiento. El médulo permite la planificacién, el
procesamiento y la finalizacibn de tareas de mantenimiento de una planta

facilitando con ello la toma de decisiones.

Este médulo se encuentra dividido en varios submdédulos algunos de estos

modulos son:
o PM-PRM: Mantenimiento preventivo
El submddulo PM-PRM tiene como funcidn programar y realizar las tareas

de mantenimiento preventivo. Dichas tareas tienen como objetivo evitar un

colapso en la productividad de la organizacion.
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La labor de este submodulo tiene que ver con procesos de inspeccion y
reparacion al equipo. Dicha labor la realiza asignando un plan de mantenimiento
a cada equipo, el plan contiene una hoja especifica de tareas a realizar y fecha
en la que se debe realizar las tareas asignada al equipo por el plan.

° PM-WOC: Ordenes de mantenimiento

El submodulo PM-WOC tiene como funcion realizar las notificaciones al
momento de realizar las actividades de mantenimiento. Este submdédulo maneja
dos tipos de érdenes las 6rdenes de mantenimiento preventivo las cuales indican
de una interrupcidon en el sistema de productividad y las o6rdenes de
mantenimiento correctivo las cuales implican una reparacion de mayor
envergadura en un equipo o sistema. Este submodulo permite la optimizacion de
los recursos al momento de realizar mantenimientos, ya que ayuda a establecer

un orden correcto de revision.

o PM-PRO: Proyectos de mantenimiento

El submo6dulo PM-PRO tiene a su cargo tareas de mayor envergadura que
permiten atender reparaciones o fallos en los equipos a una escala mayor. Estos
proyectos de mantenimiento son conocidos como “Paros de Planta”. Este tipo de

proyectos conllevan una inversion de tiempo, dinero y personal bastante amplio.

La labor del modulo ante estas peticiones es organizar las tareas del
proyecto por secciones, de esta forma se pueden coordinar las tareas de
mantenimiento de distintos equipos que contengan las mismas tareas afin y llevar
el control de horas hombre, registros de material, servicios utilizados y demas

recursos de la empresa.
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o PM-SM: gestion del servicio

El submodulo PM-SM tiene con funcion el control de los servicios
destinados a ser utilizados por el cliente. Esto permite activar las funciones
encargadas de realizar y producir 6rdenes de servicio. Otra de las funciones de
este submoddulo esta el establecimiento de prioridades mediante la aprobacion

de los presupuestos de los clientes.

o PM-EQM: Gestion de objetos técnicos

El submodulo PM-EQM se encarga de la gestion de los objetos técnicos,

definiendo todos los elementos basicos necesarios para el médulo PM de SAP.

2.7.1. Transacciones basicas en médulo PM

Las transacciones basicas en dicho médulo pueden estar divididas en aviso
PM, 6rdenes de servicio de mantenimiento, consultas de stock, puesto de trabajo
de mantenimiento, ubicacion técnica, equipo, lista técnica de mantenimiento,
estrategia de mantenimiento, lista de tareas de mantenimiento, catélogos,
Ordenes de servicio de mantenimiento, puntos de medida y plan de

mantenimiento.

Cada una de esta transaccion cuenta con un funcionamiento especifico las

cuales van desde notificacion de ordenes de trabajo hasta solicitud de pedidos.

Las tablas 1l y XIV muestras las transacciones béasicas y una breve

descripcion de su funcionalidad en el médulo.
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Tabla Il. Aviso PM

Transaccioén

Descripcion

W21 Crear aviso pm

W22 Modificar aviso pm

W23 Consulta de aviso pm

W29 Reportes de procesamiento de listas de aviso
IW69 Reportes de lista de items del aviso

Tabla lll.

Fuente: elaboracion propia.

Ordenes de servicio de mantenimiento

Transaccioén

Descripcién

IW31 Crear Ordenes de servicio de mantenimiento

IW32 Modificar 6rdenes de servicio de mantenimiento
IW33 Consulta de 6rdenes de servicio de mantenimiento
W41 Notificar tiempos de mantenimiento

IW39 Reporte de 6rdenes de servicio de mantenimiento

Fuente: elaboracion propia.

Tabla IV. Consultas de stock

Transaccioén

Descripcién

MB52 Exhibir stocks en depésito del material
MMBE Sintesis de los stocks

MB1A Consumo de materiales stock

KOB1 Validacion de documentos

KO88 Anular documentos de liquidacion
MBST Anular consumo de materiales de stock
MB1C Anular consumo de materiales de stock
ME52N Anular solicitudes de compra

MB23 Anular reserva de materiales

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla V. Puesto de trabajo de mantenimiento

Transaccién

Descripcion

IRO1

Crear puestos de trabajo de mantenimiento

IR02 Modificar puesto de trabajo de mantenimiento
IRO3 Consulta de puesto de trabajo de mantenimiento
CRO5 Reportes de puesto de trabajo de mantenimiento
K088 Anular documentos de liquidacion

MBST Anular consumo de materiales de stock

MB1C Anular consumo de materiales de stock

ME52N Anular solicitudes de compra

MB23 Anular reserva de materiales

Fuente: elaboracion propia.

Tabla VI. Ubicacion técnica

Transaccioén

Descripcion

ILO1

Crear ubicacion técnica

ILO2 Modificar ubicacion técnica

ILO3 Consulta de ubicacion técnica

IHO6 Reportes de ubicacion técnica

IHO1 Representacion estructural de las ubicaciones técnicas

Fuente: elaboracion propia.

Tabla VIl.  Equipo

Transaccioén

Descripcion

IEO1 Crear equipo

IEQ2 Modificar equipo

IEO3 Consulta de equipo

IHO8 Reportes de equipos

IHO3 Representacion estructural equipos

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VIIl. Lista técnica de mantenimiento

Transaccion Descripcién

IB11 Crear lista técnica de ubicacion técnica

IB12 Modificar lista técnica de ubicacion técnica

IB13 Consultar lista técnica de ubicacion técnica

IBO1 Crear lista técnica de equipos

IBO2 Modificar lista técnica de equipos

IBO3 Consultar lista técnica de equipos

CS01 Crear lista técnica de material

CS02 Modificar lista técnica de material

CS03 Visualizar lista técnica de material

CS15 Utilizacion de materiales en listas técnicas

IHO4 Representacion estructural listas técnicas de equipo
IH12 Representacion estructural listas técnicas de ubicacion técnica

Fuente: elaboracion propia.

Tabla IX. Estrategia de mantenimiento
Transaccion Descripcién
IP11 Crear estrategia de mantenimiento
IP12 Consulta de estrategia de mantenimiento
IP14 Reporte de utilizacién de la estrategia de mantenimiento

Fuente: elaboracion propia.

Tabla X. Lista de tareas de mantenimiento
Transaccion Descripcién
A1l Crear lista de tareas de ubicacion técnica
IA12 Modificar lista de tareas de ubicacion técnica
IA13 Consulta de lista de tareas de ubicacion técnica
IAO09 Reporte de lista de tarea de ubicaciones técnicas
IAO1 Crear lista de tareas de equipo
IAO2 Modificar lista de tareas de equipo
IAO03 Consulta de lista de tarea de equipo
IAQ9 Reporte de lista de tarea de equipo
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Continuacion tabla X.

Transaccién

Descripcion

IAOS

Crear lista de tarea de instruccion general

IAO6 Modificar lista de tarea de instruccién general
IAO7 Consulta de lista de tarea de instruccion general
IAQ9 Reporte de lista de tarea de instruccion general

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XI. Catélogos
Transaccion Descripcion
QS41 Crear catalogos
QS41 Modificar catalogos
QS42 Consultar catalogos
QS49 Reporte de catalogos

Tabla XII.

Fuente: elaboracion propia.

Ordenes de servicio de mantenimiento

Transaccioén

Descripcion

W31

Crear 6rdenes de servicio de mantenimiento

IW32 Modificar 6rdenes de servicio de mantenimiento
IW33 Consulta de 6rdenes de servicio de mantenimiento
W41 Notificar tiempos de mantenimiento

IW39 Reporte de érdenes de servicio de mantenimiento

Tabla XIII.

Fuente: elaboracion propia.

Puntos de mediday documentos de medida

Transaccioén

Descripcion

IKO1

Crear ordenes de servicio de mantenimiento

IKO2

Modificar punto de medida

IKO3

Consulta de punto de medida
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Continuacion tabla XIII.

Transaccion Descripcién
IKO7 Reportes de puntos de medida

IK11 Crear documento de medida

IK12 Modificar documento de medida
IK13 Consulta de documento de medida
IK17 Reportes de documentos de medida

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XIV. Plan de mantenimiento

Transaccion Descripcién

IP41 Crear plan de mantenimiento - ciclo individual

P42 Crear plan de mantenimiento -estrategia

P02 Modificar plan de mantenimiento

IPO3 Consulta de planes de mantenimiento

IP10 Programar plan de mantenimiento

IP30 Monitorear plan de mantenimiento (transaccién para
planeacion masiva)

IP16 Reportes de planes de mantenimiento

IP31 Reportes de costos por planes de mantenimiento

P24 Reportes de sintesis de fechas por planes de mantenimiento

2.7.2.

Fuente: elaboracion propia.

Gestion de objetos técnicos

Para que el modulo PM de SAP funcione correctamente es necesario tener

datos maestros de trabajo y estructuras organizativas de la planta.

Los elementos basicos necesarios para el mdédulo PM son los siguientes:

° Clase/caracteristicas
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. Ubicaciones técnicas

o Equipos

o Puestos de trabajo de Mantenimiento
o Estrategias de mantenimiento

o Hojas de ruta

o Lista de materiales de mantenimiento
o Puntos de medicion/contador

o Documentos de medicion

Al completar los elementos basicos del modulo, podemos realizar cualquier

accion de mantenimiento como la generacion de planes de mantenimiento.
2.7.2.1. Clase/caracteristicas
La clase es el conjunto de todas las particularidades que puede tener un
equipo dentro de un entorno. La funcién de la clase es agrupo todos los equipos
gue tiene caracteristicas similares. Las caracteristicas son las cualidades propias
gue definen a un equipo de otro de su misma clase.
Para crear una clase es necesario tener los siguientes datos:

° Denominacion

Es la asignacion que se le dara a la clase, ejemplo: bomba, compresor,

montacargas, motor eléctrico, otros.

o Fecha de inicio y fecha final

Es el rango de validez que se le dara a la clase.
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. Caracteristica

Es la relacion que se le dara a la clase con las caracteristicas del equipo.

Para crear una caracteristica es necesario tener los siguientes datos:

. Caracteristica
Es el cédigo que se le asignara a la caracteristica.

. Denominacion

La denominacion es el nombre que se asignara a la caracteristica para

distinguirla de las demas.

o Tipo de datos

Es el formato que se le asigna a la caracteristica, puede ser un formato

numeérico, texto, tiempo, fecha y moneda.

o Cantidad de posiciones

Es el numero total de posiciones que se puede indicar en la valoracién de

la caracteristica. Este niUmero incluye los decimales.

° Numero de decimales

Es el numero de decimales que estan a disposicion en la valoracion de la

caracteristica.
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° Unidad de Medida

Es unidad en la que se indica un valor de la caracteristica.

2.7.2.2. Ubicaciones técnicas

Las ubicaciones técnicas se crean de forma jerarquica, permitiendo tener
una estructura jerarquica de la instalacion, en la que a cada nodo de la estructura

se puede asignar equipos.

Dicha estructura jerarquica permite que cualquier modificacion que se
realice de los datos en niveles superiores, también se realice para los niveles

inferiores por transferencia jerarquica de datos'4.

Para definir los datos de la ubicaci6on técnica es necesario tener los

siguientes datos:
o Ubicacion técnica

La ubicacién técnica es la forma jerarquica en la que se creara la estructura
de la instalacién. En la propuesta se tomara la estructura jerarquica de un equipo
sencillo segun la norma ISO 14224:2016, para crear las ubicaciones técnicas.

° Centro de coste

El centro de conste es el departamento al que se le asigna el control del

costo econdmico de la ubicacion técnica.

14 MATAS AGUILAR, Antonio Javier. Desarrollo y puesta en marcha del mantenimiento
preventivo, mediante SAP PM, en una empresa de distribucion de productos farmacéuticos.
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o Centro de planificacion

El centro encargado de la gestion del mantenimiento.

o Grupo de planificacion

Es la nomenclatura asociada al centro de planificacion.

o Puesto de trabajo

Es el técnico encargado de realizar las actividades de mantenimiento dentro

del centro de planificacion seleccionado.

La ubicacion técnica nos permite visualizar los equipos montados en las
ubicaciones indicadas, en forma de un listado desde el nivel superior al nivel

inferior.

2.7.2.3. Equipo

Un equipo se define como un objeto individual y fisico que pretende un
histérico de mantenimiento independiente. Dicho equipo puede montarse en una
ubicacion técnica y puede reubicarse de ubicacién a lo largo del tiempo en caso

sea necesario.

Los datos principales que necesitan los equipos son:

o Datos generales del equipo

Son los datos que facilita el fabricante del equipo como el peso, afo de

fabricacion, modelo, serie, otros. En estos datos va incluia la clase de equipo.
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Debido a que la propuesta de plan de mantenimiento se basa en la asignacion
de clase por medio de la norma ISO 14224:2016 se utilizar la abreviacion
correspondiente a cada equipo con indica la norma. Estos datos son
permanentes, es decir, no cambian a lo largo del tiempo.

o Datos de organizacién

Estos datos hacen referencia a la imputacion y la responsabilidad del
equipo. En la parte de la imputacion se tienen datos como la sociedad, division,
centro coste y activo fijo. En la responsabilidad del equipo se tiene datos como

centro de planificacion, grupo de planificacion, puesto de trabajo responsable y

perfil catalogo.
o Datos de emplazamiento

En estos datos se encuentra la parte de emplazamiento fisico del equipo
como su centro de emplazamiento, emplazamiento, area de empresa, puesto de
trabajo, indicador ABC y campo de clasificacion.
o Datos de estructura

En los datos de estructura se encuentra la ubicacién técnica que hemos
asignado al equipo, en esta parte Unicamente debe de seleccionar la ubicacion
técnica asignada.

2.7.2.4. Puestos de trabajo de mantenimiento

El puesto de trabajo especifica exactamente un centro de coste o la unidad

organizativa en la que se realiza una operacion.
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Para crear un puesto de trabajo de mantenimiento se necesitan los

siguientes datos:

. Centro

Es el centro en el que estara ubicado el puesto de trabajo

o Puesto de trabajo

Se coloca el codigo que se le asignara al puesto de trabajo

o Clase de puesto de trabajo

En la clase de puesto que se le asignara al trabajo. Como es mecénico se

debe de marcar el nimero 5.
o Utilizacién de hoja de ruta

Es el tipo de hoja de ruta que se utilizara, debido a que existen diferentes
hojas de ruta (inspeccion, insumos, ubicaciones técnicas, otros.) se debe de
seleccionar todos los tipos de hoja de ruta que es 009.

° Clave de control

En clave de referencia, se debe de colocar PMO1, que es la referencia que

SAP le asigna a la mano interna.
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o Clase de capacidad

Es la denominaciéon que se le asigna a la clase de capacidad. Se debe de

seleccionar 002 que es el referente a mano de obra.

° Unidad de medida base

Es la unidad de trabajo que se le asigna a la clase de capacidad.

o Hora de inicio/pausasf/final

Es la hora en la que la clase de capacidad funciona y se divide en: inicia,

pausa y finaliza. Es referente de la jornada laboral diaria.

o Grado de utilizacion/cantidad de capacidad individual

El grado de utilizacion es el rendimiento de la clase de capacidad, y la
cantidad de capacidad individual es el nimero de personas que forman la jornada

laboral diaria.

o Capacidad / sobre carga

La capacidad es el tiempo que dura la jornada laboral, este tiempo varia
segun la empresa en la que se esté implementando el mantenimiento, en
capacidad unicamente se debe de colocar la cantidad con la que se esta
trabajando. La sobre carga es el trabajo adicional que se le asignara al personal

ajeno a la tarea asignada con anterioridad.
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° Centro de coste

El centro de conste es el departamento al que se le asigna el control del

costo econdémico del puesto de trabajo.
2.7.2.5. Estrategia de mantenimiento
La estrategia de mantenimiento es la frecuencia con la que se realizan las
tareas de mantenimiento en los equipos. La frecuencia de mantenimiento la
proporcionan los fabricantes de los equipos, el historial de mantenimientos

anteriores y por la experiencia del técnico a cargo del equipo.

Para crear una estrategia de mantenimiento es necesario obtener los

siguientes datos:

. Nombre

Es la denominacién de la estrategia.

. Denominacion

Es el detalle de la estrategia, un ejemplo es ESTTMP = Estrategia de tiempo
LIZTEX.

o Indicador programacion
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El indicador programacion es el tipo de actividad con la cual esta
relacionada la estrategia creada. Si la estrategia es de tiempo se debera
seleccionar “Tmpo”.

o Unidad estrategia

Es la unidad de medida de la estrategia.
o Horizonte de apertura

Expresa en un porcentaje cuanto tiempo antes de la fecha de
mantenimiento calculada debe crearse el aviso de mantenimiento
correspondiente. Por ejemplo, si el mantenimiento se realiza cada mes y se
desea que el aviso sea tres dias antes del mantenimiento se debe de colocar un
horizonte de apertura del 90 %.

o Numero de paquete

Es la posicibn que tendrad la frecuencia dentro de la estrategia de

mantenimiento.

° Duracion de ciclo

NUmero de frecuencia.

° Texto ciclo mantenimiento

Denominacion de la frecuencia.

° Unidades
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Es la unidad a la que se le asigno a la frecuencia.
o Texto breve

Denominacion breve de la frecuencia.

2.7.2.6. Hoja de ruta

Las hojas de ruta describen una secuencia de paso que se deben de realizar
para hacer un mantenimiento, cada equipo cuenta con una hoja de ruta distinta.
Las hojas de ruta pueden estar compuestas de las siguientes actividades
inspeccién, operaciones de mantenimiento (lubricacion, calibracién, otros.) y
reparaciones (menor, medianas y mayores).

Las hojas de ruta se pueden clasificar de tres formas hoja de ruta para
equipo, hoja de ruta para ubicacién técnica y hoja de ruta como instruccion de
mantenimiento.

Para crear una hoja de ruta son necesarios los siguientes datos:

o Seleccion de estrategia

Se debe de seleccionar la estrategia adecuada a la hoja de ruta que se va

a crear. La estrategia es el plan de mantenimiento, este puede ser en dias, horas,

meses, anos, otros.

o Contador de grupo de hoja de ruta
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El contador me va a indicar el tipo de hoja de ruta de mantenimiento que se
va a utilizar. Esto es de suma importancia debido a que en un equipo se le pueden
realizar varias actividades de mantenimiento con diferentes hojas de ruta, un
ejemplo seria el mantenimiento a un contador de galones por la parte de
calibracion y su mantenimiento por medio de la parte eléctrica.

o Centro de planificacion
Es el centro que se encarga de la gestién del mantenimiento al equipo.
o Puesto de trabajo
El personal a carga en realizar las actividades de mantenimiento al equipo.

. Utilizacion

La utilizacién es la estructura que tendra la hoja de ruta dentro del médulo,

en este caso es el 4, este nUmero indica mantenimiento.
o Grupo de planificacién

Es la nomenclatura que esta asociada al centro de planificacion.
° Estatus

Es la situacion en la que se encuentra la hoja de ruta dentro de la estrategia
de mantenimiento, en este caso se debe de seleccionar el 4, este nUmero indica
una liberacion general, y con esto la hoja de ruta que libre dentro del sistema para

utilizarse en la estrategia seleccionada.
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o Estado instalacion

Es la forma en la que se puede realizar el mantenimiento. Estas formas
pueden variar, debido que los mantenimientos en los equipos se pueden realizar
con el equipo en funcionamiento o fuera de servicio. En el médulo se puede

seleccionar entre 0 (fuera de servicio) o 1 (en funcionamiento).

Al finalizar la recoleccion de estos datos, se necesita colocar el cuerpo de

instruccion de la hoja y para ello necesitamos de mas datos los cuales son:

. Descripcion de operacion

Es la estrategia de mantenimiento que seleccioné para la hoja de ruta.

) Texto

En esta seccion se coloca el texto de las actividades que estas en asociadas

a la hoja de ruta.

. Unidad

Es la unidad en la que esta trabajando la estrategia de mantenimiento

seleccionada.

o Cantidad de personas

La cantidad de personas que se va a utilizar para la actividad de

mantenimiento.
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. Duracion

El tiempo en que se llevara a cabo la actividad de mantenimiento.

2.7.2.7. Lista de materiales de mantenimiento

La lista de materiales estad definida como la estructura de los distintos
componentes que forman parte de un equipo. Previo a crear la lista de materias
el material ya debe de estar creado por el médulo MM de SAP. La funcion de esta
seccién del médulo PM es seleccionar los materiales ya listados en el modulo
MM y generar una lista con la cantidad de materiales a utilizar en el uso del

mantenimiento al equipo seleccionado.

La cantidad de materiales por utilizar se consiguen mediante la hoja de ruta
del equipo, debido a esto se crea un enlace entre la hoja de ruta y la lista de
materiales. Este enlace se crea asignando el equipo a las listas de materiales de
mantenimiento, y como cada equipo tiene una hoja de ruta a seguir, se crea un

enlace entre ambas, planificando los materiales a utilizar en cada hoja de ruta.
Para crear la lista de materiales se necesitan los siguientes datos:
o Equipo
Es el codigo que SAP genera al implementar el equipo al sistema. Es
necesario digitar el cédigo del equipo al que se le creara la lista de materiales

correspondiente.

° Centro
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El centro que es al departamento que se le asignara el control econémico

de la lista de materiales.

. Utilizaciéon

La utilizacion que sera el 4, ya que este numero dentro de las utilizaciones:

indica mantenimiento.
o Tipo de posicion

Se utiliza para tratar a un material de forma diferente en cada clase de hoja
de ruta. Se debe de digitar la letra asociada a almacén en este caso es la letra L,
debido a que todos los repuestos siempre estan asociados a almacén.

o Componente

Es el codigo del repuesto o refaccién que se necesita para la nuestra hoja

de ruta.

. Cantidad

Es el nimero de repuestos por utilizar en la accion de mantenimiento para

el equipo.
2.7.2.8. Puntos de medicion
Los puntos de medida describen condiciones del equipo. Dichos puntos se
encuentran en objetos técnicos, equipos o ubicaciones técnicas. Los valores

medidos de un determinado punto describen las condiciones de la instalacion en
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un momento determinado. Los valores que presentan dichas condiciones son
introducidos al sistema mediante un documento de medicién. Los valores pueden
ser de forma cuantitativa, mediante caracteristicas expresamente definidas, de
tipo numero y asociadas a una unidad concreta, de forma cualitativa, empleando
el uso de un codigo de valoracién o por medio de una combinacién de ambas

valoraciones, introduciendo el valor medio y el cédigo correspondiente.

Cada punto de medicion tiene un limite de alarma y averia. De tal forma que

al crear un limite y sobre pasarlo nos indicara que existe una averia.

Las magnitudes fisicas que se deben de documentar en los equipos o
ubicaciones técnicas pueden ser horas de trabajo, temperatura, kilometros,
presién, densidad, otros. Si la estrategia de mantenimiento esta basada en horas,
el punto de medicion es un contador. Un equipo puede tener mas de un punto de
medicion.

Para generar puntos de medicién es necesario tener los siguientes datos:

o Objeto punto de medida

En el objeto de punto de medida es la restriccion que se le asigna al punto

de medida. Se debe de seleccionar la opcion de IEQ que corresponde a equipo.

o Equipo
El equipo es el codigo que genera el médulo PM de SAP al implementar la

lista de equipos en el sistema. El equipo ya cuenta con sus respetivas

caracteristicas, ubicacion técnica, emplazamiento, otros.
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. Denominacién

La denominacion es el nombre del equipo, por ejemplo: bomba centrifuga
de carga FO B17.

o Tipo objeto

Es el tipo de clase que se le asigna al equipo bajo la norma ISO 14224:2016.
o Punto de medida

Es el nimero que se le asigna al punto de medida, si el punto de medida
esta bajo parametros de tiempo como minutos, horas, dias, semanas, meses y
afos es necesario que se coloque como contador.
. Caracteristica

Las caracteristicas son las descripciones del tipo de punto de medicion.

Estas caracteristicas tienen relacion con las unidades del sistema que se esté

trabajando y el nimero de decimales que deben de llevar las unidades.

° Actividad anual

Es la relacion de trabajo del equipo en el proceso, un ejemplo de esto seria
si dicho equipo trabaja las 24 horas, toda la semana. El equipo tendra una
actividad anual de 8,760 horas.
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2.7.2.9. Documentos de medicidn

Los documentos de medicion los utilizamos para indicar la actividad de un

equipo o de una ubicacion técnica.

Para crear un documento de medicidn es necesario tener los siguientes

datos:

° Punto de medida.

Es el nimero asociado al punto de media creado, a dicho punto se le

asociara el documento de medicion a crear.

. Fecha de medicién

Es la fecha en la que se cred el documento de medicién. Debe tener el
formato DD.MM.AAAA o DD/MM/AAAA.

. Hora medicion.

Es la hora en la que se realizé el documento de medicion. Debe tener el
formato HH:MM:SS o HH.MM.SS.

° Valor medido o diferencia.

Es el valor cuantificable del punto de medicion.

Los documentos de medicidon se deben de actualizar diariamente en el

modulo del sistema.
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2.7.2.10. Catalogos de fallas principales en equipos

Podemos definir un catalogo de fallas como la interfase entre el hombre y
la maquina, esto permite al hombre reflejar en el sistema de gestion de

mantenimiento lo que esta sucediendo con el equipo.

En el médulo PM de SAP la estructura de un catalogé de fallas debe de

contener los siguientes datos:

o Parte objeto
. Sintomas de averias
. Causas de averias
. Medidas
Figura 29. Estructura de catadlogos en médulo PM
‘ Perfil de catalogo ‘ Catalego ‘ ‘ Grupo de codigos ‘ ‘ Codigos ‘
' 5 Causas Inyector 1012 FALLA DE COJINETE

A Actividades Generador 1013 FALLA DE COUFLING

Mantenimiento B Parte objeto Extractora 1014 FALLA DE CURERO
€ Si de averia Estacion de bombeo 1015 FALLA DE EJE

2 Medidas Hiladora 1016 FALLA DE ESTOPA

Fuente: elaboracion propia.

Es importante hacer notar la estructura de la informacion del catalogo. La

jerarquia de informacién se enumera a continuacion.

Categoria de catdlogo — categorias principales de informacion de

mantenimiento, como causas de averias.
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Grupo de cdédigos — agrupaciones de codigos individuales que tienen
caracteristicas similares. Por ejemplo, el sistema agrupa todas las fallas

relacionadas con bombas en un mismo grupo de cédigos.

Caodigos — codigos individuales representan el nivel mas detallado de
informacion de catalogos de mantenimiento. Por ejemplo, una arandela dafiada

puede describir una averia de un motor.*°

2.7.2.11. Planificacion del mantenimiento

La planificacién del mantenimiento consiste en preparar adecuadamente la
ejecucion de las tareas de mantenimiento realizando estrategias, objetivos,
métodos y recursos necesarios para la ejecucién. La planificacion del
mantenimiento es la base para la optimizacibn de las acciones operativas,

acciones de procesos y acciones de produccion.

Por medio de la planificacion del mantenimiento podemos obtener las
directrices de una vision a futuro para las actividades de mantenimiento como

para las operaciones de produccion.
Un plan de mantenimiento dentro del médulo PM de SAP, se describe de la
siguiente forma:

o Cabecera del plan

La cabecera contiene toda la informacion relativa a la programacion del plan

de mantenimiento.

. Posiciones de mantenimiento

15 PINEDA CASTILLO, Jairo Alexander. Catalogos de mantenimiento. p.5.
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Son las posiciones que se asocian con el equipo, la ubicacién técnica y
hojas de ruta de mantenimiento. A cada posicidon se le asigna una hoja de ruta
diferente.

Para crea un plan de mantenimiento necesitamos los siguientes datos:

o Plan de mantenimiento preventivo.
Es el nombre que se le asignara al plan de mantenimiento

o Tipo de plan mantenimiento

En este apartado se debe de seleccionar la opcibn de orden de

mantenimiento.

o Estrategia

La estrategia es el tipo de estrategia creada, un ejemplo es ESTTMP =

Estrategia de tiempo LIZTEX.

2.8. Mantenimiento

Segun la norma UNE-EN 13306 el mantenimiento es la “Combinacion de

todas las acciones técnicas, administrativas y gerenciales durante el ciclo de vida
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de un item con el fin de mantenerlo, o restaurarlo, a un estado en el cual pueda

desempeniar la funcion requerida”.'®

2.8.1. Mantenimiento correctivo

Segun la norma UNE-EN 13306 el mantenimiento correctivo es el
“‘Mantenimiento ejecutado después del reconocimiento de una averia, y
destinado a llevar un elemento a un estado en el que pueda desarrollar una

funcion requerida”.t’

En la planta Unicamente se realizan mantenimientos correctivos, dichos
mantenimiento no se encuentran registrados en el sistema SAP, debido a que el
equipo no cuenta con una ubicacién técnica dentro del sistema. El registro de
cada mantenimiento correctivo se lleva en una hoja de electrénica, la cual esta a

cargo del supervisor de la planta.

Para generar un mantenimiento correctivo en SAP se debe de realizar un
aviso sobre la averia ocurrida. Las etapas para crear un aviso de incidencia en

SAP son las siguientes:

o Equipo u objeto técnico con la incidencia/averia.
o Denominacién del equipo.
o Fecha en la que ocurre la incidencia/averia.
o Descripcién de la averia.
2.8.2. Mantenimiento preventivo

16 AENOR. Terminologia del mantenimiento. UNE-EN 13306. Madrid: AENOR, 2013.
17 1bid.
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Segun la norma UNE-EN 13306 mantenimiento preventivo esta definido
como el “Mantenimiento ejecutado a intervalos predeterminados o de acuerdo
con unos criterios prescritos, y destinado a reducir la probabilidad de fallo o la

degradacion de funcionamiento de un elemento”.18

El médulo PM de SAP de la empresa en general cuenta con varios niveles
de mantenimiento, para la propuesta no centraremos en los niveles de equipos y
ubicaciones técnicas.
o Nivel de equipos:

En este nivel se puede asignar operaciones y planificaciones de
mantenimiento a cada uno de los equipos existente en la planta que funcionen
independientemente unos de otros.

. Ubicaciones técnicas

En este nivel se realiza la planificacion del mantenimiento para una zona de

la planta, la cual comprende a varios equipos.

El mantenimiento preventivo se puede dividir en tres tipos de mantenimiento

diferentes los cuales son:

o Mantenimiento preventivo por tiempo

La estrategia de mantenimiento estd basada en un ciclo de unidades de

tiempo (dias, semanas, meses, afios, otros.). La orden de mantenimiento genera

18 AENOR. Terminologia del mantenimiento. UNE-EN 13306. Madrid: AENOR, 2013.
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un aviso segun el horizonte de apertura que se le asigné a la estrategia de

mantenimiento.

o Mantenimiento preventivo por actividad

La estrategia de mantenimiento esta basada en un ciclo de actividad
medible (nUmero de operaciones realizadas, niumero de unidades producidas,
namero de vueltas de un motor, otros.). La orden de mantenimiento genera un
aviso al superar el valor del contador que se le ha asignado al equipo en la

estrategia de mantenimiento.
o Mantenimiento preventivo por estado

La estrategia de mantenimiento esta basada por una combinacién de ciclos
en el que varios contadores generan diferentes valores. La orden de

mantenimiento genera un aviso cada vez que se almacenen los valores de los

contadores, es decir, con cada almacenamiento se dispara el ciclo.
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3. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

Para el desarrollo de la propuesta se utilizaron hojas electronicas de
Microsoft Excel con todos los datos correspondientes que los procesos del
modulo PM indican. Se proporcionaron las transacciones y rutas de SAP para
programar el mantenimiento en la planta. Al no contar con un usuario dentro del
sistema toda la informacion recopilada junto con el plan propuesto se le entregé
al ingeniero encargado del mantenimiento general de la empresa, para su

verificacion e implementacion en el sistema.
Se cred un criterio de cédigo de colores para colocar los datos que son
necesarios, los datos opciones y los datos incensarios. El cédigo de colores es

aplicado a las columnas de las hojas electrénicas.

Tabla XV. Cddigo de colores

Cédigo de colores

Datos necesarios
Datos opcionales
Datos no requeridos

Fuente: elaboracion propia.

EL departamento de mantenimiento utilizara los siguientes procesos para

gestionar el médulo PM de SAP en la planta.
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Tabla XVI.

Procesos de gestion

Clave de proceso

Denominacién

Descripcion

PMO1

Asignacion de
caracteristicas

Diferencia entre los
equipos de una misma
clase.

PM02 Asignacion de clases de | Agrupacion de equipos
equipos gque contengas las

mismas caracteristicas.

PMO03 Puestos de trabajo Asigna un centro de
coste o la unidad
organizativa en la que se
realiza una operacion.

PMO05 Levantamiento de | Datos especificos del
equipo equipo (datos del

fabricante), como clase y
caracteristica.

PMO04 Ubicaciones técnicas | Estructura jerarquica de
bajo taxonomia 1SO | la planta por medio de la
14224:2016 taxonomia ISO

14424:2016.

PMO7 Catalogos de fallas | Describe las principales
principales de los | causas de fallas en los
equipos equipos y proporcionar

una accion de correccion
para cada falla.

PMO08 Hojas de ruta Describe una secuencia
de paso que se deben de
realizar para hacer un
mantenimiento.

PMO09 Lista de materiales de | Describe los insumos,

mantenimiento repuestos y servicios
necesarios para el
equipo.

PM10 Puntos de medida Describen las
condiciones del equipo.

PM11 Documentos de medida | Documentan la

descripcion de las
condiciones de los
equipos.
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Continuacion tabla XVI.

Clave de proceso Denominacién Descripcion
PM12 / PM13 Plan de mantenimiento | Planifica el
preventivo basado en | mantenimiento de cada
tiempo y combinados equipo por medio de
ciclos simples o ciclos

combinados.

Fuente: elaboracion propia.

3.1.1. Levantamiento de equipo (PM05 SAP HANA)

Los equipos se encuentran montados sobre las ubicaciones técnicas. Para
crear una ubicacion técnica de los equipos en SAP se debe de utilizar la
transaccion IEOL o seguir la ruta mena SAP -> Gestidon de objetos técnicos ->

Equipos -> Crear equipo.

Como se indic6 anteriormente, para realizar el levantamiento de equipo en
el sistema se necesitan los datos generales del equipo, datos de organizacion,

datos de emplazamiento y datos de estructura.
Para la recopilacion de datos, se disefié una hoja electronica en Excel, con
la estructura que muestra la tabla namero XVII. La tabla muestra el rango de

columnas utilizadas, campo, descripcion del campo y longitud de caracteres.

Tabla XVII. Equipos PMO05

Columna Campo Descripcién del campo Longitud
A , Caodigo del equipo, segun la 8
Equipo definicion del BBP.
B valido de Fggha a partir de la cual sera 8
valido el equipo.
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Continuacion tabla XVII.

Columna Campo Descripcién del campo Longitud
C Tipo al cual pertenece el equipo. 1
Tivo de equino Clave para distinguir objetos
b quip técnicos individuales en funcion

de su utilizacién.
D o Texto breve que identifica al 40
Denominacion .
equipo.
E Numero de clase asociada al 18
Numero de clase equipo. Esto es para equipos
con caracteristicas adicionales.
F Clase de objeto Clase de objeto (famllla)ala qgue 10
pertenece el equipo.
G Fabricante Empresa fabricante del equipo 30
H . Pais en el que se fabricé el 3
Pais productor )
equipo.
I Denominacion tipo | Modelo del equipo. 20
J ~ Afio en el que se fabrico el 4
ANno .
equipo.
K Mes en el que se fabricé el 2
Mes !
equipo
L Centro en el cual se encuentran 4
Centro . ; :
. ubicados los equipos sujetos a
emplazamiento -
mantenimiento.
M Area en la cual se encuentran 10
Emplazamiento ubicados los equipos sujetos a
mantenimiento.
N Persona contacto por 3
‘ emplazamiento, en el cual se
Area de empresa :
encuentran ubicados los
equipos.
®) Indicador ABC Grado de criticidad del equipo 3
P Puesto de trabajo de produccion 8
Puesto de trabajo homologo con el equipo. NO
LLENAR.
Q Sociedad Sociedad flnanc_lera a la que 4
pertenece el equipo.
R Activo fijo Activo lfuo asocn_ado al equipo 12
en el médulo de finanzas.
S Subnumero de | Subnimero de activo fijo asociado 4
activo fijo al equipo en el moédulo de finanzas.
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Continuacion tabla XVII.

Columna Campo Descripcién del campo Longitud
T Centro de costo, al que 10
Centro de costo :
pertenece el equipo.
U Centro encargado de la 4
Centro planificacion | planificacion del mantenimiento
del equipo.
\ e Grupo encargado de la 3
Grupo planificacion P .
planificacion del equipo.
W .| Puesto de trabajo de 8
Puesto de trabajo I
mantenimiento responsable del
responsable .
equipo.
X Centro de | Centro en el cual se encuentra 4
planificacion de | el puesto de trabajo responsable
puesto de trabajo entrado.
Y Perfil de catalogo a asociar al 9
Perfil de catalogo equipo (homologo con la familia
del equipo).
Z o Ubicacion técnica en la que esta 30
Ubicacion técnica . :
instalado el equipo.

AA Equipo superior en el que esta 18
Equipo superior instalado el equipo (si es un
subequipo).

AB Numero de | Codigo o numero actual del 25
identificacion equipo, u otra identificacién que

técnica requiera.

AC Cbédigo de material que 18
Material identifica el nUmero de pieza del
fabricante.

AD Numero que identifica el nUmero 18

NUmero de serie

de serie, segun el fabricante.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 30. Plantilla de equipos PM05
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Fuente: elaboracion propia.
3.1.2. Clasificacion de las clases de equipos (PM02 SAP HANA)
Para crear una clase en SAP, se debe de utilizar la transacciéon CLO2 o
seguir la ruta Menu SAP -> Logistica -> Mantenimiento -> Gestion de Objetos
Técnicos -> Entorno ->Clases ->Datos Maestros -> Gestion de Clases.
Como se indicé anteriormente, para la creacion de las clases de nuestros
equipos utilizamos el anexo A de lanorma ISO 14224:2016 la tabla A.4 secciones

A.2.2aA.212 ylatabla A.5 secciones A.2.2 a A.2.12.

La figura 30 muestra la forma en la que los equipos estan clasificados:
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Figura 31. Clases en equipo PM02

Usar el mismo cddigo de la Clase (norma 1S0-14224) Ejemplo Energia:

PMX-XX XX PME-PUCE
Indstria 1 \ Energia 4 \
Equimment Class Bomba
Equimment type Centrifuga

Fuente: elaboracion propia.

Para la recopilacion de datos, se disefi6é una hoja electronica en Excel, con
la estructura que muestra la tabla namero XVIII. La tabla muestra el rango de

columnas utilizadas, campo, descripcién del campo y longitud de caracteres.

Tabla XVIIl. Clases PM02

Columna Campo Descripcién del campo Longitud

A Clase Nombre que identifica 30
inequivocamente una clase
para las clases de Energia
tienen que comenzar con

PME_.
B Descripcién de clase Descripcién de la clase 40
C Grupo de caracteristicas | El grupo de clases se pueden 3

agrupar clases del mismo
tipo la misma clase. Este
grupo se utiliza para facilitar
la busqueda de clases.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 32. Plantilla de clases PM02
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Fuente: elaboracion propia.

3.1.3. Andlisis y asighacién de caracteristicas (PMO1 SAP
HANA)

Para crear una caracteristica en SAP, se debe de utilizar la transaccion
CTO04 o seguir la ruta Menu SAP -> Logistica > Mantenimiento > Gestion de
objetos técnicos > Entorno > Clases >Datos maestros >Gestion de

caracteristicas.
Para la recopilacion de datos, se disefiaron dos hojas electronicas en Excel,
la hoja nUmero uno representa las caracteristicas de los equipos y la estructura

de dicha hoja lo muestra la tabla nimero XIX. La hoja numero dos representa el
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valor de la caracteristica y su estructura lo muestro la tabla numero XXI. Las
tablas muestran el rango de columnas utilizadas, campo, descripcion del campo

y longitud de caracteres.

Tabla XIX. Caracteristicas de equipos PM01

Columna Campo Descripcion del campo Longitud
A Nomenclatura de | Nombre que identifica 30
caracteristica inequivocamente una

caracteristica.

B Descripcion de | Descripcion de las 30
caracteristica caracteristicas.
C Grupo de caracteristicas | Con el grupo de 10

caracteristicas se pueden
agrupar caracteristicas de la
misma clase. Este grupo se
utiliza para facilitar la
busqueda de caracteristicas.

D Tipo de datos El tipo de datos especifica 18
una caracteristica e indica el
formato con que se deben
indicar los valores de
caracteristica.

Estan disponibles los
siguientes tipos de datos
definidos previamente.

- Formato caracter (char):
para valores de
caracteristica
compuestos de una
serie de caracteres

- Formato numeérico
(num): para valores de
caracteristica
numeéricos

- Formato de fecha
(date): para valores de
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Continuacion tabla XIX.

Columna

Campo

Descripcion del campo

Longitud

- caracteristica que
indican una fecha

- Formato de tiempo
(time): para valores de
caracteristica que
indican tiempo

- Formato de moneda
(curr): para valores de
caracteristica que se
indican en monedas”.

Cantidad de posiciones

Numero total de posiciones
gue se puede indicar en la
valoracion de la
caracteristica. Este numero
incluye los decimales.

Los caracteres separadores
de decimales y los signos +/-
no cuentan.

Nota adicional: en las
caracteristicas de clases de
datos de formato caracter,
(char) se puede actualizar,
en los valores, un indicador
dependiente de idioma. Este
indicador puede tener hasta
30 caracteres
independientemente de las
indicaciones.

NUmero de decimales

Numero de decimales que
estan a disposicion en la
valoracion de la
caracteristica. El nimero de
los lugares decimales tiene
gue ser menor que el numero
de digitos disponibles.
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Continuacion tabla XIX.

Columna

Campo

Descripcion del campo

Longitud

G

Unidad de medida

Unidad en la que se indica un
valor de caracteristica
numeérico. En la valoracion de
una caracteristica puede
indicar unidades divergentes,
si la unidad indicada en la
actualizacion de
caracteristica es convertible.
La dimension (longitud,
volumen, otros.). Decide en
gué otras unidades se puede
convertir una unidad de
medida.

6

De un valor

Indicador que controla la
caracteristica.

Figura 33.

Fuente: elaboracion propia.

Plantillas de caracteristicas PMO1
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Fuente: elaboracion propia.
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3.1.4. Asignacion de puestos de trabajo (PM03 SAP HANA)
Para crear un puesto de trabajo en SAP, se debe de utilizar la transaccion
IRO1 o seguir la ruta Menu SAP -> Logistica -> Mantenimiento -> Mantenimiento

planificado->Planificacion de trabajo > Entorno -> Puesto de trabajo-> Crear.

Para la asignacion de puestos de trabajo, se utilizé el codigo que muestra

la figura 33 y las definiciones de la tabla XX.

Figura 34. Codigo de puestos de trabajo

ABCD XXXX
J Ejemplo: JEFETALL
Cargo
Area | Seccidn
ABCD XXXX
Especiahdad J Ejemplo: MECATALL
Area | Seccién .

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XX.  Definicion de puesto de trabajo

Cddigo de puestos de trabajo

Primer nivel

Los cuatros primeros caracteres alfabéticos (ABCD) se definieron para
identificar el cargo del puesto de trabajo. (jefe o encargado quien supervisa los
puestos de trabajo de segundo nivel).

Los ultimos caracteres alfabéticos (XXXX) se definieron para identificar la
planta/area que supervisa el jefe o encargado.
Utilizacion: equipos y cabeceras de hojas de ruta.
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Continuacion tabla XX.

Cddigo de puestos de trabajo

Segundo nivel
Los cuatros primeros caracteres alfabéticos (ABCD) se definieron para
identificar la especialidad del puesto de trabajo.

Los ultimos caracteres alfabéticos (XXXX) se definieron para identificar la
planta/area donde se desempefian el puesto de trabajo. Para puesto de trabajo
de nivel 2 (personas que realizan labores de mantenimiento).

Utilizacion: operaciones de hojas de ruta.

Fuente: elaboracion propia.

Para la recopilacion de datos, se disefié una hoja electronica en Excel, con
la estructura que muestra la tabla namero XXI. La tabla muestra el rango de

columnas utilizadas, campo, descripcién del campo y longitud de caracteres.

Tabla XXI. Puesto de trabajo PM03

Columna Campo Descripcidon del campo Longitud
A Centro Es el centro en el que estara 4
ubicado el puesto de trabajo.
B Puesto de trabajo Caddigo de puesto de trabajo 8

segun el nivel de la persona
seleccionada; por ejemplo:
JEFEREFI, constituye el
primero nivel dentro del
codigo de trabajo.

c Clase de puesto de Las clases de puesto se 1
trabajo dividen en varias partes,
Unicamente se tomo en
cuenta el nimero cinco ya
gque este constituye la
actividad mecanica.

D Global talent Descripcion del puesto de 30
trabajo.
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Continuacion tabla XXI.

Columna

Campo

Descripcién del campo

Longitud

E

Utilizacién de hoja de ruta

Es el tipo de hoja de ruta que
se utilizara, debido a que
existen diferentes hojas de
ruta (inspeccion, insumos,
ubicaciones técnicas, otros.):
Se selecciono la hoja de ruta
gue incluye todos los tipos,
esta corresponde al niumero
009.

3

Clave de control

Es la referencia que SAP le
asigna a la mano interna y
corresponde a PM01

Clase de capacidad

Es la referencia que se le
asigna a la mano de obra y
corresponde a 002.

Unidad

Unidad en la que se indica un
valor de caracteristica
numeérico. En la valoracion de
una caracteristica puede
indicar unidades divergentes,
si la unidad indicada en la
actualizacion de
caracteristica es convertible.
La dimensién  (longitud,
volumen, otros.) decide en
gué otras unidades se puede
convertir una unidad de
medida.

Hora de inicio

Inicio de jornada laboral.

Hora pausas

Pausas programadas dentro
de la jornada laboral como la
hora de comida.

Hora final

Fin de jornada laboral.

Grado de utilizacion

Rendimiento que se le

denomina a la clase.

Ct.capacidad in

Es la cantidad de personal
gue se encuentran incluidas
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Continuacion tabla XXI.

Columna Campo

Descripcién del campo

Longitud

en la jornada laboral.

N Capacidad

Es el tiempo que dura la
jornada laboral de cada
colaborador. La jornada
depende del tipo de empresa
en la que se encuentren.

3

O Sobrecarga

Cantidad de trabajo adicional
gue se le asigna a un
colaborador dentro de la
jornada laboral

P Centro de coste

Centro de costo al que
pertenece el equipo.

10

Fuente: elaboracion propia.

Figura 35.

Plantilla para asignacion de puesto de trabajo PM03

Ubiancion s b ehe s | Chowm do cantzsl

Eoot [ELECTAEL 3[Blecinicita ge retimeria

e

MW N WD MR

LAt

digs Futite de rabaje

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.5. Creacion de ubicaciones técnicas bajo taxonomia ISO
14224:2016 (PM04 SAP HANA)

Para crear la ubicacion técnica en SAP, se debe de utilizar la transaccion
ILO1 o segquir la ruta Menu SAP > Logistica -> Mantenimiento -> Gestion de

objetos técnicos -> Ubicacion técnica -> Crear.

Para crear las ubicaciones técnicas de la planta, se utilizd la piramide
taxonomica de la norma ISO 14421:2016. Se utilizé los primeros cinco niveles de
la pirAmide para crear una estructura de ubicacidén técnica sencilla para los

equipos.
La estructura esta conformada por cinco niveles jerarquicos, los cuales
pertenecen al uso y localizacién dentro de la piramide taxondmica. La longitud de

caracteres es de catorce.

Las figuras 35 y 36 muestran un ejemplo de la estructura jerarquica dentro

de la empresa en general.

Figura 36. Estructura para un equipo sencillo

Estructura para un equipo sencillo

K-XX-XXX- XXX XXX

NIVET

15014224

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 37. Ubicacién técnica de la empresa
0 |L Liztex 0 |L Liztex
1 |LEN Energia 1 L-EN Energia
2 |L-EN-GCA Generacidn por Carbdn 2 L-EN-DIS Distribucidn
3 |L-EN-GCA-GESA Generadora San Fernando 3 L-EN-DIS-13KV 13,8 KV
4 |L-EN-GCA-GESA-KMS0 Transporte carga, KM50 4 L-EN-DIS-13KV-ATS1 Circuito Atanacio Sur 1
5 |L-EN-GCA-GESA-KM50-LAPR Lavado a presidn 5 L-EN-DIS-13KV-ATS1-DEAI Derivacidn almacenadora integra

10000089

0010

0020

0030

HIDROLAVADORA 1

REGULADOR PRESION

PISTON

BOMBA

5284

Fuente: elaboracion propia.

La ubicacion técnica creada en la que se trabajé dentro del médulo esta

representada en la figura 37.

Ubicacién técnica de planta transformadora de

Figura 38.
hidrocarburos
oL |Liztex
1L-EN Energia
2 L-EN-GBA Generadora Bunker Alfa
3 |L-EN-GCA-REFI Trafo. De hidrocarburos
4 L-EN-GCA-REFI-PLPR Planta de procesos refineria
5 |L-EN-GCA-REFI-PLPR-GECO |Gestion de combustibles refineria

30025697
0026  EIE
0027  CARCASA
0028  SELLO

Bomba centrifuga tratamiento nafta No. 1

Fuente: elaboracion propia.
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Para la recopilacion de datos, se disefid una hoja electronica en Excel, con

la estructura que muestra la tabla numero XXII. La tabla muestra el rango de

columnas utilizadas, campo, descripcion del campo y longitud de caracteres.

Tabla XXII.

Ubicacion técnica PM04

Columna

Campo

Descripcion del campo

Longitud

A

Ubicacion técnica. Maestra.

Es la ubicacién general de
la planta en la que se
implementaran los
equipos con sus
respectivos
mantenimientos.

14

Denominacion

Corresponde al nombre
que se le darda a la
ubicacion técnica.

30

Ubicacion técnica

Es la estructura que se
asignara a la ubicacion
segun el orden jerarquico
de la norma ISO
14424:2016.

14

Centro de coste

Departamento al que se le
asigna el control del costo
econdmico de la ubicacion
técnica.

Centro de planificacion

El centro encargado de la
gestion del
mantenimiento.

Grupo de planificaciéon

Es la nomenclatura
asociada al centro de
planificacion.

Puesto de trabajo

Técnico encargado de
realizar las actividades de
mantenimiento dentro del
centro de planificacion
seleccionado.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 39. Plantilla de ubicaciones técnicas PM04
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Fuente: elaboracion propia.

3.1.6. Creacion de catalogos de fallas principales de los
equipos (PM0O7 SAP HANA)

Para crear catalogos en SAP, se debe de utilizar la transacciéon QS41 o
seguir la ruta Menu SAP > Logistica -> Mantenimiento -> Gestion de
mantenimientos -> Entorno -> Catalogo > Tratar.

Para el desarrollo de la propuesta, se utilizaron los catalogos de parte objeto

(B), sintoma de averias (C), causa de averia (5) y accion correctiva (2). El sistema
SAP le asigna a cada Catalogo una letra o un caracter nimero.
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Para la recopilacion de los datos del catalogo de fallas, se disefiaron cuatro

hojas electrénicas en Excel, con la estructura que muestran las tablas XXIII,
XXIV, XXV y XXVI.

Tabla XXIII.

Parte objeto (B) PM07

Columna

Campo

Descripcion del campo

Longitud

A

Catalogo

Corresponde al tipo de
catdlogo a crear. Este
sera un catalogo de partes
objetos, se debe de
seleccionar el tipo de
catalogo B.

1

Perfil

Es la clase a la cual
pertenece la parte objeto
del equipo.

Descripcion

Descripcion de la clase a
la cual se le asignaran las
partes objetos.

40

ID

Es el nimero con el cual
se identificara la pieza.

Cadigo

Es el numero con el que
se identificar4 a la parte o
pieza dentro del sistema
SAP.

Parte objeto

Nombre de la parte o
pieza que pertenece a la
clase.

40

Nombre del perfil

Nombre de la clase a la
gue se le asignaron las
partes objetos.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 40. Plantilla de catalogo de fallas (parte objeto B)
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Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXIV. Sintoma de averia (C) PM07

Columna Campo Descripcion del campo | Longitud

A Catalogo Corresponde al tipo de 1
catalogo a crear. Este
sera un catalogo de
sintomas de averia, se
debe de seleccionar el tipo
de catalogo C.

B Perfil Es la clase a la cual 8
pertenece el sintoma de
aviaria.

C Descripcion Descripcion de la clase a 40
la cual se le asignaran el
sintoma de averia.

D ID Es el niumero con el cual 8
se identificard al sintoma
de averia.
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Continuacion tabla XXIV.

E Caodigo Es el numero con el que 8
se identificara al sintoma
de averia dentro del
sistema SAP.

F Sintoma de averia Nombre del sintoma de 40
averia.

G Nombre del perfil Nombre de la clase a la 8
gue se le asignaron los
sintomas de averia.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 41. Plantilla de catalogo de fallas (sintomas de averia C)
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Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXV.

Causas de averia (5) PMO7

Columna

Campo

Descripcion del campo

Longitud

A

Catélogo

Corresponde al tipo de catalogo
a crear. Este sera un catalogo
de causa de averia, se debe de
seleccionar el tipo de catalogo
5

1

Perfil

Es la clase a la cual pertenece
la causa de aviaria.

Descripcién

Descripcion de la clase a la cual
se le asignaran la causa de
averia.

40

ID

Es el nimero con el cual se
identificara la causa de averia.

Cadigo

Es el nimero con el que se
identificara la causa de averia
dentro del sistema SAP.

Causa de averia

Nombre de la causa de averia.

40

Nombre del pefrfil

Nombre de la clase a la que se
le asignaron las causas de
averia.

Figura 42.

Fuente: elaboracion propia.

Plantilla de catalogo de fallas (causa de averia 5)

A 8 C o E F G H I 1 L M
o |earaos | mempL DESCRIPEION .| o | edp. CALISA AVERIA | wospemen | | s
2 5 ACELDOLD PARTE OBIETO ACTUADOR 75 0075 CAUSA EXTERNA PMIE_ACEL
3 s | aceLooin PARTE DBIETD ACTUADOR 61 | o6t DESGASTE N ENGRANAIE PAME_ACEL
4 5 | ACELOO1D PARTE DBIET ACTUALOR 350 | 0250 FALLA DOF BODSTER: PME_ACEL
5 3 ACELDOLD FARTE DRIETO ACTUALDOR 87 o26? FALLA DE CABLE PMIE_ACEL
B 5 [ Aceooin PARTE OHIETD ACTUADOR 296 | 096 TALLA U COMPUERTA PHVIE_ACEL
? 5 ACELOOI0 PARTE ORIETO ACTUADOR 04 0304 FALLA DE CONTROLADOR PRE_ACEL
8 5 ACELDOID FARTE OBIETO ACTUADOR 26 0326 FALLA DE EIE PME_ACEL
9 5 | ACELOO1D PARTE DBETE: ACTUALOR 333 | 03: FALLA OF ENGRANAE PME_ACEL
0 ACELDOLD PARTE DRIETO ACTUADOR: a3 | o4 FALLA DE REFUESTO. PIMIE_ACEL
" ACELDOMD PARTE DRIETD ACTUADOR 93 | oam FALUA DE ROTOR PME_AGEL
2 ACELDOLD PARTE ORIETC ACTUALCR: 425 | 05 FALLA LE SENSOR PME_ACEL
k] ACELDOID FARTE OBIETO ACTUADOR B4 0464 FALLA DE TUEERIA PME_ACEL
" ACELOOL0 PAKTE OBETO ACTUADOR 581 0581 INCORRECTA CALIBRACION PRAE_ACEL
it} ACMO0010 PARTE DBIETO ACTUADOR MOTORZADO as ooas ATASCAMIENTO DE VAIVULA PME_ACMD
16 ACMODO10 PARTE ORIETO ACTUADOR MOTORZADO 17 a7 ERBOR DE ACTVACION DE TORQUE PME_ACMO
7 ACWIODIT0_ PARTE OBIETO ACTUALOR MOTORZADO FEFI IEEE) FALLA OF ALIMENTACION PME_ACMO
B (ACMIODO10_ PARTE DBIETD ACTUADOR MOTORZADD | 274 | 0273 FALLA DE CAIR FME_ACMIO
9 ACMAD0010 PARTE OBIETO ACTUADOR MOTORZADO 183 0383 FALLA DE MOTOR PME_ACMO
n 5 ACMOD010 PARTE DBIETO ACTUADOR MOTORZADO 433 0433 FALLA DE SERAL DE MANDD FME_ACMO
n 5 ACMODO10 PARTE ORIETO ACTUADOR MOTORGADO 446 0446 FALLA DE TARETA DE CONTROL PME_ACMO
2 5 ATADNO 10 PARTE ORUETO AZUD pL) 004 AUSTE INCORRECTO PME_AZAZ
pe] 5 ATATO010 PARTE OEIETD AZUD 24 0024 AUNEACION INCORRECTA PME_AZAZ
el 5 AZAZOO10 PARTE CRIETD AZLID 42 0042 ARRANCADO INCORRECTO PME_AZAZ
F:] 5 ATATON10 PARTE OBUETD AZUID =] ooca BALANCED INCORRECTO! PME_Aznd
wH 5 ATATOO10 PARTE OSIETD AZUID 3 0073 CAMBIO MCORRECTO PME_AZAZ
o 5 AZATN10 PARTE ORUETO AZUD 10 0101 CORTADO PME_AZaZ
Fi] 5 ATATOO10 PARTE OEIETD AZUD 129 0129 DESARMADO INCORRECTO PME_AZAZ
85 [ azamow BARTE CBIETD AZLID a2 | o DESCARGA INCORRELTA, PME_AZAZ
0 s | ammow PARTE OBIETD AZUD 183 | o DESCONECTADD PME_Azaz
1l 5 ATATON10 PARTE ORIETD AZLID i 0mn DESNSTALACION PME AZAT
FEARLES | Clwe deequps | B-Pase Obeto | C-Sintores dver | B Cousa Awarla Z-Acoitn Coime: 4 WOurR de catkog o

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXVI.

Accidn correctiva (2) PMO7

Columna

Campo

Descripcion del campo

Longitud

A

Catélogo

Corresponde al tipo de catalogo
a crear. Este sera un catalogo
de accién correctiva, se debe
de seleccionar el tipo de
catélogo 2.

1

Perfil

Es la clase a la cual pertenece
la accién correctiva.

Descripcién

Descripcion de la clase a la cual
se le asignaran la accion
correctiva.

40

ID

Es el nimero con el cual se
identificara la accién correctiva.

Cédigo

Es el nimero con el que se
identificara la accién correctiva
dentro del sistema SAP.

Causa de averia

Nombre de la accién correctiva.

40

Nombre del pefrfil

Nombre de la clase a la que se
le asignaron las acciones
correctivas.

Figura 43.

Fuente: elaboracion propia.
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Fuente: elaboracion propia.
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3.1.7. Creacion de hojas de ruta para equipos (PM08 SAP
HANA)

Para crear hojas de ruta en SAP, se debe de utilizar la transaccion IA05 o
seguir la ruta Menu SAP > logistica -> mantenimiento -> mantenimiento

planificado -> hoja de ruta -> para equipo > crear.

Para poder crear las hojas de ruta, se cre6 anteriormente los procesos
PMO01, PM02, PM03, PM04, PM05 y PMO7.

Para la recopilacion de datos, se disefid una hoja electronica en Excel, con
la estructura que muestra la tabla nimero XXVII. La tabla muestra el rango de

columnas utilizadas, campo, descripcion del campo y longitud de caracteres.

Tabla XXVII. Hojas de ruta PM08

Columna Campo Descripcion del campo | Longitud
A Seleccién de estrategia Estrategia es el plan de 6
mantenimiento, este

puede estar dividida en
actividad de: tiempo,
cantidad operacional y
kilometros.

Ejemplo:

ESTHRO= ESTRATEGIA

HORA LIZTEX
B Contador de grupo de hoja | Indica el tipo de hoja de 40
de ruta ruta que se utilizara,

debido a que en un equipo
se pueden realizar
diversos mantenimientos,
el contador indicara cual
de estos mantenimientos
se encontrara en accion.
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Continuacion tabla XXVII.

Columna

Campo

Descripcion del campo

Longitud

Ejemplo:

El mantenimiento a un
contador de galones por la
parte de calibracion y su
mantenimiento por medio
de la parte eléctrica.

Centro de planificacion

Centro que se encarga de
la gestion del
mantenimiento al equipo.

Puesto de trabajo

Personal a carga en
realizar las actividades de
mantenimiento al equipo.

Utilizacion

Es la estructura que
tendrd la hoja de ruta
dentro del modulo, en este
caso es el numero 4, este
numero indica
mantenimiento.

Grupo de planificacién

Nomenclatura que esta
asociada al centro de
planificacion.

Estatus

Situacion en la que se
encuentra la hoja de ruta
dentro de la estrategia de
mantenimiento, en este
caso se debe de
seleccionar el nimero 4,
este numero indica una
liberacién general, y con
esto la hoja de ruta que
libre dentro del sistema
para utilizarse en la
estrategia seleccionada.

Estado instalacion

Es la forma en la que se
puede realizar el
mantenimiento. Estas
formas pueden variar,
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Continuacion tabla XXVII.

Columna

Campo

Descripcion del campo

Longitud

debido que los
mantenimientos en los
equipos se pueden
realizar con el equipo en
funcionamiento o fuera de
servicio. En el modulo se
puede seleccionar entre 0
gue es fuera de servicio o
1 que es en
funcionamiento.

Descripcién de operacion

Es el nombre del tipo de
mantenimiento que se le
realizara al equipo
seleccionado.

40

Texto

Son los pasos detallados
que describen la
operacion de
mantenimiento
seleccionada. Dentro del
texto se pueden colocar
imagenes, manuales,
otros.

No
definido

Unidad

La unidad en la que esta
trabajando la estrategia de
mantenimiento
seleccionada.

Cantidad de personas

Cantidad de personas que
se va a utilizar para la
actividad de
mantenimiento

Duracion

Tiempo individual que se
tomara cada técnico en
realizar la tarea de
mantenimiento asignada.
La duraciéon se obtiene al
dividir el numero de
personas dentro  del
trabajo.

Trabajo

Tiempo en que se llevara
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Continuacion tabla XXVII.

Columna Campo Descripcion del campo | Longitud

a cabo la actividad de
mantenimiento.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 44. Plantilla Hojas de ruta PM08
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Fuente: elaboracion propia.

3.1.8. Asignhacion de repuestos (PM09 SAP HANA)
Para crear una lista de repuestos en SAP, se debe de utilizar la transaccion

IBO1 o seguir la ruta Menu SAP -> logistica > mantenimiento > gestion de objetos

técnicos > lista de materiales > lista de materiales para equipo > crear.
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El nimero de componente de cada repuesto es generado por medio del
modulo MM del sistema SAP. Al realizar la lista de repuestos se utilizé el nimero

de componente que ya se ha genera posteriormente por dicho modulo.

Para la recopilacion de datos, se disefiaron treinta hojas electronicas en
Excel. La estructura de cada hoja es la misma que se representa en la tabla
namero XXVII. La tabla muestra el rango de columnas utilizadas, campo,

descripcion del campo y longitud de caracteres.

Tabla XXVIIl. Repuestos e insumos PM09

Columna Campo Descripcion del campo | Longitud

A Equipo Es el numero que el 8
sistema SAP le asigna al
equipo.

B Centro Es el centro al que se le 4
relacionara los repuestos
e insumos.

C Utilizacion de la lista Se debe ingresar el 1
de materiales namero 4, este nuamero
esta relacionado con el
area de mantenimiento.

D Tipo de posicién (TpP) En tipo de posicion se 1
debe de ingresar la letra L.
La letra L esta relacionada
al area de almacén dentro
del sistema SAP.

E Componente Es el nUmero de material 8
que el sistema SAP le
asigna al material. El
namero de material lo
general el médulo MM de

SAP.
F Denominacion del | Contiene una breve 40
componente descripcion del material.

99




Continuacion tabla XXVIII.

Columna Campo Descripcion del campo | Longitud

G Cantidad La cantidad de repuestos 6
gue se utilizaran.

G Unidad de medida (UM) Unidad de medida del 2
componente. Ej. UN
(unidades), GL (galdn),
otros.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 45. Plantilla para asignacion de repuestos e insumos PM09
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Fuente: elaboracion propia.
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3.1.9.

Creacion de puntos de medida (PM10 SAP HANA)

Para crear puntos de medida en SAP, se debe de utilizar la transaccién IKO1

0 seguir la ruta Menu SAP -> Gestidn de Objetos técnicos -> Contadores/Puntos

medida -> Crear.

En la creacién de puntos de medida en el apartado de Obj.pto.medida, se

tomo6 Unicamente la seccion de IEQ, la cual pertenece a la denominacion de

equipo. Existe también la seccion de IFL, la cual pertenece a la denominacion de

equipo por ubicacién técnica.

Para la recopilacion de datos, se disefid una hoja electronica en Excel, con

la estructura que muestra la tabla nimero XXIX. La tabla muestra el rango de

columnas utilizadas, campo, descripcion del campo y longitud de caracteres.

Tabla XXIX.

Puntos de medida PM10

Columna

Campo

Descripcion del campo

Longitud

A

Ob.pto. medida

Es la restriccion que se le
asignara al punto de
medida; en nuestro caso
se seleccionara la seccion
IEQ, Ila cual hace
referencia a equipo.

3

Equipo

Es la denominacion o
cbdigo que SAP le asigna
al equipo dentro del
maodulo PM,

Denominacion

Nombre del equipo
seleccionado.

40

Tp.objeto

Hace referencia a la
asignacion de clase que
tiene el equipo dentro de
SAP.
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Continuacion tabla XXIX.

Columna

Campo

Descripcion del campo

Longitud

E

Punto de medida

Numero que se le asigna
al punto de medida, si el
punto de medida esta bajo
pardmetros de tiempo
como minutos, horas,
dias, semanas, meses y
afios es necesario que se
coloque como contador,

5

Posicién de medida

Corresponde al lugar o
equipo al que se le realizar
la medicion.

40

Caracteristica

Son las descripciones del
tipo de punto de medicion.
Estas caracteristicas
tienen relacion con las
unidades del sistema que
se esté trabajando y el
namero de decimales que
deben de llevar las
unidades.

40

Actividad Anual

Es la relacion de trabajo
del equipo en el proceso,
un ejemplo de esto seria si
dicho equipo trabaja las
24 horas al dia los 7 dias
de la semana. El equipo
tendra una actividad anual
de 8,760 horas.

Unidad

Unidad en la que se indica
un valor de caracteristica
numeérica.

Decimales

Unidad de decimales que
tendra la unida.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 46. Plantilla de punto de medicion PM10
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S002653 EXTINGUIDOR 193 PQs 12515 157 EXTINGUIDOR 183 P05 1256 PRESION PSI 2
30025637 194P0S 1018 157 EXTINGUIDOR 134 POS 1018 PRESION PS1 2
so026338 195Co2 1018 137 EXTINGUIDOR 195 C02 1018 PRESIGN PSI 2
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Fuente: elaboracion propia.

3.1.10. Creacion de documentos de medida (PM11 SAP HANA)

Para crear documentos de medicibn en SAP, se debe de utilizar la
transaccion IK11 o seguir la ruta Menu SAP > logistica -> mantenimiento ->

gestion de mantenimiento -> notificacién -> documentos de medicion -> crear.

Los documentos de medicion se deben de actualizar diariamente en el

sistema.
Para la recopilacion de datos, se disefio una hoja electronica en Excel, con

la estructura que muestra la tabla nimero XXX. La tabla muestra el rango de

columnas utilizadas, campo, descripcion del campo y longitud de caracteres.

103



Tabla XXX. Documentos de medicion PM10

Columna

Campo

Descripcion del campo

Longitud

A

Equipo

Es la denominacion o
codigo que SAP le asignha
al equipo dentro del
ma&dulo PM.

8

Punto de medida

Es le numero que se
asign6 al punto de
medida.

Posicion de medida

Es el numero asociado al
punto de media creado, a
dicho punto se le asociara
el documento de medicion
por creatr.

Documento de medicién

Orden de correlativo de
documentos de medicion

Fecha de medicién

Es la fecha en la que se
cre6 el documento de
medicion. Debe tener el
formato DD.MM.AAAA o
DD/MM/AAAA.

Hora medicién

Es la hora en la que se
realiz6 el documento de
medicion. Debe tener el
formato HH:MM:SS o
HH.MM.SS.

Caracteristicas

Es referente a la
caracteristica del punto de
medida.

40

Diferencia

Es el valor cuantificable
del punto de medicion.

Unidades

Unidad en la que se indica
un valor de caracteristica
numeérico.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 47. Plantilla de documentos de medicién PM11

2 [ 1 Kgimz
3 2002705 | BOMBA CENTRIFUGA CARGA FO i [T 1 /0 2000) [egima
[ 4 10/ 20a0) |t_INERCI, |
b 1! /12000 Ph:_
G S0eTiL | BOMBA CENTRIFLIGA DEST- A £1A D66 [ Fl urmr@l gt
[ I 400 [0 |
& S00us i [ BOMBA CENTRIFUGA LAY DIESEL SOUR CAB1S i I 100 310 [id_inERCIA gt
9 0028 TE0 [ BOMBA CENTRIFLA LAVADO NAFTA BLE u 1 10070120
10 30028 741 | IMORBA CENTRINLMSA REC IRCLILACIOM- MAF TA 80T ) A 1007020
11 20023657 |INIMIA CENTRINUGA TRATARMENTD NAFTA MOLT " F| 100200 IKENCIA
15 20025850 | IKHVIIA CENTRIFUGA TRATAMENTO NAITA NOL2 Hu. l. 10,200 INEACIA
13 20028700 | IMHVIIA D ERGRANAK OR KERCSINE BLL L0 1 :m.f}E| INEACIA
14 30025712 | NIV DF FRGRANAR HFO ALL B2 L 1 100,/ 300) INERCIA w
13 10025730 |OPARA D6 B DIREC B [T 1 100 7m| [Fa_ INERCIA kg'ms
16 IONIETIA | MIATL D ERGRANAS HFC TAN, ALL BT e 1 /00300 [F_INERCIA CTE]
17 0008754 | BOMRA TAAFRAGRAL AEEILEA 06 ACI0 330 [T 1 o/ 70a0] EXNCETE kgi=a
16 30006777 | BOMBA ROTATIVA CARGA FO RIS [T 1 L/ 700 et _IERCI kgima
15 30026757 | BOMBA ROTATIVA DIESEL ACIDD B2 [T 1 Lo/ 2020) et _INERCE gima
£l 20026735 | WIS ROTATIVA DIESEL ACIND B2 [T 1 1/0/3020 |t INERCI kplmz
£ 3002675 | WIS ROTATIVA DIESEL ACIND B2 [T 1 1013030 [FAA_INEACIS gimd
2 3002670k [ 1 L0020 [FiA_INERCIA gimd
3 0026762 b 1 Lo 20m [FPA_INERCES Kgine
24 3001088 b 1 102020 [FA_INERCIS kginz
£5 30026756 b 1 102020 [FAa_IWERCIA i
6 | H002678 [ 1 101200 [P4_INERCYS i
37 0026780 [ 1 1/t 7000 [a_INEACH tu
L sues 7o |DERU OLLEIRAECT H G LLAMA SEGA) TE0L [ fl 10200 [ INERCIA [gmz |
L sz s |DERUCILLEIR AECT ¥ Gt LLANA, SEG) TD2 [ fl 4ty JEnd_INEADMA, g
50 30028 s |ESAWMERIL ELECTRION B8 1 1010 o 1
51 20028855 |EXTING NGO 90 CO2 108 118 E| 1002020 e um | e
12 10025834 |EXTINGUNDOR 180 PO 17508 1180 A 1007020 =
35 30025815 |NTINGUNDOR BN PCIS 2000 i a 100700 [P rmcORmIDD M me
4 20028ela |EXTINGLADOR B85 17 bR 1 100,300 [FM_FECORAIDD MM me
15 10022817 | ENTINGLADOR D5 POS 100 1w 1 1/, [FECORAIDD MM me
6 10022214 |ENTINGIADOR 586 02 1A FIC 1 100,730 [PM_FECORRIDG MM e
a7 Tarmean e ianos seerna wea 2 0 L L3 =
®

pre Je mmrnEmInn e
Dacumants ga resscion par Maram | Corpipritins ot ERADos | Leyends de cokerer o

Fuente: elaboracion propia.

3.1.11. Propuesta del plan de mantenimiento preventivo
(basado en tiempo) simple (PM12 SAP HANA)

Para crear un plan de mantenimiento en SAP, se debe de utilizar la
transaccion 1P42 o seguir la ruta Menu SAP > logistica -> mantenimiento ->
mantenimiento planificado-> planificacion de mantenimiento -> planes de

mantenimiento preventivo -> plan de estrategia > crear.

En la figura 48 se muestra las estrategias de mantenimiento disponibles
dentro del modulo PM del sistema. La propuesta estd basada en un plan de
mantenimiento preventivo de tiempo simple. Por lo tanto, se utilizé la estrategia
ESTTMP = ESTRATEGIA TIEMPO LIZTEX.
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Figura 48. Estrategias de mantenimiento

Etrategia Texto breve
ESTHRO Estrategia Horas LIZTEX
ESTKMS Estrategia Kilometros LIZTEX
ESTTMP Estrategia Tiempo LIZTEX
ESTCOP Estrategia Cantidad de operaciones LIZTEX

Fuente: elaboracion propia.

La figura 49 muestra el tipo de ciclo que tiene la estrategia y la descripcion

de este.

Figura 49. Tipo de ciclo de estrategia

Estrategia Ciclo Descripcion ciclo
ESTTMP 1D Diario
ESTTMP 2D Cada 2 Dias
ESTTMP 7D Semanal
ESTTMP 15 Quincenal
ESTTMP 1M Mensual
ESTTMP 2M Bimestral
ESTTMP 3M Trimestral
ESTTMP aMm Cuatrimestral
ESTTMP 6M Semestral
ESTTMP 8M Octamestral
ESTTMP 1A Anual
ESTTMP 2A Bianual
ESTTMP 3A Trianual
ESTTMP 4A Cuatrienio
ESTTMP 5A Quinguenal
ESTTMP 6A Sexenio
ESTTMP 7A Septenio
ESTTMP 8A Octenio
ESTTMP 10 Diez Afios

Fuente: elaboracion propia.
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Cada equipo esta constituido por frecuencias de mantenimiento diferente.
Dichas frecuencias cuentan con tres niveles en los que se indica el tipo de

mantenimiento que se debe de realizar.

En las figuras 50 y 51 se muestran la frecuencia en niveles y la descripcion

de cada nivel con el que operan los intercambiadores de calor en la planta.

Figura 50. Frecuencia de mantenimiento intercambiadores de calor

FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO INTERCAMBIADORES DE CALOR
N2
Trimestral

Bimestral Bienal
Semestral

Fuente: elaboracion propia.

Figura 51. Descripcion de niveles

DESCRIPCION DE NIVELES

Consta de inspecciones visuales y un mantenimiento
ligero. El mantenimiento puede estimarse para que
dure entre unas 4y 8 horas, dependiendo si este
necesita extraer una pieza interna.

Nivel 1

Consiste principalmente en inspecciones y lavado
interior del equipo. El mantenimiento puede
estimarse de 24 horas a 48 horas, dependiendo si es
necesario extraer piezas.

Nivel 2

Consiste en inspecciones amplias, pruebas y grandes
tareas de mantenimiento que han surgido durante los
mantenimientos N1y N2. El lavado que se realiza es
con quimicos, este mantenimiento tiene un tiempo
estimado de 48 horas a 72 horas, dependiendo si es
necesario extraer piezas.

Nivel 3

Fuente: elaboracion propia.
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Para la recopilacion de datos, se disefiaron cincuenta y cuatro hojas
electronicas en Excel, con la estructura que muestra la tabla nimero XXXI. La
tabla muestra el rango de columnas utilizadas, campo, descripcion del campo y

longitud de caracteres.

Tabla XXXI. Plan de mantenimiento preventivo PM11

Columna Campo Descripcion del campo | Longitud
A Plan de mantenimiento | Nombre que se Ile 40
preventivo asignara al plan de

mantenimiento.

B Tipo. plan mantenimiento Se debe de seleccionar la 40
opcion de orden de
mantenimiento.

C Estrategia Es el tipo de ciclo con el 7
que se realizar el
mantenimiento. Se debe
de colocar ESTTMP que
es la referencia al ciclo de

mantenimiento por
tiempo.
D Intervalo de toma Intervalo de tiempo 3

durante el que la
planificacion tendrd lugar.

E Sujeto a conclusién Esta opcion creara el 1
aviso de mantenimiento.
F Horizonte de apertura Corresponde al intervalo 80 %

de liberacion de la orden
de mantenimiento.

G Posicién Es el equipo o ubicacién 8
técnica al que se le
asignara el plan de
mantenimiento.

Fuente: elaboracion propia.
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4.  ANALISIS DE RESULTADOS

4.1. Diagrama de flujo de proceso

El diagrama de flujo de proceso (PFD) representa la informacién basica del
proceso que se realiza en la planta. Dicho diagrama se disefié con base en las
categorias simbologicas que se encuentran en la tabla C.1 Anexo C de la norma
ISO 10628.

La informacién basica que contiene el diagrama es la simbologia de cada
equipo, el cédigo SAP de cada equipo, las lineas de procesos que se realizan en

la planta y sus temperaturas de operacion.

La tabla XXXII muestra la descripcion de los procesos que estan definidos

dentro del diagrama de flujo de proceso.

Tabla XXXII.  Procesos planta transformadora de hidrocarburos
Color de tuberia Proceso Temperatura de_ traboajo
en grados Celsius (°C)
Gas 40-160
Nafta 40-160
Keroseno 170-180
Diésel 220-240
Residuo de crudo | 330-425
(Bunker)

Fuente: elaboracion propia.
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El diagrama de flujo de proceso (PFD) se encuentra representado en el

anexo 1.

4.2. Implementacion de equipos en el sistema (SAP HANA S/4)

Para la implementacion de los equipos en el sistema, se utilizaron los datos

de la plantilla PMO5, la cual corresponde al levantamiento de equipo de la planta.

Para implementar los equipos en el sistema SAP, se procedié a copiar los
datos de la plantilla mencionada para poder crear un documento en block de
notas, dentro del documento creado se eliminé el Ultimo espacio en blanco y se
guardo el documento con el nombre de “Creacion de equipos serie”. La forma en

la que se implementaran los equipos fue en serie.

Figura 53. Block de notas con equipos a carga
‘i T e ez T T ST = . = |Bu
J 20130321 CREACION EQUAPOS SERIE e Bloe de notas - O x foc
| Archevo  [dotn Formate Yo Aypde
< | 70010695 REFIDOG0O93 M MEZCLADOR NAFTA-H20 MZes PME_MNOME PME MX LIZTEX GV CILINDRO CX ~
* | 70010695 REFIO2G0Q4) M MOTOR ELECTRICO BOMBA CARGA FO M128 PME_EMSI PME_EM ABB us P25
od 1799!96% REFIO0O004S M MOTOR ELECTRICO BOMSA CARGA FO M19 PME_EMmS] PME_EM ABS us M23 541
79010695 REFIOVO0039 M MOTOR ELECTRICO BOMBA CARGA-RECIR FO M16 PME_ENSI PME_EM  STERLING S
70010695 REFIO0O0026 L MOTOR ELECTRICO BOMBA CIR KEROSENE M11 PME_EMSI PME_EM WEG 8R 9L
70010695 REFIDOORO35 M MOTOR ELECTRICO BOMBA DEST-ETA M14 PME_EMST PME_EM LEPONO B8R AR
79010695 REFIORO0024 M MOTOR ELECTRICO BOMBA DEST-VAP-ETA MO8 PME_EMSI PME_EM  AQUASTRONG IT =
79010695 REF 10000007 M MOTOR ELECTRICO BOMBA HFO ALI. Be2 PME_EMSI PME_EM AZG DE Y2 E
79018695 REF 10000009 M MOTOR ELECTRICO BOMBA HFO ALI. DIREC 623 PME_EMSI PME_EM ROBERTBIRKE |
79210695 REFID000005 M MOTOR ELECTRICO BOMBA HFO TAN. ALI. B@1 PME_EMSI PME_EM WEG BR ALl
79810695 REF10000037 M MOTOR ELECTRICO BOMBA INYEC-ETA M15 PME_EMSI PME_EM NEWAY GB v b
70018695 REFIDEGRO30 M MOTOR ELECTRICO BOMBA LAVADO DIESEL M13 PME_EMSI PME_EM AZG DE L E
79010695 REFID0Q0028 M MOTOR ELECTRICO BOMBA LAVADO NAFTA M12 PME_EMSI PME_EM AQUASTRONG I =
70010695 REFID200022 M MOTOR ELECTRICO BOMBA RECIR MAFTA M27  PME_EMSI PME_EM ABSB us M2s -
70012695 REFIO0O0Q47 M MOTOR ELECTRICO BOMBA SUC-DESECHOS M20 PME_EMSI PME_EM ABB us M3S
TO010695 REFISOO0O41 M MOTOR ELECTRICO CENTRIFUGD CARGA FO M17 PME_EMSI PME EM ASS us P25 |
70010695 REFIO000049 M MOTOR ELECTRICO LLAMA-SEGU M21 PME_EMST PMVE_EM  RELIANCE ELECTRIC us L
70010695 REFID0G0012 M MOTOR ELECTRICO QUEMADOR MFO Q1 PME_EMS] PME_EM GENERAL ELECTRIC L
79010695 REFI0000014 M MOTOR ELECTRICO QUEMADOR HFO Q02 PME_EMST PME_EN OBR AND SEMBOWER, I |
70010695 REFIO0O0019 M MOTOR ELECTRICO VALVULA 3/2 VIAS HFO M06 PME_EMS] PME_EM
79010695 REFIO000021 M TRANSMISOR D€ PRESION FLUJO-GAS TR2 PME_1PPS PME_IP OPHARP )P €a

Fuente: elaboracion propia.

Al tener el block de notas creado, se ingres6 al menu del sistema SAP a la
opcién modulo de produccion con conexion local (PRD). Al ingresar en el médulo
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PRD, se utilizé la transaccion de creacion de equipos con namero de serie para

manejo de material de renovacion 1Q01.

Figura 54. Renovacién de equipos

SAP Easy Access - Memnu usuario p. Juan Francisco Santos Figueroa
RE & taigd | v a

* [ Favoritos
+ [ ADMON DATOS MAESTROS

v [ PLANIFICACION

v [ REPORTES

v CAMTTO. PM

v [ ESPECIALES

¢ [ MATERIALES

v [ SERVICIOS

+ [ RENOVACION DE EQUIPOS

= [F= Menu usuario p. Juan Francisco Santos Figueroa
+ [ Reporteria Maestro Centros de Costos
+ [0 Reporteria Maestro Ordenes Internas
+ [ Reporteria Centros de Costo

+ [0 Reporteria Ordenes Internas

v [ Reporteria Activos Fijos

+ [0 Reservas

Fuente: elaboracion propia.

Dentro de la 1Q01, nos solicita el nimero de material (nUmero de renovacion
en caso de overhaul), el nUmero de serie que es el nUmero de registro de control
de la empresa, y el tipo de material por registrar, en nuestro caso una maquina o

equipo (m). Estos datos se recolectan mediante la plantilla PMO5.
Al ingresar en la 1Q01, se selecciond vista de equipo, dentro de vista de

equipo se selecciond la opcion de datos generales. En datos generales, se

ingreso la denominacion del equipo el cual corresponde al nombre del equipo.
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Al tener la denominacion del equipo, se selecciono el icono de resumen de

aa Resumen clases

clases , dentro de resumen de clases se seleccion6 el icono

4

matchcode H

. Al seleccionar este icono sale una ventana emergente con el
nombre de n.° de clase, en esta venta se procedié a eliminar la restriccion de

datos que por defecto tiene un rango de 500.

Figura 55. Datos generales

[E No serie material  Tratar Pasara  Detales  Estructuracisn Entorno  Sisterma
/] v« eae |
Crear n° de serie del material : Detalle N° de se

=] 8% Resumen chses PtosMedida/Contador | # Vista equipo

Material 70010695
EQUIPO GEMERICO SAP PM
MNumero serie REFIOO00048 Tpo M| Mdguinas
Denominacidn EQUIPO GENERICO SAP PM (2 [& notainter.]
Status DISP —
Vilido de 22.03.2019 Fin de validez 31.12.9999
Emplazamiento Organizacidn Estructura E Garantia/sisterma Dat.sen'eL

Generalidades
Equipo TMO000000001IE
Ultimo n® serie 997065527800010282

Info stock
Tipo stocks

Centro Sociedad

—1
L

Almacén

Lote de stock Lote maestro
Stock especial FechaUltMovMcia
Cliente Proveedor

Pedido cliente / Elemento PEP
Propietar.stock

Fuente: elaboracion propia.

Al eliminar la registracion, se procedio a seleccionar el perfil del equipo a
crear, en nuestro caso seleccionamos PME_PUCE. Dentro del perfil se procedio

a seleccionar el tipo de objeto, que para nuestro caso corresponde a una bomba.
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Al finalizar la seleccion, se procedié a completar los datos generales del equipo,

datos de fabricacidén y aprovisionamiento.

Una vez efectuada la finalizacién de los datos por completar, se procedi6 a
asignar el emplazamiento en el equipo. Los datos que el emplazamiento solicita
son centro de emplazamiento, emplazamiento, area de empresa, puesto de
trabajo indicador ABC y campo de clasificacién. En nuestro caso, estos datos

corresponden de la siguiente manera:

o Centro de emplazamiento: E004
o Emplazamiento: E003

. Area de trabajo: E015

o Puesto de trabajo: MECAREFRI
. Indicador ABC: X

o Campo de clasificacion: E003007

Dichos datos ya se habian recolectado en la plantilla mencionada.

Al finalizar con los datos de emplazamiento, se procedié a seleccionar la
opcion de organizacion. Los datos que solicita dicha opcién son centro de coste,
perfil catalogo y los datos de emplazamiento exceptuando los datos de indicador
ABC y campo de clasificacion. En nuestro caso, estos datos corresponden de la

siguiente manera:

o Centro de emplazamiento: E004
o Emplazamiento: EO03

. Area de trabajo: E015

o Puesto de trabajo: MECAREFRI
J Centro de coste: E004067
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o Perfil catalogo: PME_PUCE

Una vez efectuada la finalizacion de los datos por completar, se procedi6 a
asignar la estructura, la cual corresponde a la ubicacion técnica de nuestro
equipo. La ubicacién técnica correspondiente para el equipo es L-EN-GBA-REFI-

PLR-GECO. La descripcién de esta ubicacion esta presente en la figura 38.

Posteriormente se procede a grabar los datos solicitados y SAP genera un

namero de referencia o cédigo para nuestro equipo.

Para verificar que el equipo se encuentra en el sistema, se utilizé la

transaccion IHO1, la cual estd asociada a la estructura de ubicacién técnica.

Figura 56. Bomba centrifuga dentro del sistema SAP
wr bl B HREe = &l I l&l ] wlld] ! g

Repr.estructura ubicacion técnica: Lista de estructura
& & B E W) {3 Nivel hacia ariba  Detalles completos | =5 )

Ubic.técn. L-EM-GBA-REFI Vdlido de 22.0.
Denominacidn TRANSFORMADORA DE HIDROCARBUROS
e |ET|'|_-|Tl L-EN-GBA-EEFI TEANSFORMADORR DE HIDROCREBUR(OS
’ @'l_T-“ L-EN-GBA-REFI-CLDE ARELX DE CRRGA Y DESCRRGR EEFI
’ @'l_T-“ L-EN-GBRA-EEFI-OFIR QFICINA FLANTRA FROCESADORL REFI
b ET|'|_T-|| L-EN-GBRA-EEFI-FLFR FLANTA DE FROCES05 REFI
- ET|'|_-|T| L-EN-GBA-REFI-FLEFR-EQRU EQUIFQOS AUXILIRRES REFI
s ET|'|_-|T| L-EN-GBA-REFI-FLFR-GECO GESTION DE COMBUSTIBLES EEFI
’ 300256497 BOMBA CENIEIFUGRE TEATAMIENTC NAFTA NO. 1
’ 30025693 BOMBA CENIEIFUGRA TEATAMIENTC NAFTA NO. 2
’ 30026724 BOMBA CENTEIFUGR AUXILILE DE ACIDO B20
- ET|'|_-|T| L-EN-GBA-REFI-FLFR-GELU GESTION LUBRICRNIES REFI
. 20 T-FN-ZRA-REFT-PT.PR-SRLP STSTEMA TE. ATRE DFE ATTA PRESTON

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

En la planta se realiza un proceso de destilacion atmosférica, por medio

de una columna fraccionaria de destilacion.

Al utilizar la jerarquia que indica la piramide de la norma ISO 14224:2016,
se logré ubicar de manera correcta cada equipo, separando por conjunto

de clases y caracteristica.

A través de los registros elaborados con las indicaciones que necesita el
mobdulo PM de sistema SAP HANA S/4, se logré que la planta contara
dentro del sistema de la empresa con registros de caracteristicas, clases,

ubicaciones técnicas, equipos, hojas de ruta, otros.

El problema que presenta el proceso es la falta de una linea de reflujo
estable. Ademas de esto, los equipos no son los adecuados. La columna
de destilacion no cuenta con las véalvulas de bandejas adecuadas. El
stripper de reflujo se encuentra dividido en dos partes y solamente una de
estas partes cuenta con el sistema de condensacion y reboiler. Los
tanques de sedimento no cuentan con deflectores dentro de ellos, la cual

genera que el flujo que entra no tenga una forma turbulenta.
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RECOMENDACIONES

Utilizar la norma ISO 10628 para cada nuevo equipo dentro del diagrama
de flujo de proceso que incorpore el ingeniero programador del

mantenimiento.

Emplear la jerarquia de la pirdmide taxondémica de la norma I1SO
14224:2016 en cada nuevo equipo que integre al proceso o a la planta el

ingeniero programador del mantenimiento.

Atender las especificaciones que indica el médulo PM de SAP cuando el
ingeniero supervisor del mantenimiento genere los registros del equipo y

de sus mantenimientos dentro del sistema.

Agregar, por parte del ingeniero de procesos, una linea de reflujo estable,
constituida minimamente por dos lineas que contengan una bomba de

reflujo cada una.
Efectuar los cambios de disefio de los tanques de sedimentacion y de las

valvulas de bandeja de columna de destilacion que considere

convenientes el ingeniero de procesos.
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Apéndice 1. Diagrama de flujo de proceso (PFD)
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Fuente: elaboracion propia.
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