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Resefia Histdrica

El Ingenio Madre Tierra se instalo a principios de afos 60s
de un ingenio traido de Jamaica y la primera zafra se inicio
el 16 de noviembre de 1963, Cana molida total en la 1ra.
zafra: 60,418.56 TMC. Produccion Zafra: 4,900 TMA con
rendimiento de 8.11%.

En la pasada zafra se molieron 1,753,659 TM y se
elaboraron 190,250 TM azucar un rendimiento de 10.84%.
Esta zafra esperamos moler 2,031,946 TMC con 10.8% y
vender 120,000,000 KWH con 32 Mw de potencia.
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Misién Division Industrial

Nos dedicamos al procesamiento de la cafia de azucar con el fin de
producir azucares, mieles y a Cogenerar energia eléctrica utilizando
tecnologia de desarrollo sostenible, garantizando oportunidad de
desarrollo y seguridad para nuestro personal, protegiendo y preservando
los recursos naturales y el medio ambiente, racionalizando los costos para
lograr un retorno favorable en la inversion de los accionistas.




/), DEPARTAMENTO INDUSTRIAL
mapks MADRE TIERRA

TIERRA

Madre Tierra se caracteriza por ser un ingenio
que busca siempre la mejora continua,
evidenciado con datos de productividad,
responsabilidad y cumplimiento de los
compromisos adquiridos en cada zafra que
emprendemos.

Uno de nuestros compromisos es minimizar el
tiempo perdido para maximizar productividad,
esto se logra solamente con una buena gestion
de mantenimiento y una cultura organizacional
solida y comprometida con el proposito de la
empresa.




Zafras 94 - 95 99- 00 03-04 05-06 11-12 12-13 16-17 17-18 18-19
Dias de Zafra 176 145 167 162 169 175 174 160 176
Dias de Molienda 161.12 133.54 151.10 152.34 161.95 168.28 176.08 160.03 176.00
Cafia Molida, TM 977,309 1,039,043 1,239,432 1,309,525 1,481,443 1,598,539 1,911,254 1,753,859 2,036,946
Razo6n Molida, TM/Dia 6,066 7,781 8,203 8,596 9,242 9,499 10,854.78 10,959.82 11,567
TM Totales 97,735 130,691 152,527 154,956 163,615 175,063 204,452.87 189,849.40 215,855
Litros de Miel Final Totales 25,412,484 24,793,646 31,175,595 30,332,660 29,483,008 31,645,369 46,494,764 39,711,481 46,628,338
Venta de Energia a EEGSA Kwh. 0 56,124,902 46,085,749 68,654,341 79,794,102 85,134,070 91,057,418 80,503,561 120,000,000
Rendimiento Real Kg Azucar / TM 100.01 125.78 123.06 118.33 110.45 109.52 106.98 108.25 106.2
% fibra cafia 13.18 12.11 12.04 11.08 13.63 13.15 13.80 14.01 13.70
% Sac. en bagazo 3.22 2.95 2.31 2.31 2.11 2.03 1.91 1.89 1.73
Extraccion de sacarosa 91.82 94.60 95.76 95.93 95.05 95.23 95.57 95.31 96.14
Brix del jugo residual 8.31 5.24 3.43 3.71 2.58 2.34 2.57 2.40 2.50
B.H.R. 86.22 91.41 90.02 89.78 91.30 93.78 93.31 92.85 88.90
Recuperacion Total O.R. 79.16 86.47 86.21 86.13 86.79 89.30 89.18 88.50 85.47
Tiempo perdido %tiempo total 16.290 4.015 3.100 1.073 1.020 0.993 4.579 5.400 1.800
Tiempo perdido Fab. %tiempo total 7.750 2.068 0.782 0.517 0.598 0.993 3.785 2.940 1.400
Numero de paradas molienda 1555 256 100 61 56 46 228 212 74
Dias de molienda con cero tiempo perdido 2 35 94 110 126 140 52 55 52
Sacarosa % cafia 12.490 14.379 14.010 13.614 12.620 12.722 12.650 12.707 12.600
Perdidas totales de Sacarosa %cafia 2.600 1.947 1.860 1.892 1.659 1.849 2.056 1.973 1.826




Como lograr buenos resultados

e| a fabrica de azucar es como una carrera de relevos 4x100, las
etapas del proceso, se recupera mas azucar, entre mas rapido sean
estos procesos, por eso nos hemos enfocado en reducir al minimo
los tiempos perdidos de molienda, y a instalar equipos y procesos
con menos tiempos de residencia para tener menos perdidas por
inversion ya que la sacarosa rapidamente se invierte y ya no es
posible tenerla como cristal, también en la medida de lo posible a
instalar y/o remplazar equipos, por nuevos de tecnologias mas
eficientes para optimizar el consumo de vapor.

ePara lograr esto se requirid reorganizar la estructura del Area
industrial con enfoque en Responsabilidad por operacion y sus
resultados, esto incluye codificacion de TPs. Con el mismo enfoque
para poder analizar causa de los problemas.




Que hemos hecho para lograr mejores resultados
de recuperacion

e Analisis de tiempos perdidos por areas responsables utilizando
diagramas de Pareto, encontrando causa de los problemas y
planteando soluciones definitivas a los problemas.

e Autorizar implementacion de mejoras y dar seguimiento a su
ejecucion.

e Adquirir cultura del grupo con enfoque en cero TP y ver
comportamiento zafra a zafra llevando estadisticas de estos
datos.

eSe logro reducir de 16% a 1-2% el tiempo perdido total de Ia
fabrica.



e|nstalacion de mesas de limpieza en seco para reducir 1as
perdidas por lavado de cana

e Cambiar picadoras por desfibradora pesada mejorando el
indice de preparacion de 75% a 88%

e|nstalar mazas perforadas de drenaje lateral en todas las
mazas superiores y algunas 4as. Mazas

e|nstalar mazas caneras asistidas donde se requiere mas
potencia para mejorar extraccion caso MT actual 1°. Y 6°.

Molino para 500
e|nstalar sistema c

'CH a futuro 625 TCH en todos los molinos.
e clarificacion eficiente y de bajo tiempo de

retencion ( 20 minutos) para reducir las perdidas por inversion

clarificadores SR

New Generacion.



e|nstalar evaporadores con tecnologia mejorada para bajar
disminuir perdidas por retencion y por calentamiento excesivo
con circulacion concentrica del jugo

e|nstalar tachos continuos para la masa 12. Que pueden 'y
trabajan a baja presion y temperatura del vapor, gases 2.

e|nstalar un sistema de control distribuido de operacion
automatizado centralizado DCS confiable y bien programado.

e[nstalar un sistema de control de mantenimiento sistematizado
que te garantice confiabilidad en la operacion y razonables
costos de mantenimiento.

e Obtener Certificaciones Internacionales HACCP,FSSC-2200, 1SO
9001:2015



Jugo Alcalizado
Clarificacion

fapor & Fabrica

Cristalizacion

Cachaza






Mesa limpieza en seco 1.mp4
Mesa limpieza en seco 1.mp4
Mesa limpieza en seco 2.mp4
Mesa limpieza en seco 2.mp4
Mesa de Limpieza en caña vacia.mp4
Mesa de Limpieza en caña vacia.mp4

Desfibradora Maxcell pesada 900 RPM
6000 hp 156 martillos,

accionada eléctricamente,

indice de preparacion 85-90 IP

- -


Desfibrado 1.mp4
Desfibrado 1.mp4
Desfibradora.mp4
Desfibradora.mp4
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6.ternos 7 x. 3.7 -50C




MADRE ACOPLAMIENTO FLEXILBE EN TODOS LOS MOLINOS
TIERRA



Accinamiento Planetario SEW Molino 6.MP4
Accinamiento Planetario SEW Molino 6.MP4

CUARTO DE CONTROL CENTRALIZADO

MADRE
TIERRA
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TIERRA COGENERACION

3 El Area de cogeneracion, es responsable de la
{ operacion, el mantenimiento y la logistica de
sus plantas térmicas, y Sus equipos e
instalaciones auxiliares para manejo de
combustibles, ( bagazo, fuel oil # 6, carbon
mineral) gases, aguas Y cenizas , ademas del
manejo de aguas afluentes para operacion del
area industrial y del tratamiento responsable
de sus aguas residuales industriales




Caldera Foster wheeler 190 tons/hr 86 bar,
510 C
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Disenamos, construimos e
Instalamos una planta para
tratamiento de toda el agua de
cenizas de calderas entregando
250 TM dia de ceniza organica a
los campos del ingenio que esta
siendo muy bien utilizada como
fertilizante al mezclarla con
cachaza y residuos de cana
sumando asi 1000 TM de
residuos solidos aprovechables
en campo

- =

Tratamiento de aguas efluentes de calderas



Caldera FW 2.MOV
Caldera FW 2.MOV
Planta de ceniza calderas.mp4
Planta de ceniza calderas.mp4
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Rotary Juice c|arification process - Australia

creen
Juice + 500 tch
bagacillo <— Flltrate 76 t/n
u il\c/:“exfa(ljn k 103"
: pH7.8  Elash
600 t/h tank Flocculant
35°C i 3 t/h @ 0.025%
pH5.4 76°C Clear
ter P-4 Ater L; Clarifier P ice
I 100°C 540 t/h
. Water
4 32 t/h
< pH7.8 Mud + 360 t/h Filter
Saccharate.;' bagacillo\AQA
Cake
16 t/h

s



Standard SRI clarifier design
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CFD model prediction

Modified SRI clarifier

velocity plot

Clarified
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CFD model prediction

velocity plot

Clarified Clarified

CORANTRA
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Australian experiences (2)
Multitray Converted

(1998) (1999)

Juice feed rate 220 m'/h 295 m’/h
Turbidity 45 10

Phosphate removal 93% 97%
Mud density “Light”  “Well thickened”

St

Ease of operation “Difficult” “Easy”



Rapidorr v standard SRI
(Colombia)

» Clarified juice quality at least as good in SRI
* Purity rise 0.3 greater in SRI

* |nvert sugars.

» ORI = -8%

» Rapidorr = -13%
* Bagacillo = 35% lower
 Heavier mud

* Liquidation time = 70% of Rapidorr time

| s



Evaporador Tipo
Robert de flujo
axial modificado
diseno por Rod
Steind| SRI
Australia, reduce el
tiempo de
residencia del jugo
y las perdidas por

Inversion
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Separador
Invertido

Separador
centrifugo

incondesables

Espejo superior

tuberia

Espejo inferior

-

Entrada
De ju

condensados

Salida
De jugo




CAMBIOS IMPLEMENTADOS

1- DOBLE SEPARADOR DE ARRASTRES

2- TUBO CENTRAL CON CONO SELLADO PARA OBLIGAR AL JUGO A HACER
VARIOS PASES CONCENTRICOS ANTES DE SALIR DEL APARATO

3- SALIDA DE INCONDENSABLES MODIFICADA ,

iP AEX’%ABOQUIL_AS ESPECIAL PARA LIMPIEZA MAS EFICIENTE DEL
5- SALIDA DE CONDENSADOS CON CONTROL AUTOMATICO

6- PLACAS Y TUBOS EN ACERO INOXIDABLE.

7- CONO INFERIOR Y 2" DEL CUERPQ EN INOX.

8-AISLAMIENTO TERMICO CON FIBRA CERAMICA Y LAMINA DE ALUMINIO,
MEJORAR SU PRESENTACION

9- CONTROL AUTOMATICO DE NIVEL.

10- TUBO DE ALIMENTACION, UN ANILLO EN CONO INFERIOR CON
ENTRADAS MULTIPLES




Mﬂgﬁ?ontinuo duplex 300 M3 para az(car primera blanco y
TIERRA crudo Disefno STI construido por nosc
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For the following activities:

* Produccion de Azicar Blanco,



Certificate GT16/0008
The Food Safety Management System of

Central Agro Industrial
Guatemalteca, S.A.
(Ingenio Madre Tierra

Carretera al Pacifico Kilometro 94.5 Santa Lucia Cotzumalguapa,
Escuintla, Guatemala
has been assessed and complies with the requirements of

FOOD SAFETY SYSTEM
CERTIFICATION 22000

0od Safety System Certification scheme for food safety systems including
ISO 22000:2005, ISOITS 22002-1 and additional FSSC 22000 requirements

For the following activities

Production of Standard White Sugar from sugar cane.
Food Sector: E6

mmbmmmmmmmmmmmmsz published on 26

February 2015. Thmtlansystamv of a minimum annual audit of the food safety ma
systems and am RP elements and additional requirements as included in the
s scheme and the ISO/TS 22002.

18 April 2016 until 16 March 2019
satisfactory surveillance audits.
a,udjt;dui‘epefqre 16 November 2019

(") FSSC 22000

=




Certificate GT17/0011
Tre masagemeet szt of

Central Agro Industrial
Guatemalteca, 5.A.(Ingenio

Madre Tierra)

Carretera al Pacifico Kilometro 94.5 Santa Lucia Cotzumaliguapa, Escuinia,
Guatemala

has e asmevsed and oatifind 58 et 62 repivnens of

ISO 9001:2015

For the folowing actviies

Sugar cane cultivation, production, packaging and marketing of
mummumammx
power generation from sugar cane bagasse.

mnmammmym
de aziicar y mieles, recoleccion y comercializacion de litex y
Mawm.mamam

egw T

ﬁmbwnguugunmmmm
ﬁmiuum' 19 March 2020
© lssue 1. Certiied since 20 Juy 2017

Autormad bty




ANALISIS DE TIEMPOS PERDIDOS

AREA INDUSTRIAL
ZAFRA 2017-2018

A
s



TIEMPO PERDIDO POR ZAFRA

18,00 -
16,29
16,00 -
14,00 -
11,96
12,00 -
10,00 -
7,7
8,00 - 7,22
6,32
6,00 - , 5,40
4,36 4 o5
' 3,79
4,00 - 310 3,63
, 2,53 2,94
2,07 2,42 1,02
| 2,03 , 0,78 2,03 0.60
' 1,07 0,87 1,57 0,99
52 ,99
94-95 95-96 97-98 99-00 01-02 03-04 05-06 07-08 09-10 11-12 12-13 13-14 14-15 15-16 16-17 17-18
E T.P.TOTAL ® T.P.FABRICA
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A TIEMPO PERDIDO

TIERRA
EFICIENCIA DE TIEMPO
H. Fecha - Tiempo Efectivo: 98.2% «
Tiempo Perdido:
Agricola:
B o04%
Op, 9h
Industr.: l l E/l, Sh
B 14% ¥ st Mec, 17h
35h TM™M, Oh
Externa: B/R, Oh
0.0%
Festivo:

0.0%




A

MADRE

TIERRA  DIAS CON CERO TIEMPO PERDIDO

HOY DIA 105 DE ZAFRA LLEVAMOS 52 DIAS CON CERO

TIEMPO PERDIDO EQUIVALENTE AL 49.52% DE L0OS
DIAS SIN PARAR MOLIENDA.



PAROS DE MOLIENDA POR ZAFRA

1600 1 1555

1400 -

1181
1200 -

1000 -

829

800 -
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INGENIOS

Datos Acumulados al 27 de enero de 2019
Zafras 2017-2018 y 2018-2019
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’(\ Pérdidas de Sacarosa, Industriales TOTALES
= engicaiia Datos Acumulados al 27 de enero de 2019
N\ Zafras 2017-2018 y 2018-2019
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DIAS DE ZAFRA CON CERO T.P.

mDIAS CON CERO T.P. = DIAS ZAFRA DIAS MOLIENDA
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PAROS POR AREAS ZAFRA 2016-2017
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PAROS POR AREAS ZAFRA 2017-2018




TIEMPOS PERDIDOS POR AREA ZAFRA 2016-2017

33:32:00

8:03:00

33:07:00

B Externas
Molienda

® Fabricacion

m Cogeneracion

I TIERRA —



TIEMPOS PERDIDOS POR AREA ZAFRA 2017-2018

37:09:00

14:54:00

m Externas

m Campo
Molienda

m Fabrica

m Cogeneracion

o _
27:49:00




ANALISIS DE TIEMPO PERDIDO




TIEMPO PERDIDO EN AREA DE MOLIENDA 2016-2017

48:00:00

43:12:00

38:24:00

33:36:00

28:48:00

24:00:00

42:14:00

40:17:00

36:09:00

- 120,00

- 100,00

- 80,00




TIEMPO PERDIDO EN AREA DE
MOLIENDA 2017-2018

TIEMPO PERDIDO MOLIENDA

43:12:00 1003%

40:38:00
38:24:00 0%
80%
33:36:00
7055
28:48:00
60%
24:00:00
505
19:12:00
40%
14 13:22:00
20%
A
20%:
4:48:00 10%
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TIEMPO PERDIDO EN PATIO DE CANA
ZAFRA 2017-2018

TIEMPO PERDIDO PATIO DE CANA
4:19:12 100%

90%
80%
70%
60%
50%
40%

30%
0:53:00

: 20%
° 10%
. 0:07:00
MA;' - —
TI ERMDRAS DESFIBRADORA CONDUCTORES ﬂFEnAcll' _




TIEMPOS PERDIDOS EN MOLINOS
ZAFRA 2017-2018

TIEMPO PERDIDO MOLINOS

28:48:00 - 100%
25:56:00

90%

24:00:00
80%
70%
19:12:00
60%
14:24:00 50%
40%
30%

6:45:00

‘ l! "l 2:53:00

20%
: 3:21:00
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ANALISIS DE PROBLEMAS Y
MEJORAS EN FABRICACION

A
s



TIEMPO PERDIDO TOTAL EN FABRICACION 14.05 HORAS

, ©
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Zafra 16-17 | Zafra17-18

Lleno de Meladura 11 7

Lleno de Jugo Claro 16 8

Dafio en Bombas 1 0

Dafio en Filtros de Cachaza 1 0

TOTAL PARQOS 29 15
18

16
16
1
0 E— 0
no de Meladura Lleno de Jugo Claro Dafio en Bombas Dafio en Filtros de
Cachaza

W Zafra 16-17 m Zafra 17-18

ADRE




12:00

10:48

Zafra 16-17 | Zafra 17-18

Lleno de Meladura 10:36 7:39
Lleno de Jugo Claro 9:25 6:24
Dafno en Bombas 1:53 0:00
Dafno en Filtros de Cachaza 1:24 0:00
TP TOTAL 23:18 14:03
10:36
01:24
o M o
leno de Meladura Lleno de Jugo Claro Dafio en Bombas Dafio en Filtros de

W Zafra 16-17 m Zafra 17-18

0 a la zafra pas

Cachaza



480

460

440

420

Pareto zafra 17-18

459

Lleno de meladura

100.00

Lleno de jugo claro

120.00

100.00

80.00

60.00

EE Tiempo (min)

ssmme Porcentaje acumulado (%)



ANALISIS DE TIEMPOS
PERDIDOS COGENERACION
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/AFRA 2016-2017

l

FALLAS OPERACION FALLAS MANTENIMIENTO




TIEMPO EN HORAS

10

CAUSAS TIEMPOS PERDIDOS EN COGENERACION ZAFRA 2016-2017

7,33

1,15 1,07

0,08 0,08
I I 000 |
Falta de Agua de Inyeccion Conductor de Bagazo # 7 Conductor de Bagazo # 14 Cargador Frontal Atoro en la Caida del Conducto # Paro de Banda # 1 de Bagazo
7al#9

CAUSA
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CAUSAS TIEMPOS PERDIDOS EN COGENERACION ZAFRA 2017-2018

% ACUMULADO

(%]
<
o
o
I
2
i
o
Q.
=
—
-

CAMBIO DE REDUCTOR DEL SE DISPARAVTI C-8 POR SOBRE ~ ATORO EN LA CAIDA DE LA BANDA ACUMULACION DE BAGAZO DISPARO DE CONDUCTOR # 8 BAJA PRESION DE VAPOR EN
CONDUCTOR # 10. CORRIENTE, PROBLEMAS CON DE BAGAZO # 1 ALCONDUCTOR DE ~ CALDERA 8, POR MALA CALIDAD PROVOCA SOBRECARGA EN CALDERA # 8, POR MANTENIMIENTO
VAVULAS OSCILANTES BAGAZO #7. CONDUCTOR # 7Y DISPARA6 Y 5 DE CONDUCTORES DE BAGAZO.
POR INTERLOCK BAJA PRESION EN
CALDERAS




Analisis de Tiempo
Perdido por fallas de

Electricidad

Zafra 2017 - 2018
MADRE

I TIERRA —




COMPARATIVO TP ZAFRAS
ANTERIORES (HORAS)

23
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PARETO DE TIEMPOS
PERDIDOS ELECTRICIDAD

(HORAS)




Analisis de Tiempo
Perdido por fallas de

Instrumentacion

Zafra 2017 - 2018
MADRE

I TIERRA —




GRAFICA COMPARATIVA DE HORAS PAROS DE MOLIENDA
ZAFRA ANTERIORES VRS ZAFRA 2017-2018
A CAUSA DE INSTRUMENTACION

m Zafra 2014-2015

m Zafra 2015-2016

Zafra 2016-2017

m Zafra 2017-2018




GRAFICA DE CAUSAS DE TIEMPO DE PARO DE MOLIENDA DE INSTRUMENTACION
ZAFRA 2017-2018
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Fallo UPS Calderas alta Valvula retorno torre Fallo control bombas Fallo electrico sistema de Sistema de control
enfriamiento MT alcalizado camaras patio cafia
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GRAFICA DE DISTRIBUCIOIN DE TIEMPO DE PARO DE MOLIENDA DE
INSTRUMENTACION POR AREA
ZAFRA 2017-2018
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Cogeneracion Fabricacion Molinos y patio de cafia
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Control Total de Mantenimiento
SMI sistema de mantenimiento integrado




Utilizacion de Planes para
presupuesto

-—

No. Plan | 51 Estado [activa ~|
Departamento  [COGII [COGENERACION Ii Familia |SEE |SUB-ESTACION ELECTRICA
Sistema [SEE [SUB-ESTACION ELECTRICA Subsistema [SER [SERVICIOS ¥ CONSULTORIA
Periodicidad 9 ANUAL
Depto servicio E] [ELECTRICO Desde Fecha [ 15/09/2017 Hasta [ 17/09/2018

Imprimir |

Descripcion General | antenimiento anual a subestacion electrica
Generar Escenario ]

Instrucciones Incluir todo Equipo]

Borrar todo Equipol

Yariaciones |se considera un incremento del 10% por cada rubro

Ver Escenaric I

Equipo Correlativo Descripcion Cta. Contable Descripcion Cta.

z ISER IUUZ ISEHVlClU ANUAL DE MANTENIMIENTO DE TRANSFORMADORES I5-8-4-1 -04-1-00001 IMAND DE OBRA SUBCONTRATADA, I 85.000.00

e —— '

&

5500000 —
Incluir #  Numero Descripcion Descripcién técnica Cantidad Precio % Importac, Existencia Total  Importac.
v I'l |4838 lSEHVlUU DE CHAPED & LINEA DE THANSNI 1 l 7.500.00 IU I 0.00 I 750000 I =~
v I2 |4539 ISEHVlClD DE MANTENIMIENTO & SUBEST#I 1 | 50.000.00 lU I 0.00 I 50,000.00 |
Vo3 4841 [SERVICIO DE MANTENIMIMIENTO A GENEF| | 1] 15,500.00 |0 | 0.00| 1550000 [~
I I4 |4S42 ISEHVlClU DE COMPROBACION DE HELEVAlI 1 I 35.000.00 IU I 0.00 I 000
v |5 |1 0EEE IPRUEBAS REALIZADAS & THANSFDHMADCI 1 | 15.000.00 IU I 0.00 I 1500000 |
m | | | | | | | Im
= | | | | | &=
| | | | I = (=]

83.000.00




Equipos Codificados e ingresados al sistema

| con
T
EF 4z RTEquipos -

[1]-“ COGENERACION |

CALDERA O3

CALDERA D4

CALDERA 05

CALDERA 0B

MANEJO Y ALMACENAMIENTO DE BAGAZOD
TURBO GENERADOR DE ESCAPE DE 5 Mw/
TURBO GENERADOR DE ESCAPE DE 20 Mw
TURBO GENERADDR CONDENSING DE 22.5 MW
TURBO GENERADOR CONDENSING DE 15 Mw/
Eapg COGENERACION I1

CALDERA S

SUB-ESTACION ELECTRICA

TURBO GENERADOR CONDENSING DE 50 Mw/
Gl-gpg FABRICA I

—@g FABRICA

—g@g COMPLEMENTARIOS COGENERACION

= 1 CYECTO

Parametros




Ejemplo:Equipo codificado

MOTOR DE BOMBA DE AGUA ALIMENTACION 2

IDESAFIEACIUN Y ALIMENTACION DE £|BOMBEO DE AGUA DE ALIMENTACION

00035 IMOTORES ELECTRICOS CALDERA

SIEMENS

[VOLTAJE 4160Y

jHP 1500

_ |RPM 1800
481 NOMINAL 194
488 |HERTZ &0

| 509 jKkw 1120
513 [IP 55
A 194

1794

[ 557

59T

558

SQU.CAGE KL

600341




Ordenes de Trabajo realizadas en
Reparacion 2018

| &l Generacion de Solicitudes de Trabajo &3
| | solciud de Trabsio |
' Empleado Solicta 75529) EDDER DAVID JUAREZ GALIANO No Solicitud
Fecha Solicttud| 04/10/2018 10:43:46 ~ Fecha digitacion| 04/10/2018 10:43:46 I 2823
Depto Servicio|3 [ELECTRICO
H . 3 Enviara correcciones
Equipo IMOT |254 IMOTOR BOMBA VERTICAL 3 TORRE INYECCION A Tiro Semmlpfeventwo j
Ubicacion:|0G 1 |COGENERACION I [TGEDS [TURBO GENERADOR CONDENSING DE 22.5 MV
[cov JcONDENSACTON DE VAPOR [sEC |BOMBEO DE AGUA ENFRIAMIENTO CONDENSA
=]
Jefe Encargado(75529  |EDDER DAVID JUAREZ GALIANO Estado |Finaizada ) -
- _ egresar
Prioridad [|  ALTA~ ~ Asignar a 80 DJUAN ROBERTO MORALES TORRE
| Dmagn MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL MOTOR DE LA BOMBA VERTICAL # 3 TORRE INVECCION A TACHOS N
de
solicitud =
Observaciones M0,/ Tareas/Tiempo | Repuestos/partes Utiizadas 11 Documentos I
Fecha/Hora
Anotaciones realizacion Creado Por Meodificado Por

FECHA DE INICIO: 21/05/2018 0471072018 10:46:26 |AREVOLORIO-04/1072| .
FECHA FINALIZA: 23/05/2018
SE ENCONTRO LA BOBINA CON SUCIEDAD Y LLENA DE BAGACILLO SE LAVO BIEN CON AGUA Y JABON  ~ 1{04/10/2018 10:45:43 JAREVOLORIO-04/1 072|
DESPUES DE SU SECADO SE APLICO BARNIZ
SE CAMBIO EL COJINETE 6215 FAG POR DESGASTE EN LAS PISTAS Y EL COJINETE LADO VENTILADOR: |04/10/2018 10:45:03 |AREVOLORIO-04/1 02|
7322B.MP SE COLOCO EL MISMO
SE ENCONTRO EL MOTOR CON SUCIEDAD Y ACEITE POR FUERA 1041072018 10:44:23 |AREVOLORID-04/10/2 v




MANTENIMIENTO CORRECTIVO

MADRE /AFRA & REAPARACION
TIERRA S -

oSe realiza con OT A kgl | 2=
*Se mide con % de ordenes  EEEEE 2

finalizadas en el sistema. i
e|ndicador ISO = 80 % OT's

finalizadas en el sistema. /&8
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_6. Mediciones de terr
contactos eléctricos

" MADRE
TIERRA B
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MADRE
TIERRA

Obrigado por su atencion







