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PROLOGO 

En el ambiente competitivo actual donde las temporadas de pesca son cada vez más 

cortas ( 4 pequeñas temporadas, de 1 O a 15 días cada una, al �ño) donde perder un día 

de pesca representar perder el 10% de la producción. Hace que los costos de 

mantenimiento se incrementen para tener buques disponibles el 100% del tiempo. 

A todo esto se suma el aumento en el nivel de los estándares exigidos por los clientes 

que compran el producto final (harina de pescado, aceite de pescado, congelado, 

conservas, etc.), el cuidado del medio ambiente y. búsqueda de nuevos mercados

( aceite de pescado para consumo humano} nos obliga a optimizar el mantenimiento 

utilizando técnicas modernas y siendo necesario un cambio en la cultura 

organizacional no solo del área de mantenimiento sino de toda la organización A 

continuación detallo sobre los capítulos mencionados en el presente informe: 

Capítulo I: Introducción se busca elaborar estrategias de mantenimiento apuntado al 

desarrollo del área. El problema del alto _costo de mantenimiento de estructuras 

navales se afronta cambiando las estrategias. 

Capítulo JI: Fundamento teórico, se entrega un resumen breve de los principales 

conceptos de mantenimiento tratados en el informe. 
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Capítulo III: Diagnóstico del mantenimi.ento, se detalla la forma de operación de las 

embarcaciones pesqueras anchoveteras y jureleras. Las características de la empresa 

como organización y principales políticas de gestión. El plan original de 

mantenimiento. La parte más importante del capítulo es la auditoria del 

mantenimiento al ciclo de gestión. Esta es la primera que se hace al mantenimiento y 

refleja las fortalezas y debilidades así como las oportunidades de mejora que tiene el 

área. Se consolida el cuadro de control de indicadores con el que se medirá la gestión 

de mantenimiento propuesta. 

1 

1 

1 

Capítulo IV: Propuesta del Plan de Mantenimiento, se encuentra los lineamientos 

de gestión (misión, visión, objetivos, etc.), la diferentes estrategias a utilizar y los 

principales procesos de mantenimiento ( ciclo de mantenimiento y el diagrama lógico 

operacional). 

Capítulo V: Análisis de costo, se determina el costo inicial del mantenimiento y los 

costos que se desean alcanzar una vez que este implementado al 100% la nueva 

propuesta de plan de mantenimiento dentro de 04 años. 



CAPITULOI 

INTRODUCCIÓN 

1.1 NATURALEZA Y ALCANCE 

El presente informe busca elaborar una estrategia de mantenimiento apuntado 

al desarrollo del área de mantenimiento para que la propuesta planteada sea 

sostenible en el tiempo. 

1.2 DEFINICIÓN DEL PROBLEMA 

El mantenimiento de las estructuras de los buques en la flota pesquera 

representa un porcentaje bien alto del mantenimiento total del barco (por 

encima del 45%). Dado que el mayor costo del mantenimiento se debe al 

reemplazo de la estructura por corrosión. El presente trabajo busca optimizar el 

costo del mantenimiento a través de una estrategia diferente de mantenimiento 

sin una mayor inversión inicial sobre el buque sino sobre el personal. 

1.3 OBJETIVO 

Plantear una nueva estrategia de mantenimiento proteger las estructuras de 

__ acero de los buques de pesca. 
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1.4 METODOLOGÍA DE TRABAJO 

El presente trabajo se realiza de la siguiente manera·. 

• Diagnóstico: Se muestra la situación inicial del mantenimiento a través de

una auditoria con diagramas de radar.

• Análisis: Se encuentra las fortalezas y debilidades del área.

• Propuesta: Se realizará una propuesta de mejoras en la que se define la

solución que se pretende implantar. Mostrando el �adro de Control de la

Gestión del Mantenimiento con las metas a obtener.

• Costos: Costeo del mantenimiento actual así como del mantenimiento

final permitiendo determinar en cifras el impacto de las mejoras.



CAPITULO 11 

FUNDAMENTO TEÓRICO 

2.1 TIPOS DE MANTENIMIENTO 

2.1.1 Correctivo o Reactivo 

Q) No se realiza ningún tipo de planificación ni programación.

0 Se realiza la reparación imprevista de fallas.

0 Efectivo para equipos de bajo costo, cuya función es auxiliar.

2.1.2 Preventivo 

0 Mantenimiento planeado y programado. 

0 Concepto moderno: Funciones de Mantenimiento no deben 

corresponder únicamente al departamento de mantenimiento. 

Detección de fallas que potencialmente pueden causar pérdida de 

producción, daños graves al activo o problemas de seguridad. 

Eliminar o reparar dichas fallas mientras están en una "etapa inicial", 

no critica. 
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2.1.3 Predictivo 

0 Se basa en el monitoreo de condición de los equipos para predecir 

cuando fallará un componente del equipo. 

0 Utiliza aparatos de prueba sofisticados. 

Q) Ayuda a establecer estándares de reemplazo de coml)onentes.

0 Actualmente se conoce como Mantenimiento basado en la Condición

del Equipo - CBM (Condition Based Maintenance).
\ 

2.1.4 Proactivo 

0 Es una filoso:fia que abarca el total de la estructura estratégica de 

mantenimiento. 

No usa la información (monitoreo u otro método) para predecir 

cuando ocWT.irá una falla, sino para buscar erradicar la falla 

completamente. 

Se usa para remover completamente la raíz de la causa de la Falla 

(RCFA). 

Se debe tener una correcta instrumentación para facilitar la toma de 

medidas necesarias. 

2.1.5 TPM 

(!) Filosofia de gestión productiva basada en mantenimiento. 

0 Permite mejorar permanentemente la efectividad de los equipos con la 

activa participación de los operadores. 
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Involucra al personal de mantenimiento, operación, mgerueros, 

proveedores, supervisores, etc. 

2.1.6 RCM 

En el resumen, la metodología del RCM se describe en cuatro únicos 

rasgos: 

1. Preservar funciones que realizan los equipos.

2. Identificar los modos de fallas que pueden cortar las funciones de los

equipos.

3. Priorizar las necesidades de la función (vía los modos de fallas).

4. Seleccionar sólo las tareas de MP aplicables y eficaces.

2.2 CORROSIÓN 

2.2.3 Definición 

Se entiende por corrosión la interacción de un metal con el medio que 

lo rodea, produciendo el consiguiente deterioro en sus propiedades 

tanto fisicas como químicas. La característica fundamental de este 

fenómeno, es que sólo ocurre en presencia de un electrolito, 

ocasionando regiones plenamente identificadas, llamadas estas 

anódicas y catódicas: una reacción de oxidación es una reacción 

anódica, en la cual los electrones son liberados dirigiéndose a otras 

regiones catódicas. En la región anódica se producirá la disolución del 
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metal ( corrosión) y, consecuentemente en la región catódica la 

inmunidad del metal. 

Los enlaces metálicos tienden a convertirse en enlaces iónicos, los 

favorece que el material pueda en cierto momento transferir y recibir 

electrones, creando zonas catódicas y zonas anódicas en su estructura. 

La velocidad a que un material se corroe es lenta y continua todo 

dependiendo del ambiente donde se encuentre, a medida que pasa el 

tiempo se va creando una capa fina de material en la superficie, que 

van formándose inicialmente como manchas hasta que llegan a 

aparecer imperfecciones en la superficie del metal. 

2.2.4 Tipos de corrosión 

Se clasifican de acuerdo a la apariencia del metal corroído, dentro de 

las más comunes están: 

1. Corrosión uniforme: Donde la corrosión química o electroquímica

actúa uniformemente sobre toda la superficie del metal

2. Corrosión galvánica: Ocurre cuando metales diferentes se encuentran

en contacto, ambos metales poseen potenciales eléctricos diferentes lo

cual favorece la aparición de un metal como ánodo y otro como

cátodo, a mayor diferencia de potencial el material con mas activo

será el ánodo.

3. Corrosión por picaduras: Aquí se producen hoyos o agujeros por

agentes químicos.



9 

4. Corrosión intergranular: Es la que se encuentra localizada en los

límites de grano, esto origina pérdidas en la resistencia que

desintegran los bordes de los granos.

5. Corrosión por esfuerzo: Se refiere a las tensiones internas luego de

una deformación en frió.

2.2.5 Control de la Corrosión 

Dentro de las medidas utilizadas industrialmente para combatir la 

corrosión están las siguientes: 

l. Uso de materiales de gran pureza.

2. Presencia de elementos de adición en aleaciones, ejemplo aceros

inoxidables.

3. Tratamientos térmicos especiales para homogeneizar soluciones

sólidas, como el alivio de tensiones.

4. Inhibidores que se adicionan a soluciones corrosivas para disminuir

sus efectos, ejemplo los anticongelantes usados en radiadores de los

automóviles.

5. Recubrimiento superficial: pinturas, capas de oxido, recubrimientos

metálicos

6. Protección catódica.

En este caso específico hablaremos de los dos últimos tipos de

control:

2. 2. S. 1 Recubrimiento superficial 

2.2.5.J.J Tipos de recubrimiento 
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2.2.5.1.2 Tipo de preparación de superficie 

Los métodos de preparación de superficies son las normalizadas por 

las instituciones SSPC (Steel Structures Painting Council), NACE 

(National Associatio of Corrosion Engineers) y la SIS (Swedish 

Institute of Standars). 

En este caso trabajamos con la norma SSPC, a continuación un 

resumen de las principales normas: 

Norma SSPC-SP-1 Limpieza con solventes 

Se basa en la acción de los solventes, emulsiones o compuestos para 

lograr la limpieza. Se usa para remover grasa, polvo y otros materiales 

contaminantes. No se elimina: herrumbre, escamas de óxido, escama 

de laminación ni residuos de pintura vieja. 

Norma SSPC-SP-2 Limpieza con herramientas manuales 

Eliminación de oxido, escamas de laminación y pintura suelta con 

espátulas, piquetas, lijas o cepillos de alambre. 

Norma SSPC-SP-3 Limpieza con herramientas mecánicas 

Eliminación de óxido, escamas de laminación y pintura suelta, con 

lijadoras, esmeriles, cepillos mecánicos. 
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Fig. 2.1 Esmeril de mano para limpieza mecánica 

Norma SSPC-SP 5 Limpieza con chorro de arena al metal blanco 

(Norma NACENº 1, SIS Sa.3) 

Eliminación de todo óxido, escamas de laminación, pinturas y demás 

materiales extraños visibles, mediante chorro abrasivo (seco o 

húmedo) de arena o granalla. 
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Fig. 2.2 Arenado comercial de estructura 

Norma SSPC-SP-10 Limpieza con chorro de arena al metal casi 

blanco (Norma NACENº 2, SIS Sa. 2.5) 

Limpieza con chorro de arena al metal casi blanco, eliminando todo 

residuo visible de por lo menos 95% del área de cada pulgada 

cuadrada. 

Norma SSPC-SP-6 Limpieza con chorro de arena al metal gris · 

comercial (Norma NACENº 3, SIS Sa. 2). 

Eliminación de todo óxido, escamas de laminación, pintura y demás 

materiales extraños de por lo menos 2/3 ó 66% de cada pulgada 

cuadrada. Se acepta sombras suaves en menos de 1/3 ó 33% de cada 

pulgada cuadrada. 
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Norma SSPC-SP-7 Limpieza con chorro de arena simple (Norma 

NACE Nº 4, SIS Sa. 1) 

Eliminación con chorro de arena de todo material suelto, excepto 

residuos de escamas de laminación, óxido y pinturas que estén bien 

adheridas, exponiendo numerosas y uniformemente distribuidas áreas 

de metal limpio. 

2.2.5.1.3 formas de aplicación 

Los métodos de aplicación de recubrimientos son: 

0 Brocha 

C) Rodillo

C) Spray convencional

(!) Spray sin aire 

Aplicación de la brocha 

Debe fomentarse donde las áreas que van a cubrirse no son sencillas. 

Para las áreas donde se permite la aplicación, probablemente será 

necesario que el pintor use además una brocha para cubrir las áreas 

dificiles, p.ej. los puntos de conexión con pernos, soldaduras, etc. Este 

revestimiento es a menudo llamado el revestimiento de faja /strip 

coat). Cuando se concluye, el revestimiento de faja habrá puesto una 

capa extra de pintura sobre esas áreas que de otro modo no pueden 

retener un revestimiento aplicado de spray completo, es decir los 

bordes afilados, etc. 
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Aplicación del rodillo 

Aun cuando este método es más rápido que la brocha, particularmente 

para las áreas grandes, la calidad del trabajo es generalmente inferior 

al uso de la brocha desde el punto de vista de protección a largo plazo 

Normalmente, el revestimiento tiende a ser algo más delgado y más 

poroso debido a las pequeñas cantidades que el rodillo puede depositar 

en la película. (Efecto wicking) 

Fig. 2.3 Rodillos de diferentes longitudes 

Aplicación del spray convencional 

El equipo de spray convencional utiliza (en comparación con el spray 

sin aire) presiones bajas para esparcir pintura atomizada sobre la 

superficie preparada. A continuación se describe una unidad 

convencional de spray: 



15 

Fig. 2.4 Pistola de aplicación convencional con aire. 

La pintura es arrastrada (succionada) nor una presión de alrededor de 

20 a 60 psi, a la cabeza del spray. Esta cabeza del spray obliga al 

material a pasar a través de un orificio estrecho donde es entonces 

mezclado con un flujo dual de aire. La fuerza del aire que entra en la 

corriente de pintura produce atomización fina del material el cual se 

sienta suavemente sobre la superficie a ser revestida. 

Aplicación del spray sin aire 

La aplicación sin aire difiere de la convencional en varios aspectos 

importantes. La cantidad de revestimiento esparcida a la superficie 

puede ser de hecho muy alta constituyendo una operación rápida en 

estructuras o cañerías grandes. La pintura se esparce desde un 
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recipiente, después de haber sido succionada a una bomba neumática. 

Esta bomba es normalmente del tipo de presión operacional. 

Fig. 2.5 Equipo de aplicación sin aire (airless) 

El pistón de la bomba es impulsado hacia arriba y hacia abajo, 

extrayendo pintura hacia una cámara' de compresión y esparciéndola 

después a una presión mayor. Normalmente la presión de aire que 

impulsa la bomba será alrededor de 80 a 100 psi. La fuerza de la 

pintura que se esparce a través de un orificio estrecho forma una 

llovizna de gotitas. Este proceso no requiere atomización del aire. 

Fig. 2.6 Pintado del casco con equipo airless 
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2.2.5.2 Protección Galvánica 

La yrotección catódica es una técnica de control de la corrosión, que 

está siendo aplicada cada día con mayor éxito en el mundo entero, en 

que cada día se hacen necesarias nuevas instalaciones de duetos para 

transyortar yetróleo, yroductos terminados, agua; así como yara 

tanques de almacenamientos, cables eléctricos y telefónicos enterrados 

y otras instalaciones importantes. 

En la práctica se puede aplicar protección catódica en metales como 

acero, cobre, plomo, latón, y aluminio, contra la corrosión en todos los 

suelos y, en casi todos los medios acuosos. De igual manera, se puede 

eliminar el agrietamiento por corrosión bajo tensiones por corrosión, 

corrosión intergranular, picaduras o tanques generalizados. 

El principio de la protección galvánica se explica con el diagrama de 

Pourbaix. Aquí se muestra el diagrama para el acero. Como se observa 

el acero tiene una zona pasiva ( donde se atenúa la velocidad de 

corrosión) y existe una zona inmune ( donde no es afectado por la 

corrosión) 
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Fig. 2. 7 Diagrama de Pou.rbaix para el acero 

Como condición fundamental las estructuras componentes del objeto a 

proteger y del elemento de sacrificio o ayuda, deben mantenerse en 

contacto eléctrico e inmerso en un electrolito. 

2.2.5.3 Consideraciones de diseño para la protección catódica en 

embarcaciones 

La proyección de un sistema de protección catódica requiere de la 

investigación de características respecto a la-estructura a proteger, y al 

medio. 

Respecto a la estructura a proteger 

2.2.5.3.1 Material de la estructura; 
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2.2.5.3.2 Especificaciones y propiedades del revestimiento protector 

(si existe); 

2. 2. 5. 3. 3 Características de construcción y dimensiones geométricas;

2.2.5.3.4 Planos, diseño y detalles de construcción; 

2.2.5.3.5 Información referente a los sistemas de protección 

catódica, los característicos sistemas de operación, aplicados dentro 

de la embarcación en enfriadores; 

Respecto al medio 

Luego de disponer de la información anterior, el diseño será factible 

complementando la información con las mediciones de las 

caracteristicas campo como: 

a. Mediciones de la resistividad eléctrica a fin de evaluar las

condiciones de corrosión a que estará sometida la embarcación.

Definir sobre el tipo de sistema a utilizar; galvánico o corriente

impresa y, escoger los mejores lugares para la instalación de

ánodos, aquí se busca determinar los tipos de mar que recorre la

embarcación.

2. 2. 5. 4 Sistemas de protección catódica

2.2.5.4.JPor Ánodo galvánico 

Se fundamenta en el mismo principio de la-corrosión galvánica, en la 

que un metal más activo es anódico con respecto a otro más noble, 

corriéndose el metal anódico. 

En la protección catódica con ánodos galvánicos, se utilizan metales 

fuertemente anódicos conectados a la tubería a proteger, dando origen 
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al sacrificio de dichos metales por corrosión, descargando suficiente 

corriente, para la protección de la tubería. 

Fig. 2.8 Izquierda buque con andamiaje alrededor del casco para el 
proceso de pintado. Derecha confección en serie de soporte del 

enjaretado de cubierta. 

La diferencia de potencial existente entre el metal anódico y la tubería 

a proteger, es de bajo valor porque este sistema se usa para pequeños 

requerimientos de corriente, pequeñas estructuras y en medio de baja 

resistividad. 

Tipos de ánodos 

Considerando que el flujo de corriente se origina en la diferencia de 

potencial existente entre el metal a proteger y el ánodo, éste último 

deberá ocupar una posición más elevada en la tabla de potencias (serie 

electroquímica o serie galvánica). 

Los ánodos galvánicos que con mayor frecuencia se utilizan en la 

protección catódica son: Magnesio, Zinc, Aluminio. 
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Magnesio: Los ánodos de Magnesio tienen un alto potencial con 

respecto al hierro y están libres de pasivación. Están diseñados para 

obtener el máximo rendimiento posible, en su función de protección 

catódica. Los ánodos de Magnesio son apropiados para oleoductos, 

pozos, tanques de almacenamiento de agua, incluso para cualquier 

estructura que requiera protección catódica temporal. Se utilizan en 

estructuras metálicas enterradas en suelo de ,baja resistividad hasta 

3 000 ohmio-cm. 

Zinc: Para estructura metálica inmersas en agua de mar o en suelo con 

resistividad eléctrica de hasta 1000 ohm-cm. 

Fig. 2.9 Ánodo de zinc con platinas en el extremo para soldar al 

casco. 

Aluminio: Para estructuras inmersas en agua de mar. 

Tabla 2.1 .- Características de los ánodos galvánicos 

Rendimiento Contenido Potendal de 
Ánodo Eficiencia de energía trabajo 

am-hr/kg am-hr/k:2 (voltio) 
Zinc 95% 778 820 -1.10
Magnesio 95% 1102 - 2204 -l.45a-1.70
Aluminio 95% 2817 2965 -1.10
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2.2.5.4.2 Por Corriente impresa 

En este sistema se mantiene el mismo princ1p10 fundamental, pero 

tomando en cuenta las limitaciones del material, costo y diferencia de 

potencial con los ánodos de sacrificio, se ha ideado este sistema 

mediante el cual el flujo de corriente requerido, se origina en una 

fuente de corriente generadora continua regulable o, simplemente se 

hace uso de los rectificadores, que alimentados por corriente alterna 

ofrecen una corriente eléctrica continua apta para la protección de la 

estructura. 

La corriente externa disponible es impresa en el circuito constituido 

por la estructura a proteger y la cama anódica. La dispersión de la 

corriente eléctrica en el electrólito se efectúa mediante la ayuda de 

ánodos inertes cuyas características y aplicación dependen del 

electrólito. 

El terminal positivo de la fuente debe siempre estar conectado a la 

cama de ánodo, a fin de forzar la descarga de corriente de protección 

para la estructura. 

Este tipo de sistema trae consigo el beneficio de que los materiales a 

usar en la cama de ánodos se consumen a velocidades menores, 

pudiendo descargar mayores cantidades de corriente y mantener una 

vida más amplia. 

En virtud de que todo elemento metálico conectado o en contacto con 

el terminal positivo de la fuente e inmerso en el electrólito es un punto 

de drenaje de corriente forzada y por lo tanto de corrosión, es 
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necesario el mayor cuidado en las instalaciones y la exigencia de la 

mejor calidad en los aislamientos de cables de interconexión. 

Ánodos utilizados en la corriente impresa. 

Chatarra de hierro: Por su economía es a veces utilizado como 

electrodo dispersor de corriente. Este tipo de ánodo puede ser 

aconsejable su utilización en terrenos de resistividad elevada y es 

aconsejable se rodee de un relleno artificial constituido por carbón de 

coque. El consumo medio de estos lechos de dispersión de corriente es 

de 9 Kg/Am* Año. 

Ferrosilicio: Este ánodo es recomendable en terrenos de media y baja 

resistividad. Se coloca en el suelo hincado o tumbado rodeado de un 

relleno de carbón de coque. A intensidades de corriente baja de 1 

Amp, su vida es prácticamente ilimitada, siendo su capacidad máxima 

de salida de corriente de unos 12 a 15 Amp por ánodo. Su consumo 

oscila a intensidades de corriente altas, entre o.5 a 0.9 Kg/Amp* Año. 

Su dimensión más normal es la correspondiente a 1500 mm de 

longitud y 75 mm de diámetro. 

Grafito: Puede utilizarse principalmente en terrenos de resistividad 

media y se utiliza con relleno de grafito o carbón de coque. Es frágil, 

por lo que su transporte y embalaje debe ser de cuidado. Sus 

dimensiones son variables, su longitud oscila entre 1000-2000 mm, y 

su diámetro entre 60-100 mm, son más ligeros de peso que los 

ferrosilicios. La salida máxima de corriente es de 3 a 4 amperios por 

ánodo, y su desgaste oscila entre 0.5 y 1 Kg/Am* Año. 
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Titanio-Platinado: Este material está especialmente indicado para 

instalaciones de agua de mar, aunque sea perfectamente utilizado en 

agua dulce o incluso en suelo. Su caracteristica más relevante es que a 

pequeños voltajes (12 V)� se pueden sacar intensidades de corriente 

elevada, siendo su desgaste perceptible. En agua de mar tiene, sin 

embargo, limitaciones en la tensión a aplicar, que nunca puede pasar 

de 12 V, ya que ha tensiones más elevada� podrian ocasionar el 

despegue de la capa de óxido de titanio y, por lo tanto la deterioración 

del ánodo. En agua dulce que no tengan cloruro pueden actuar estos 

ánodos a tensiones de 40-50 V. 

Fnente de corriente 

El rectificador 

Es un mecanismo de transformación de corriente alterna a corriente 

continua, de bajo voltaje mediante la ayuda de diodos de rectificación, 

comúnmente de selenio o silicio y sistemas de adecuación regulable 

manual y/o automática, a fin de regular las características de la 

corriente, según las necesidades del sistema a proteger 
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Fig. 2.1 O Rectificador de comente continúa. 

Otras fuentes de corrientes 

Es posible que habiendo decidido utilizar el sistema de comente 

impresa, no se disponga en la zona de líneas de distribución de 

corriente eléctrica, por lo que sería conveniente analizar la posibilidad 

de hacer uso de otras fuentes como: 

Q) Baterías, de limitada aplicación por su bajo drenaje de comente y vida

limitada;

Q) Motores generadores;

0 Generadores termoeléctricos; 



CAPITULO 111 

DIAGNOSTICO DEL MANTENIMIENTO ACTUAL 

3.1 EMBARCACIÓN PESQUERA 

3 .1.1 Proceso de Producción 

Se inicia con la busque, detección y captura de la materia prima, con 

la participación activa de las áreas de pesca y flota y su traslado a las 

plantas de procesamiento, donde intervienen las plantas, para la 

elaboración del producto final. Al ciclo de pesca desde el zarpe hasta 

el arribo se conoce como Marea. 

Durante la pesca propiamente se producen bastantes golpes y roce de 

la estructura del barco con la panga, con los cables que cierran la red y 

la red propiamente. 
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Desc�ga 
_.,....... _____ _

Fig. 3 l Ciclo del proceso de producción 

Actualmente operamos en escenarios de pesca: 

Consumo Humano Indirecto (CHI) Norte 

Temporada de pesca de ancho�eta en la zona norte del litoral 

comprendido entre el paralelo 16 en el sur hasta el paralelo 5 en el 

norte. Pesca sujela a periodo de veda. Anteriormente la pesca duraba 

50 días aproximados al afro dividido en 2 �pañas en los meses de 

mayo y junio y 2 cam;pañas en· 1os meses de noviembre y dicrembre. 

Actuail.menfu ron escenario de cuotas de pesca individual por 

embarcación y por empresa este periodo de pesca se alarga con una 

campaiia de pesca entre abril y julio y otra cam,pafi.a de octubre a 
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diciembre pero con menos embarcaciones. Se espera operar con 50 

barcos de los 80 disponibles teniendo 30 en espera. 

CIDSur 

Pesca de anchoveta comprendida desde el paralelo 16 en el norte hasta 

la frontera con Chile en el sur. No está sujeto a periodos de veda. 

Consumo Humano Directo (CHD) 

Pesca orientada al jurel y la caballa. La pesca se conserva por un 

sistema de recirculación de agua fría (0ºC). La pesca se destinada al 

congelado, conserva y el consumo fresco. El congelado es para 

exportación. La conserva para consumo interno y externo. El consumo 

fresco se lleva al mercado. 

3.1.3 Parada de buques 

Los periodos de parada de los buques son durante los periodos de veda 

biológicos y veda por alcanzar el límite de cuota establecida por 

Produce (Ministerio de la Producción). Esta vedas son controladas por 

Produce por medio de decretos supremos. 

3.1.4 Condiciones ambientales 

En la actualidad la pesca se desarrolla durante todo el año en todo el 

litoral. Las condiciones ambientales son: 

Temperatura Ambiental entre 13ºC (en invierno) a 28° (en verano) y 

en épocas de Fenómeno del Niño llega hasta 35ºC. 
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Temperatura d agua de mar oscila entre l0ºC (invierno) hasta los 

26ºC (verano). Durante el Fenómeno del Niño llega hasta 30ºC. 

La humedad normalmente esta entre 80 a 100%. 

La salinidad del mar es muy corrosiva para las estructuras metálicas. 

Los vientos y las condiciones de mar son moderados o leves. 

3.1.5 Tipos de materiales 

Los materiales frecuentemente usados son: 

0 Acero Naval (ASTM 131 A) 

0 Acero estructural (ASTM A36) 

0 Bronce SAE 62 

0 Bronce SAE 64 

0 Acero Inoxidable AISI 304 

0 Acero Inoxidable AISI 3 l 6L 

3.1.6 Características de la Pesca 

0 Pesca de anchoveta, destinada para la producción de harina y aceite de 

pescado. Se almacena sin refrigeración y el tiempo promedio entre la 

captura y la descarga es de 18 horas. Para tiempos mayores la pesca se 

descompone y empieza la formación de ·amoniaco y otros ácidos 

bastantes corrosivos. 

Q) Pesca de Jurel y Caballa, pesca destinada al consumo humano (CH) y

es refrigerada desde su ingreso a la bodega. Los productos finales son

congelado, conservas, fresco ( venta en mercado) y los saldos ( cabeza,
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cola, viseras, etc.) para harina de pescado. La proporción depende del 

·aman~o del -es���� v el es·�do �e �o-�-e-,a�1· ,!.._ �-�1 --0,-1 .. � .. �
L p \Jauv .J La U \., H.) 1 V \., UH Uv1 p.1 UU\JLV. 

3.1. 7 Datos de la operación/producción/mantenimiento 

La Gerencia de Flota, participa activamente en el proceso de pesca, 

siendo el responsable del mantenimiento de los buques pesqueros, 

asegurando la disponibilidad de los buques pesqueros y la 

confiabilidad de cada uno de los sistemas/equipos/componentes de 

cada buque, para lo cual desarrolla en función a los programas de 

operación, los planes y programas de mantenimiento Correctivo, 

Preventivo y Predictivo. 

Así es como, en un periodo anual se tiene la demanda de la Gerencia 

de Pesca de buques pesqueros disponibles y confiables, según el 

siguiente esquema: 



Tabla. 3.1 Plan Operativo Anual del 2008 

PLAN OPERATIVO 1 
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Tasa de operación del buque pesquero por Periodo: 

CHIS2

CHD3

Entonces: 

22hr/dia 

l0hr/dia 

12hr/día 

Horas de Trabajo de los Equipos de los Buques por Periodo: 

CHIN 

CHIS 

CHD 

49 día/año x 22hr/día = 1,078hr/año x maquina 

273 día/año x 10 hr/día = 2,730 hr/año x maquina 

273 día/año x 12 hr/día = 3,276 hr/año x maquina. 

Entonces tenemos lo siguiente: 

Buque (CHIN) = 1,078 hr/año x maquina 

Buque (CHIN + CHIS) 1,078 + 2,730 = 3,808 hr/año x maquina 

Buque (CHIN + CHD) = 1,078 + 3,276 = 4,354 hr/año x maquina 

Y el tiempo de no operación para pesca, es: 

Buque (CHIN) = 8,640 -1,078 = 7,562 hr/año x maquina = 11 meses 

Buque (CHIN + CHIS)= 8,640 -3,808 = 4,832 hr/año x maquina = 7 

meses 

Buque (CHIN + CHD) = 8,640 - 4,354 = 4,286 hr/año x maquina = 6 

meses 

Debido a que la actividad de la pesca de cerco se desarrolla en un 

medio agresivo como es el mar (humedad, corrosión, vientos, olas, 

1 
CHIN: Consumo Humano Indirecto Norte 

2 
CHIS: Consumo Humano Indirecto Sur 

3 
CHD: Consumo Humano Directo 

·,
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mal tiempo, etc.) para la operación y funcionamiento de los equipos, 

la Gerencia de Flota a través del área de mantenimiento, desarrolla y 

despliega una serie de estrategias para contar en todo momento con 

buques pesqueros disponibles y confiables. 

Las metas de captura estimadas por la Gerencia de Pesca, con la 

operación de los 80 buques pesqueros y una capacidad de bodega de 

28,882 TM para el año 2008 es: 

CHIN 718,775 

CHIS 90,000 
CHD 90,000 
Total 898,775 

3.2 CARACTERÍSTICAS DE LA EMPRESA 

3.2.1 Datos de la empresa 

Tecnológica de Alimentos S.A. es una empresa del Grupo Brescia, 

que se dedica a la extracción transformación y comercialización de 

productos pesqueros para consumo humano. 
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Fig. 3 .2 los mayores grupos de poder económico 

Cuenta con 17 plantas para la producción de harina y aceite crudo de 

pescado distribuido a lo largo del litoral peruano, de las cuales en 9 

plantas se procesa Harina Steam Dried ( especial) y en 8 plantas se 

procesan harina tipo F AQ ( estándar). 

Cuenta con una moderna planta de congelado con equipos de última 

generación la cual está ubicada en las instalaciones de Planta Callao. 

La capacidad de la planta de congelado es de 388 TM de materia 

prima por día. 

Las calidades de Harinas que se comercializan son Súper Prime, 

Prime y Estándar. Sus productos y subproductos (aceite crudo de 

pescado) son exportados a los mercados de Europa, América y Asia y 

son utilizados como insumo para alimentos balanceados para 

Piscicultura, Acuicultura Porcicultura Ganadería, Avicultura y otros. 

·I
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El aceite crudo de pescado se utiliza en la elaboración de pinturas, 

resinas, alimentos balanceados y para la industria farmacéutica 

aprovechando los ácidos grasos omega 3. 

El congelado de pescado es utilizado como consumo humano directo y 

sus principales productos son: congelado de pescado tipo entero 

Filetes corte tipo HGT y corte tipo HG. 

En las Plantas (Producción de Harina, Aceite y Congelado) , Pesca 

( operación de los buques) y Flota (mantenimiento de los buques) 

están orientadas sus actividades estratégicas hacia un Sistema 

Integrado de Gestión el cual incluye inocuidad, calidad seguridad 

prevención de la contaminación ambiental, seguridad y salud 

ocupacional asimismo cuentan con una política que refleja el 

comprom1so con el sistema de gestión requerimientos legales y 

mejoramiento continuo a largo plazo que involucra a todos los 

miembros de la empresa. 

La empresa cuenta con una flota pesquera compuesta por 82 buques 

pesqueros con un total de capacidad de bodega de 28,882 TM que 

representa el 13 .41 % de la capacidad de bodega de la flota pesquera 

de cerco a nivel nacional. 
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Fig. 3.3 Vista longitudinal del buque 
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Fig. 3.5 Motor Diesel Marino de 1000 a 2400 HP 

Equipos Hidráulicos de 

Cubierta para el virado 

de la red de pesca 

Fig. 3. 6 Equipos Hidráulicos de Cubierta para el virado de la red de pesca 
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Fig. 3. 7 Equipos y componentes con aplicación de altos niveles de severidad 

3.2.2 Políticas de Gestión 

Tecnológica de Alimentos S.A. es una organización dedicada a la 

extracción, transformación y comercialización de productos 

hidrobiológicos destinados al consumo humano directo e indirecto. 

Su Política de Gestión responde a los siguientes lineamientos: 

Ser una empresa líder y confiable que satisfaga las necesidades de 

nuestros clientes con productos inocuos y de alta calidad. 

Cumplir con la normatividad legal y de los Sistemas de Gestión, 

previniendo y minimizando los riesgos asociados a la calidad, 

inocuidad, salud y seguridad ocupacional, y ·contaminación ambiental. 

Aplicar procedimientos de seguridad en la cadena de producción, 

transporte y embarque para evitar actividades ilícitas. 

·,
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Trabajar con personal profesional comprometido con los objetivos de 

nuestra organización., promoviendo su capacitación., desarrollo integral 

y conciencia ambiental. 

Mejorar continuamente nuestros procesos, tecnología y Sistemas de 

Gestión para alcanzar altos estándares de desempeño organizacional. 

Actuar como una empresa socialmente responsable. 

3.2.3 Organigrama de la empresa 

La Empresa cuenta con las siguientes gerencias: 

Q) Gerencia General

Q) Gerencia Legal

Q) Gerencia de Pesca

Q) Gerencia de Flota

Q) Gerencia Central de Operaciones CHI

Q) 

Q) 

Gerencia Central de Negocios CHD

Gerencia Central de Administración y Finanzas

Gerencia Comercial

Gerencia Logística

Gerencia de Calidad e Investigación y Desarrollo
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Fig. 3. 8 Organigrama General de Alta Gerencia 
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La organización presenta una estructura matricial donde las Gerencias 

de Pesca, Flota (mantenimiento), Operaciones de Harina y Aceite de 

Pescado, Negocios CHO y Astillero soportan sus procesos y 

actividades en las Gerencias de Administración y Finanzas, Calidad 

I&D y Comercialización. 

Actualmente, la organización de mantenimiento esta en evaluación y 
1 

desarrollo según la estructura planteada en el O�ganigrama, en el cual · 

se ha establecido mejorar las estrategias de gestión apoyándonos en 

enfoques de una adecuada de la confiabilidad de los sistemas, que 

minimicen las paradas por fallas y maximicen los beneficios por 

trabajos de mantenimiento planeados, preventivos y predictivos. 
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Fig. 3.9 Organigrama de la Gerencia de Flota 

./TASA
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3.3 PLAN DE MANTENIMIENTO ORIGINAL 

3.3.1 Trabajo Preventivo 

3.3.l.l Carenas 

Los buques carenan en periodos entre 18 meses y 30 meses. El 

periodo de carena se acuerda con el asegurador. Durante la carena se 

efectúan los siguientes trabajos: 

3.3.1.1.1 Renovación de los zines del buque 

3.3.1.1.2 Renovar la pintura antifouling de la obra viva, segú.n plan de 

pintado. 

3. 3.1.1. 3 Inspección del sistema de propulsión y gobierno 

3.3.1.1.4 Inspección de las tomas de mar. 

3.3.1.1.5 Calibración del planchaje de casco. 

3. 3. J. l. 6 Calibración de cadena de fondeo.

Fig. 3 .10 Vista de 02 buques al inicio de la carena 
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3.3.1.2 Planes de pintado.- el plan de pintado del buque contemplaba arenar y 

pintar todas las zonas del buque durante la carena. (ver anexo plan de 

pintado). 

3.3.1.3 Estanqueidad de puertas y tapas estancas.- consiste en verificar el 

correcto funcionamiento de las puertas y tapas estancas. 

3.3.2 Predictivo 

No se contemplaba trabajos predictivos. 

3.3.3 Correctivo 

Todos los trabajos se trataban como correctivo. Los aparejos no se 

controlaban por el área de mantenimiento sino por el área de 

operaciones. 

3.4 AUDITORIA DE MANTENIMIENTO 

La auditoria forma parte del proceso de control anual del ciclo de gestión del 

mantenimiento. La medición de la gestión es la llave del éxito. Pues nos dice 

que mejoras son necesarias para alcanzar el éxito. La auditoria compara la 

situación actual del mantenimiento con las metas ftjadas para establecer si las 

. . 
meJoras son necesarias. 

3.4.1 Categorías Principales 

Para la presente auditoria se definieron las principales categorías: 

3. 4.1.1 Organización



3. 4. J. 2 Administración

3. 4. J. 3 Personal
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3. 4. J. 4 Ejecución del mantenimiento

3. 4. 1.5 Supervisión

3. 4. J. 6 Abastecimiento

3.4.1.7 Planeamiento 

A continuación se muestra la cartilla completa de auditoria con las 

categorías principales, componentes, pesos de categorías y pesos de 

componentes. 

3.4.2 Resultados Obtenidos 

Los resultados obtenidos se plasman en un diagrama tipo radar. 
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Tabla: 3 .2 Resultados de la auditoria de mantenimiento 

Equipo 
trabajo 

Auditoria 

Aprobado: 

de 
UNI 

Gestión 
Mantenimiento 
GFLOTA 

Comparación de resultados de: 

1 ORGANIZACIÓN (10) 

2 ADMINIS1RACIÓN (9) 

Empresa: TASA 

de Unidad de Operación:

Fecha: 
Resultados 

10 

9 

03-May-08

Pontaje 
(%) 

68% 

74% 

68% 

67% 

3 l'LJ-:,(;]1/j,(IJJ - - 1 _: - _¡ - ---- - L ---- -- -- 1
4 EJECUCION (9) 

5 SUPERVISIÓN (10) 

D FORTALEZA 

D OPORTUNIDAD 

LJ DEBILIDAD 

9 74% 67% 

10 76% 76% 
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Auditoría de Mantenimiento 

�o/oi 

SUPERVISIÓN (10f'/_ ------�-

� Auditoría de Mantenimiento 

Fig, 3 _ 11 Diagrama radar sobre el resultado de auditoria, 

1) Análisis: Apreciamos:

Que, las categorías de Organización (LO), Administración (2.0) y

Planeamiento (7.0) son FORTALEZAS de la organización pues:

tienen una solidez y cultura organizacional apoyada por la solidez

del Grupo Empresarial, a,simismo el planeamiento, aunque aun en

desarrollo permite establecer una estrategia de mantenimiento

basado básicamente en la condición y el tiempo de operación de
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los activos. Pero consideramos que estas tres categorías deben ser 

reforzadas para lograr que estas fortalezas sean sostenibles en el 

tiempo aun cuando está a 2 años de la fusión e integración de tres 

_empresas (TASA+ SIPESA + EPESCA). 

Que, las categorías de Ejecución (4.0) y Supervisión (5 .O) son 

OPORTUNIDADES de mejora, por cuanto si bien tienen valores 

por encima del 65%, muestran que pueden aun meJorar sus 

procedimientos. 

Que, las categorías de Abastecimiento (6.0) y Personal (3.0) son 

DEBILIDADES, que la organización debe de revisar los 

procedimientos logísticos de compra de serv1c1os de 

materiales/repuestos y mano de obra externa, parametrizandolos y 

estandarizándolos a través del desarrollo de maestros de servicios, 

tablas de tarifas, homologación de proveedores de manera que la 

flota pueda dedicar parte d� su tiempo a supervisar y ejecutar sus 

trabajos de abordo, encargándose logística del brindar el apoyo 

necesario. encima del 65%, muestran que pueden aun mejorar sus 

procedimientos. 

Asimismo, se ha identificado que existe u,na problema con el 

personal de maquinas embarcado, quienes presentan entre si 

elevadas diferencias de capacitación y preparación, para lo cual 

seria necesario desarrollar un programa agresivo de capacitación 

de su personal así como de mejorar las instructivas de 
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mantenimiento a bordo, realizando el monitoreo constante en 

campo hasta lograr reducir las altas diferencias existentes. 

2) De la Auditoría realizada, podemos inferir:

- Que, la empresa requiere mejorar sus Habilidades del personal

de Mantenimiento, a través del desarrollo de programas de 

capacitación en técnicas modernas de mantenimiento, así como 

debiéndose enfocar en el tema motivacional con talleres de 

liderazgo transformacional que permita identificar lideres en las 

áreas que lleve los equipos al cumplimiento adecuado de las 

metas trazadas. 

- Que la empresa, presenta oportunidades de meJora en los

componentes de Planeamiento (mejorar los reportes de 

planeamiento así como los cálculos de mano de obra para las 

ejecuciones de los trabajos), Ejecución (buscar la participación en 

los programas de producción de la planta y en los programas de 

inversiones y mejoras, así como en la contar con los datos de 

costos y presupuestos) y Supervisión del Mantenimiento(mejorar 

los procedimientos de control y monitoreo de las actividades de 

mantenimiento programadas así como el adecuado control de los 

costos de ejecución). 

- Que la empresa, cuenta con una fortaleza en el aspecto de

Organización del Mantenimiento, pero que debe de buscar 

aspectos de mejora continua con la identificación y aplicación de 
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politicas de integración entre las diferentes áreas de la empresa 

para que el uengranen entre ellas sea el adecuado y el aporte 

agregue valor al proceso global de la empresa como unidad de 

�io para la obtención de las metas de la empresa en general 

3) Cuadro de mando Integral:

Calego.111 lnclc:ador .Dualpdon 

11 
&ala el numero de 

PLANEAMIENl'O %AVERJMP IMrias causadas por 
MP pobres 

11 
Ewlua el numero de 

PI.ANEAMIENl'O EF1CJMPd 00M generadas a raiz 
11 de MPd realizados 
11 

11 Evalua el cumplimiento 
11 

y ejecución de las 11 
PI.ANEAMIENl'O CUMPJODMt.113 

11 00M Pnwentil/a 
generadas 

Calego.1a lndlcadOr l)Ucdpclon 

Evakta el nent8rio sin 

AIASTECIMIENIO NMINVENT mcwirniento en los 
u11imos 12 meses 

E\lakaa el numero da 

AIASTECIMENJO 
RESERVASSIII resewvasquenohan 

STOCK sido atendidas por 
1 stock O 

F6nnula 
' 
1 

• •• -•-.-. v RJun MP
#AVERIAS TOTALES 

#JnnM .... nvt.lPd 

#ODMTotales 

AnnMMP 
. 

# ODM MP program 

F6nnula 

··- ... - Mm inadiwa 

#Codigo Mat Total 

·-
Nn. 

. .. 

# R8S8N8S Generadas 

ValOIIIS 

- O-�·o·-- ...... -.................... 

5-llR

-----
............................ ...... ' 

>1°"

- 85-1� ' 
' ·

o
·---- ·-... -----

75-8-8 

------
_ ...... -........................ _______

<74" 

- 95-1�
............ ................. __ ' 

o 85-94"

---
.. ------' 

4ft. ' 

Valores 

-
' 

0-1°" 
-

o 10-251.1>

--
.... .......................... --' 

>2�

- 95-lma ··
o

··- --..................

85-95"
1 

•• <85" 
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'1dk:Gdor Delcdpdon Valonll 

- 0-104.r>
Ewlua el numero de --o·- , ..... -.................... 

00M Conectivas ordenes conectivas #OOM Totales 11-1�
por emergencia 

-
-···-···-

>1�

- 85-lOla
_ ....__

o 00M Planeadas Ewlua el runero de
75-�00M planedas #ODM Totales ··---

- <74"

Indicador F6nnula Valores 

- >lMHns

.meliPN;J 
&alua el #hrs de 

o COlAEI 
capachcion por• 

#colaboradores 120-1591us 
colaboradores 

...... <120lns 

Calagoda blcador DelCl.-n F6rndD Valoms 

&a el llfflllO tolal • 4a10

de persmal en t o
o RATIO PlAttER 10a15mardeniniern por tplamer 

• 16amas

• �

RATIO 
Evam el runem de 

o � EOOIP.CRITICOS 
equipos Cliicos a 

t equ;os ttial 21-351 
mnener --···--- ----·----- . 

• >�



CAPITULO IV 

PROPUESTA DEL NUEVO PLAN DE MANTENIMIENTO 

El nuevo plan de mantenimiento se describe según el cicl9 de mantenimiento 

descrito en el capitulo de teoría. 

4.1 POLÍTICAS DE MANTENIMIENTO 

4.2 MISIÓN Y VISIÓN DEL ÁREA 

U.l Misión 

"Tener Buques pesqueros clasificable$ libres de co"osión, con 

estructuras en buen estado, aparejos de pesca confiables y 

acomodaciones confortables para un óptimo desempeño de la 

tripulación en condiciones seguras". 

· Fig. 4.1 Buque de pesca San José de ceroo y de arrastre zarpando a zona
de� con menos del 1% de presencia de corrosión.
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Fig. 4.2 Buque de pesca San Jose en puerto. 

4-2.2 Visi6n.- Se adopta la visión de la empresa. 

"Ser reconocidos como una empresa líder, confiable y de clase 

mundial,, por sus nweles de cali,dad� efieien.cia, seguridad y 

protección ambiental" 

4.3 OBJETIVOS 

Los objetivos se elaboran siguiendo el principio S.M.AR.T. (de las sigla en 

ingles Especifico, mesurable, alcanzable, realista, plazo). 

Los objetivos son: 

• Plan y Programa de mantenimiento al 100% en el SAP.

, • Inventario actualizado de equipos y materiales necesarios.

• Procedimiento de trabajos de todos los trabajos de pintado a fines del ler

semestre del 2009.

• :-Implementar las buenas prácticas de mantenimiento en estructuras navales

a fines del 2009.



4.4 ORGANIZACIÓN 

La organización de la Gerencia de Flota y del área de mantenimiento al que 

pertenece está en reestructuración. El organigrama vigente al momento es: 
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4.5 ESTRATEGIAS Y PRINCIPALES PROCESO DEL MANTENIMIENTO 

El área de mantenimiento de Tecnológica de Alimentos S.A. actualmente está 

desarrollando su sistema de GMAO para lo cual cuenta con el ERP SAP 4.6, el 

cual tiene El � PM el cual sirve para controlar y administrar los activos 

con la finalidad de maximizar la eficiencia de un equipo y asegurar la 

continuidad de operación de la Unidad Productiva El modulo PM al pertenecer 

al SAP se integra con el resto de áreas de la empresa. 

*NocdilclteodosdtltO

.,......-..,,. 

dtUO 

• CallfiudoMs dtlPtrsotW

� Altnrnfstraddn ·---
Ffos {Advadonts,. 

"CetlttosdtC«m> 

• tonfrof dt Ordtlits

"PlallNmientodtAdMdadts

• Tarifas

� . ,' '.' ' 

,, , . 

. ,'., . .; 
• Prtsu� · .. ·.. . 

• Control de Pro)'HtDs · ' .,
: . ' 

' ' ',, .. 

Fig. 4.3 Modulo PM del SAP se interrelaciona con el resto. de los módulos de la 

empresa. 
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El modulo PM esta dividido en 6 partes: 

V:-:,-.-- .t�_sti_�c_a ____ --'___. ________ _ 
I>. C:l Gestió.n de Materiales 
� � c'omereu;í·, 

' ' 

r>- E! Logistic · executton 
_ � �- Mantenimiento 

� Cj Gestió_n dé objetos técnicos 
l> Puestos de Trabaje;.
I> Mantenlmiento Planificado
f> él Gestión de Mantenimiento
l> Sistema de información
t> · Reportes

l> [.:} Sistema de Proyectos.
I> ól Con1rolling de LOgistica
l> . ·Funciones-centrales

:· . . . 

ts· . _· : Flh$nzas 

Fig, 4-4 Diagrama de árbol donde se aprecia las partes del modulo de 

mantenimiento. 

El Sub-modulo de Gestión de Objetos Técnicos
1 

se ha considerado a cada 

buque pesquero como una unidad de negocio 
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epr�e-stn1cttt11'ft ubk:a<:'ió,n técni<::a: Lista de es:tru<:tura 

l_� · ic:�s oe·m11� t111, ---� 

-tf'O'I: 
--------

s Offlt ,M E,ffib81CS4 lllft'aS €le C1!1�•0 
· ·-� 

I!> ,/ji 't 4)\-.U-3. 
11, ·.¡¡,h"Fou1c 
ir,' if.iJ'10<lU� 
� ·Jjl Ti'O.H:\:11• 
i1? � llF'Qt,t-H 
p ' 'íl' tf();1r ... t&
1� ',iÍ''ril'tl'W.1°4 
� ¡¡j'tJ'(U� 
t .#l�t� 

. l� fÍl: liJ'CY.t�l 
!>, Jji'l�Ot� 
11> #i*.l)t:�J
il> .. WOt4�

fil�tell� 
!I> fJPlFOt� 
""''�·� 

I> · llii1 WOU-'l 
rt, fii'-T 0-lH. 
lf> , 'ff(\1,4$ 

: • !!> rjl: T Ot'St 
,p 6f·UOt� 
'I> J, U''Ot-5-:1 

:f.� ,tf? ($M:b f¡ l l) 
U$>. >t'l 3 (óliws H) 
itAS1. -tu {:C;_trella). 
:fÁS.l\. ;¡Tfi. f¡ .. 11;op�e,'tll l} 
JASA. "f6 (Saltant,a,,¡) 
11 A.GIi .tt 7 (?liío.ti��} 
fA..'-A ,u& (lllnll>p.emk>n1;h n�

1-A.SA ·,ug {iOo ,á &&11..,) 
USA 42 (<e(l-r• n L�Ü ') 
1 ASA ,1¡20. (i6Úitn er•o) 
l ASA .t2t i.c ·¡1a�srca, 9) 
11/IJ.A -t22 (S,1� P dvo 4)
1T &1!¡:a .t2a (l&f'avo 3,)
lf' .. _. .t2i/i �r '"' .,.) 
l<!.S@; 42$ (l!'riWO- 9) 
tas� .t.?6- (!Oafti Enr1 Q,l:lii) 
1 · ·. ,i�7 ({ U\w- 7.) 
il'A.$1.. 43. 
ITA.!!.' 44! 

�,I\..� 4 
lfAS,t. 51 (S'\ Ha S.'3) 
., A.$.11 � (-S:it,♦t 62-) 
U.SA 53- '("8.r- 2) 

Fig, 4,5 Vista de la estructura de ubicación técnica donde se aprecia la lista de

buques como ubicación técnica_ 

La Unidad de Negocio tiene a su vez Ubi�ciones Técnicas que están 

compuestas por 12 sistemas y los gastos por operación. 

: Repr.estruc_tma ubicación técni.ca: Lista de estructura 

· 1"121 -----,.- --:;:���-�;::-:;.:;;;: , 
IIISa 21 � t) 

�-.,lftl!I_.. ... ·-- ltma 
� .. 1'1121-lll �'t-lml 
�,Mm.., ... ,....._,wa 
� .,1ffal_. ·s� llKlllmi 
� ¡p1m21... a!IIN B.Ballll:IS 
1\, �1R121-tl

. SlfflllS --.1ca 
� .Plfll!l.e, smas MIIIWE 
�,..... -
Q- iPtmtl-11 · 1111m *lllMG 
to iP1'1121-II -
I'- iP1mt1-lt fiíiiiam=1

= .. -.,---�----, 
iPntlZ'l-15 ------·--···"··· 

Fig. 4.6 Vista de la estructura de sub ubicación técnica de un buque donde se 
·--aprecia la lista de sistemas como esta subdividido el mantenimiento de un

buque. 
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Cada Sistema cuenta con Subsistemas, Equipos, Componentes y 

Repuestos tal como se muestra en el cuadro adjunto. 

� 1Rl21 

� 1Ftt21-llt 
1Rl1tl-ltlt -

" 1R1121 •lt82 
,mn21-irln· 

,:,- tRtt:tl-ltlM 
,P lFll:tl ...... -11 
,PlF8121--etM-• 
,lllf'll21-ltlol-G 

!il'tm2MUIS 
"lmtt-11• 

C.trtas '/ ...-i ... • i,am111ra_ 
-.i"Ntrw:ta• 
.....,1.,._.8 

'Aper11(j .... pesca 
1'1-,t ....... 

, 1'111ZDtN 
Cllrsrllltarfa ..-rt• y 'Nllt-•

...... 

Fig. 4. 7 Desglose del sistema casco 

Para el desarrollo del presente trabajo se esta evaluando el Sistema Casco 

y Habitabilidad, en la cual se tienen las siguientes estrategias de 

mantenimiento: 

• Mantenimiento Preventivo: En todos los sistemas realizamos lo

siguiente:

- Elaborar el Inventario Técnico de todos los equipos en cada sistema

- Formular los planes de mantenimiento recomendados por el fabricante de

los equipos, pintu� etc. asociarlo a un contador o punto de medida en el

SAP. En el caso de los equipos del Casco y Habitabilidad esta dado por

fecha calendario, se busca la frecuencia a la que se ejecutara el

mantenimiento (cada 6 meses) y de acuerdo a las horas de operación que

·· se o�tienen del estimado de la pesca se efectúa la programación.

- Establecer pautas de mantenimiento autónomo.
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• Mantenimiento Predictivo.- Para lo cual usamos:

- Calibraciones de espesor de plancha

- Análisis vibracional de los equipos instalados en el buque y la interacción

con el casco.

Verificar el nivel de protección galvánica.

• Mantenimiento Correctivo.-

- Reportes de los ingenieros o motoristas que operan las embarcaciones de

deficiencias que se programan en una fecha oportuna realizarlos

(Backlogs).

- Inspecciones que realizaron los ingenieros de campo y de la misma

manera se programa para su intervención (Backlogs).

- Fallas imprevistas que demanden una intervención inmediata para

rehabilitar la operatividad del buque y que este dentro de todos sus

parámetros de operación.

- El ciclo de mantenimiento correctivo en el SAP es como sigue:



Liquidación 

Cl•rr• . 

�--J<!:->.:,. .. 

. d•�la orden
,, -

� 
• 

_·_t_-·j� 
�-. 

Notificación 

Ejecución 
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. f'v•rla o parada': ... 
' . ., ;, .�' :'· . 

Emergente F�!Ja>

(Correc,tivo) 

�.; . 

Liberación 

Fíg. 4.8 Ciclo de pasos de una falla _Y su mantenimiento correctivo en el SAP.
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4.5.2 Estrategias de mantenimiento 

4.5.2.1 Definir condiciones operacior.ales, la operación define la estrategia 

de mantenimiento. 

Planes diferenciados según el tipo de operación del buque (ver buques 

CHIN, CHIN + CHIS y CHIN + CHD). 

4.5.2.2 Planeamiento y Programación 

En el SAP la Planificación y Programación de los planes de 

Mantenimiento se realiza con Estrategias de Mantenimiento, Hojas de 

Ruta, Planes de Mantenimiento y Programas. Los equipos llevan 

contadores del uso que se les da (horas de trabajo, numero de vueltas, 

días calendario, etc.) estos contadores se llaman en le SAP Puntos de 

medida. 

�rétegt�de 
�ntenlmlent., 

• ......... 1o••······'"'···'"--'"···i.· ........ ,.. ........... li
._
,.._ 

l -------\
�- Ptan de · ·.;.: H�Ja de Ruta t----.-:..,. t.'fant&nimiento : 

l ____ . ; _______ _,, l 

. .. ,, 

Punto de Me-dida 1------
1

-�
! 

.

\ .. 
.. � ... ¡, ........................ '4.,.. ........... cr.· .... "'··

,._

• 

Pr-,tir�nra :de 
Mantenimiento 

Fig. 4.9 Pasos necesarios para realizar el programa de mantenimiento en el SAP 

Resumen de barcos con Hoja de Ruta, Plan de Mantenimiento y fecha 

de ultima programación. 
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llDlll'lCDFI• ¡ 

2111111Dn, 'i 
�l 
�¡ 

1 aaoxon: l 
1 � ! 

.-.nmn, 1 

-,. - ! 

1 21fi111Xlln• i

1 2PCllOE 
� 
111CEl0!11· ! 

¡ 

l'IIJIGXD,""' 

2'Kl0lll\t"'1: ¡ 
� 

Fig. 4.1 O Tabla de control de Hojas de Ruta (HRt Planes (PLAN) y fecha de ultima 

programación de un Programa de Mantenimiento. 

Estrategia de Mantenimiento 

'. t, ·� •_1, • ,,.,, •• (i .... , ..,. 

Fig. 4.11 Cuadro donde muestra la frecuencia de mantenimiento de la estrategia de 

mantenimiento TIM2_ 7 



. . . . 

�d.e,�la Trali!r 11-\s�� Sele��ió"n l.ltil(d.ad.'18 .§1�01• '�<t• 

Visualizar estrategias de mantenimiento: Detalle 
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¡...._.. ________ _[is], 

, ' 
11 i 

Fig.4.12 Cuadro donde muestra los parámetros de programación de mantenimiento 

de la estrategia de mantenimiento TIM2 _ 7 

Punto de Medida ¿Cu,ndo? 

En este caso no aplica,, debido que el control de mantenimiento se 

realiza en días calendario. 

Detalle de Hoja de Ruta ¿Qué hacer? 
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D 

----�-•--•H----

......... tl8Rii]�----Rlllt 
� - f•-·!111.t t t 11 

Oluf!!filnll . . 'íiu1---1:n111ttdlll1 

....... fi7t......111..-.. 
e.IN,,....,.., I") 
BMIIIII......_ -miiuj,_.,.._, 
� ; 1 
[J Patirlón ds bonado 

¡-·, 
:.....:1111----...- ! _]

Fig. 4.13 Datos principales de mantenimiento de la Hoja de Ruta FCACARO 1 

., 

I• • I Visualizar Instrucción: resumen operaciones

Fig. 4.14 Lista de actividades ( operaciones) de mantenimiento de la Hoja de Ruta 

FCACAROl 
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¿Con que hacer? Por ejemplo para el pintado de la Obra Viva 

-=--=·=· __ __,[iiiil=•= , ..... Ollla_

!,º, SeleÚláp componente 1ft �

Fig. 4. 15 Lista de materiales para la operación 001 O de mantenimiento de la Hoja de 

Ruta FCACAR.01 

¿ Cuando hacer? 

Con el punto de medida (calendario)� la frecuencia de mantenimiento, 

la hoja de ruta con listado de materiales se efectúa la programación, el 

sistema nos arroja las actividades a realizar en el periodo que es 

programado. 
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m,, 
Plan �mtnlofllmlef\loc-nflllO, T1111ar PUar• ' �11-- E�lQfllO· SISl.911)\ l</U!l8· 

I• I· Programar plan <le manten1m1·entQ preventivo: Plan estfategia 2000000072: 

[�!1111:1 .. , .. -11---r , ..... _ _, i]dUIIII-...,=· uu•!. 

•m1.__..,nu�,_.,_ · 1

Fig, 4, 16 Fecha de programación del plan de mantenimiento 200000007283 

4. 5.2.J Ejecución: Integración de estrategias especificas

4.5.2.4 Benchmarking: Uso de principales KPPs ._ 

En el sector pesquero industrial peruano actualmente no existe 

métricas de comparación de uso compartido entre los departamento de 

mantenimiento. Buscando a nivel internacional no se encuentra 

información al respecto. 

4. 5. 2. 5 Reportes de Mantenimiento

En la actualidad contamos con los siguientes reportes: 

Reporte de Distribución de la Flota Pesquera a Nivel Nacional: 

Programa: SYS 

Tipo: En red, actualizable en tiempo real 
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Uso: Mostrar a los usuarios el Avance de Captura de cada Buque 

Pesquero y su ubicación geográfica de manera que ante cualquier falla 

Pesca coordine con Flota la atención de un Buque. 

Fig. 4.17 Reporte de ubicación de la flota de pesquera y la cantidad de pesca que se 
actualiza en tiempo real según van reportando los buques de pesca. Reporte obtenido 

del modulo Flota del SYS4
• 

- Reporte de Avisos de Fallas

Programa: SAP 

Tipo: En red, actuaJizable 

"SYS: Conjunto de modulos desarrollado por GRUPO SIPESA para el control de la empresa del cual 
S'Olo el Modulo Flota continuo funcionando al fucionarse con TASA 
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Uso: Mostrar a los usuarios las Avisos de Fallas reportados por los 

Jefe de Máquinas,, a fin de coordinar atención a su arribo a puerto . 

�, Tia� P�s�r. a Avl�o- Entrimo · 111/.clone.s. Slsl�n• A\'Udíl' 

Modificar avisos: Lista avisos 
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f- - IT.m.llm -�, VTI31MFIIIICl9 .... •ldEscape\ 111148111'1 1111ocrrn10 111:tia:33 
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- :at2lNt ..-r_, V1131M.._da...._....., 19145137 11111111731511 ,_

FOIS lllt &!8TBWI� 13.IIUIIIII WftrMpmdpal fflSal..,_dllicla .... Nama• 1014412111 800014581 1:t11185 
-

NI IT.IIS11:W8� 1Ullllal ........ � VTiSMRaoalNodll ... dlt .... 111141211 80001«11 1UU7 
'·• Ftltl lllt 111.CMCO 311.tt.llll9 ca.o p111c;..,......___. 11t141109 800011183 15:14:29 

FtnJ 1111 2Ut.llm QIIG()O V111CAJNUIWIRC"9CO 101-3 -1'121'1 11!1:a:11 
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'--
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Fig. 4.18 Reporte de averias y solicitudes de mantenimiento obtenida del SAP. 

Adicionalmente, se controlan manualmente los avisos de sistema para 

llevar las frecuencias de fallas por equipo. 
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Fig. 4.19 Cuadro de oontrol llevado en Exoel que es un reporte del SAP a una 

dreteimina fecha. 

TA.SA 

TEMPORADA 2001 (NOV - DlC) VS. TEMPORADA 2008 f�BRIL - MAYO) 
lndit-tdoM por Sistemas 

Fig� 4.2_9 lndicador de dis:ponibUidad por sis�ma en las temporadas de pesca 200'1 

noviembre, dirciemJbre y del 2008 de abril a mayo. 
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resultados del mantenimiento preventivro desarrollado. 

Asimismo, hacemos seguimiento a la operatividad diaria. 

1 l 1 1 1 1 1 t 1 1 1 1 l \ 1 1 1 1 t 

: :; \::t /:¡:: ::t:;; :; ��� r::: r: ;)�=; :'.::: /::: :¡:) :¡: :: :t::: 1\��: r ;: ) : : : :¡ ��\: ¡::: t:: :? ���: 
1 1 l 1 1 1 1 1 1 1 1 f 1 1 1 1 1 1 

· • -·· ·,· · - • "'r - · · ·, · • ···-.····"l.····,··· · 1 • • • .. 1· • • · ·,· - -- ·,· • · · - r - · · ·, -·- · \' • · ··r · · · ·, - ·· · 1 • · • ... , - · • • ·,· • • • • 
· · · • • · · • · ··-. ·r · · · • r • • • • 1 • -·- ,. • • • .,. • • • • r ••• · 1 • • • • 1 • • • • ·,· -·- ·r · · · ., .. · · · 1 ·-- • 'I' · • • ·r · · · ·r • ·• • 1 • • • • ,. •. • • • ·1• • ... • 

1 o J 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 t 1 1 1 o 

... : : : :, . : :: ,:::: ::: : : : :}: : : : i: ::: {:::: �:::: :� ::: : i::: :�:::: :;: ::: ::: : : : :�: :: : t:::: {:: :::;::: :} ::: : i::: :{:::: ::: :::.: 
1 1 l 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l � 1 1 1 

• • • • • • • •I• • • • ·I• • • • ,. ► • • • • 1 • • • • • • • • • -,,. • • • • 1 • • .. • t • • • • ◄ • • · · ·I• • • • •I• • • • , ► • • • • 1 • - - • 4 • • • • •► • • • • t, • - • • l • • • • t • • • • •t• • • • • 

Fi.g. 4.21 Grafioo de evolución del indicador de Opemtividard a lo lar,go de la 

tem,porada de pesca d'-el 2008'. 

PMa el periodo evaluado, en geneml se han registrado la ocurrencia de 

39 fallas que han paralimdo los buques, de los cuales 16 corresponden 

a Motor y Caja (41 %). 

Adicmnalmente y oomo tema preventivo oontamos con el registro de 

las variable-s de operación de los motores diresel de cada buque y estos 

son monitoreados diariamente ¡por el área predlctlva de mantemmiento 

y mostrados en la red a través de reportes dtrsmollados en Macl"os de 

MSExoel 
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g. 422 Monit:oreo de los Partes de Diario d·e Maquinas durante la tempo-rada de 

Haciendo la oom;-paríación d-el sis'tema de :reportes de una empresa de 

clase mundial, vemos que tenemos déficiencias en los diferen�s 

enfoques que veníamos :realimndo oom.o mantenimiento� en donde no 

integrábamos a la producción y sus metas como :parámetros de 

Para lo cual, estamos realizando una reevaluacirón del sistema de 

l'eportes para la campafia del 2009, alistando los re,portes pertinentes 

de manera que, cumplamos ron ev:-aluu nuestra gestión de ese un 

punto de vista de empresa de dase mundial: 

Producción: Estimado Anual vs. Real Anual (ca;ptura estimada anual 

vs .. Descarga real anual) 

)( 
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- Condiciones de Operación ( Campañas CH.IN , CHIS, CHD)

- Reportes de Costos (Obtenidos del SAP de las Ordenes de

Mantenimiento)

- Indicadores MTTR, MTBS (En fase de obtención del SAP Avisos de

Mantenimiento)

- Nivel de Planeamiento (Obtenido del SAP Ordenes de

Mantenimiento)

Reportes Nivel 2:

- Ocurrencias de Fallas por sistemas (Avisos de Mantenimiento)

- Análisis de Fallas - MTTR por Sistema (obtenidos del SAP Avisos de

Mantenimiento)

Reportes Nivel 3:

- Gestión de Backlogs con los Supervisores de Campo.

- Control de Ejecución del Mantenimiento Preventivo.

Control de Entrenamiento de Jefes de maquinas y Mecánicos

- Plan de Reparación de Componentes de Intercambio

Reportes Nivel 4:

- Análisis de la Vida del Buque en el tiempo (por desarrollar)

4.5.2.6 Mejora Continua 

Dentro de la empresa estamos en proceso de adoptar el Modelo de 

Gestión de Malcom Baldridge para el año 2009. Para lo cual la 

Gerencia General está desarrollando el plan de desarrollo de cada 

área. 
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desvirtuar el uso de este programa. 

El manejo de los dalos de .mantenimiento actualmente, esta disperso 

pues den.en diversas vías de ingreso, pero estamos reorientando la 

estm'tegia de :recepción de datos a través de la oontml1mción . del 

ingreso con el Centro de Control de Mantemmtento 

La Gerencia de Flota y es-pecificanrente el área de m.antenimrento, 

viene desarrollando el proyecto de mejora dre la calidad del buque, 

liderado por el ·0-ereníte de Flota con al a,poyo de todas las lÍl'eacs que 

Contamos actualmeníte oon el soporte de Kovacs & Asociados 

S.A.C. para la fase de eje-cución y lo.iros de las .metas del afio 2008. 

: . ...... ., .. ,,.., ........ �.,.._ .. �·-·: 
.: 

' 
.. 

�====================-

F ig. 4.24 Prooed1m1ento de Fonnularción del pbm dre gestión 
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7 CA TEGORiAS DE MEJORES PRACTICAS 

··..- UIIFOIRMA<CIÓN
Y, AN.Áll.lSllS 

(SS ptos.) 

·3,. fi'9CO
· !EN ll: MtlRCADO '

Y lOS CUDll'ES
.·(SS.p�.) 

F
i

g. 4 23 Siete aspect'os del Modelo de Gestlon Maloom Batdridge oon su res:pectiva

¡puntuación máxima. 

Se establreoon objetivos anwde� los niveles de res,ponsabilidad están 

definidos, la oomunicación entre las á:reas aun presentan diferencias 

po-r el enfoque que oada área le da al activo. 

El or,�a de la Gerencia de Flota esta aun en fase de 

8'probac1ón e im,plementación, existen presupuestos anuales para la 

,gestión, pero faltan definir procedimientos que aseguren la 

integridad de los daitos. 

Con NSJ>ooto a la Gestión del Mantenimiento asistido por un 

progrnm.a como el ERP SAP., podemos mencionar que estamos en 

oonstmtte revisión de los pwoosos que ejecutamos y oomo este 

sistema :nos puede ayudar a automatizar cielitos !procedimient'os, 
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Como autocritica, luego de la información recibida podemos 

identificar las siguientes debilidades, -de las cuales podemos aplicar 

procesos de mejora: 

- No_ existen procesos genéricos documentados para la solución de

problemas. 

- No tenemos implementado como organización la gestión de trabajos

pendientes como indicador de cumplimiento de tareas de 

mantenimiento. 

- No existe comparación entre tiempos reales y tiempos estándar para

monitorear la efectividad de la planificación. 

- No se está empleando adecuadamente a los operadorns (Jefes de

maquinas y motoristas) para las funciones de mantenimiento básicas, 

menos aun se manejan reportes que evidencien la realización de estos 

trabajos, para control. 

- No tenemos un control de entrenamiento por cada colaborador de

mantenimiento. 

- A nivel de PM estamos aperturando ordenes preventivas donde

solamente indicamos que y cuando ejecutar una actividad y con qué 

materiales, pero no estamos indicándole cómo y con quien, asimismo 

no se está asegurando que los repuestos e in&umos a emplear estén en 

el lugar de la reparación para aprovechar al máximo las horas-hombre 

del mecánico. 

Consideramos que debemos reforzar nuestras actividades de 

mantenimiento con el empleo de las herramientas de gestión actuales 
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(Gestión de Procesos, Seis Sigma), que nos permita identificar 

nuestras fortalezas y debilidades, de manera que como organización 

tracemos una filosofia y cultura organizacional que nos permita 

alcanzar para el 2009 la excelencia profesional como equipo de 

trabajo y poder ser considerados como empresa de clase mundial, pues 

nuestra intención como TASA es la de satisfacer a nuestros clientes 

externos e internos a través de la mejora de procesos, reduciendo los 

errores y reprocesos identificando adecuadamente las causas a fin de 

eliminarlas y reducir la variabilidad de los procesos. 

4.5.3 Procesos 

l. Ciclo de Mantenimiento

Consta de dos ciclos superpuestos. Un ciclo exterior y un ciclo

interior.

o Ciclo Exterior.- Representa los procesos de gestión en el

mantenimiento de la organización. Es un ciclo cerrado y repetitivo

con una frecuencia ftjá (normalmente anual).

o Ciclo interior.- Representan los procesos técnicos y operacionales

del mantenimiento. Este ciclo consta de 03 procesos importante:

• Planeamiento del Mantenimiento

• Operación de mantenimiento

• Retroalimentación del Mantenimiento
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- Objetivos _ Planeamiento de la 
. . 

Gestion 

- Organí:zecióo
• Meino de Obra

• R!eur$O�

• Fínan:za$

Auditoria f:f-

Medicion de 
.__ Rendimiento de � 

Mantenimiento 

Fig, 4,25 Ciclo e-xtemo de .mantením:iento 
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l. Diagrama Lógico Operaciorual del Mantenimiento

Dla9ram a Ló9loo de Operación Slstem a Mantenhn lento 
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CAPITULO V 

ANÁLISIS DE COSTO 

El costo del mantenimiento se las estructuras navales se obtiene tomando en cuenta 

el siguiente escenario. 

• Eficiencia de bodega = 70%

• Numero de calas promedio = 3

• Días de pesca de anchoveta = 50 días con mareas de 1 día en promedio.

• Días de pesca de Jurel y Caballa = 140 días con mareas de 4. 5 días en

promedio.

• Se cons1dera un total de 31 mareas.

El Costo Total de Operación depende de los siguientes factores: 

1. Combustible

2. Mantenimiento

3. Redes

4. Tripulación fija (piloto+ jefe de maquinas y motoristas)

5. Porcentaje de pesca de la tripulación



Par.a m.les't:ro análisis se tomBf'a en cuen:'ta iros primero 04 puntos que 

denominaremos Cos-'to Parcial de �pemciiJn. 

a. Costo de Mantenimiento inicial

JEI costo de opera-ción inicfa1 oonsiderando lro desmoUado en el punto 4 e se

obtiene,

Costo Inicial de Mantenlmlti)to 

lt 8ltques. 1.1. Flota 12 12 14 tl 16 ; lS ltftm1�lo 
Flota l 2 3 4 5 6 USS#ton % 
M<Plt@niml�to 21.95' 22.24 14.98 18.22 15.68 7.29 li� � 

Comb.ustihle- U.53: 13.06 9.49 9.76 10.59 10.78 10.83 29% 
Re(tes. 5.07 S.S-2 6.26 6.35 6.62 7.08 6.21 17% 
Tflpuladon Fii,a 4.lt 3.99 2.39 3.03 6.74 1 . .so :us 10% 
!:!Mto �n:i!ll * 42.66 44.81 n13 37.35 39.64 26.65 36.98 • 100% 

115% 121% 90% 101% 107% 72% 

fil d"etaUre del <,os'to del mantenimirento es� 

Co$tO Mantenimiento 

Sis.tema us.$/ton % 

(aS,G;O MIS �J% 

SE, EE, SA y. SF 3.2.4 2.0% 

Motor Diese� 2.61 16% 

Hidraulico ' 1.15 7% 

Otrros 2..28 14% 
Total 16.26 100% 

ltB.uql!e.s.x Flota 12 ' 12 14 11 16 lS Pfom�io 
flota, 1 l : 2 3 4 s 6 US$1ton % 

Man.tenimle.nto 18.99 · 19.63 14.04; 16.64 14.52 6.91 t4.l4 4a% 
Combuitib.-le U.53, 13.06 9.49 9.76 10.59 10.78 10.83 31% 
Redes. 5.07' 5.52 6.26 6.35 6.62' 7.0S 6.21 18% 
·1dp.ulaclon Fija 4.U: 3.99 , 2.39 ' 3.03 6.74 1.50 3.68 10% 
I rndn, llla1dal, * 39.69 1 42.20 32.19 35.77 38.48, 2.6.27 35.46 100% 

112% 119% 91% 101% 109% 74% 

El detalle del costo del mantenimiento es: 
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!:.i�ttm"\'.a 1.ts.$fv.m" �� 

Casco ij.9.3 ·40'½

SIS ES SA V si;: "?..11 q1v 
--'�

M11í:11r o,��,¿I ·a.til 1.1!% 

!-Hdr.�1.tllt11 1..fi 15% 

Otrus 2,23 1-5%

:rtita\ l4. 7,1 lQU% 

De aquí se obtiene otro juego de indicadores para la gestión del mantenimiento. 

EIECUCION 

1:11.ilua 1:l gasto tot.il en 
tn.;nt'.;r 1ml .. tu d1:l c:rn:11 

¡:¡or l;J; turu,l;Jd;J; 
pescadas 

IWde el r;itlo de ;icero 
r,, l'lia"o\/a,lo" dia cambiado al ;,i\o de una 

��l'll �J ai\11 '¼'S'Í:t'\!Ci:I� i::tlt'\ l"¼� '¼t:Í:ll ;¡J 
ue-sutut.il 

Mide el ratio. de acero 
% l=\ert<11/:1t:hzn d1: t,lmbratlo al ai\,, por 
�t•i pc,r ;>j/;¡ e�to d.q m.1/a t' erJtió 

oper,1tlón de un;¡ estructur;¡ con 
�spo.ctt1 JI pi.so tot,.I 

�-ro 1k �1u c,yr1bi-?® d'<!I oou1: �I 
;Jrt� 

�"'il?
0

Tl2blJ �,-:1:r11�I .� 

121:��1 � ,_111 c:1ttt.1:l1:.-d<x 1i'1:I b1ro.u� al 
: .... fJ 

17,¿;tJ iot-ll d<: =ro del buque 

Considerando pesca anual de 800,000.00 tonel�das. La diferencia en el costo 

de mantenimiento es de 6.98 - 5.93 = 1.05 US$/ton 

El ahorro total una vez alcanzado el ratio esperado es de US$ 840 000.00 al 

año. 

Se espera alcanzar esta meta en un plazo de 4 años. 



CONCLUSIONES 

• En el presente informe se muestra las oportunidades de mejora que existe en el

mantenimiento de los buques sin una mayor inversión inicial.

• El crecimiento de una empresa debe estar de la mano con el desarrollo de toda

la organización para que el crecimiento sea sostenible en el tiempo.

• El Control del Mantenimiento a través de Indicadores bien definidos permite

saber que parte de la organización está avanzando más lento que el resto y

tomar las medidas preventivas rápidamente antes que estos pasen a ser críticos.

• La auditoria de mantenimiento permite hacer una radiografia a toda el área. Es

una poderosa herramienta que permite encontrar las fortalezas y debilidades.

Permitiendo determinar el camino a seguir para obtener las metas requeridas.
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APENDICE 



APENDICE # 1: 

PLANES DE PINTADO INICIAL 

DE MANTENIMIENTO 



COTIZACION DE PINTURA 
TECNOLOGICA DE ALIMENTOS 

ATENCION: ING. JAIME HERRERA 
FAX : 
Nombre de la Embarcación: TASA 45 
Vendedor: A.M. 
Fecha: NOV 2006 

PINTADO DE OBRA VIVA AREA APROX. M2: 500 
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL 

CAPAS PINTURA ESP.(MILS) REND.m2 DILUC. 
SECO ¾VOL 

1a. Ant Durapox R 2.0 20 5 
2a. Bituflex 980 Café-1002 4.0 15 5 
3a. Bituflex 980 Negro-1725 4.0 15 5 
4a. Ocean Jet Antifoullng gris 4.0 15 5 
5a. Ocean Jet Antifoullng azul 4.0 15 5 

TOTAL 18.0 

PINTADO DE OBRA MUERTA AREA APROX. M2 : 330 
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL 

CAPAS PINTURA ESP.(MILS) REND.m' DILUC. 

SECO ¾VOL 

1a. Ant Duraoox R 2.0 20 5 
2a. Duroflex, Azul 1500 4.0 15 5 
3a. Duroflex, Azul 1500 4.0 15 5 

TOTAL 10.0 

PINTADO VERDUGUETES, ROTULACION AREA APROX. M2 : 
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL 

CAPAS PINTURA ESP.(MILS) REND.m• DILUC. 

SECO ¾VOL 
Duroflex, Celeste 1550 4.0 15 5 
Duroflex, Verde Tasa 4.0 15 
Duroflex, Blanco 1700 4.0 15 5 

TOTAL 4.0 

GALONES 

25 
33 
33 
33 
33 

157 

GALONES 

16 
22 
22 

60 

GALONES 

3 
1 
3 

7 

PINTADO CUBIERTA PRINCIPAL, DE CASETA Y DE PUENTE, DEFEN: DEFENSA DE RED 

US$/GL 

31.00 
22.00 
22.00 
68.00 
68.00 

US$/GL 

31.00 
43.00 
43.00 

US$/GL 

43.00 
43.00 
43.00 

PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL AREA APROX. M2 : 760 

CAPAS PINTURA ESP.(MILS) REND.m' DILUC. GALONES US$/GL 
SECO ¾VOL 

1a. Ant Durapox R 2.0 20 5 38 31.00 
2a. Protecto 3B,Negro 5.0 12 5 64 32.00 
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 50 34.00 

TOTAL 10.0 152 

CPP-VEN-F-12/01-Fecha de Revisión: 05/11/2001 

TOTAL 
US$ 

775.00 
726.00 
726.00 

2,244.00 
2,244.00 
6,715.00 

TOTAL 
US$ 

496.00 
946.00 
946.00 

2,388.00 

TOTAL 
US$ 

129.00 
43.00 

129.00 
301.00 

TOTAL 
US$ 
1,178.00 
2,048.00 
1,700.00 
4,926.00 



PINTADO AMURADA INTERIOR 
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL 

CAPAS PINTURA ESP.(MILS) REND.m' 

SECO 
1a. Ant Durapox R 2.0 
2a. Duroflex 985, Celeste 1550 4.0 
3a. Duroflex 985, Celeste 1550 4.0 

TOTAL 10.0 

PINTADO ARBOLADURA, EQUIPOS CUBIERTA 
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL 

20 
15 
15 

CAPAS PINTURA ESP.(MILS) REND.m' 

SECO 
1a. Ant Durapox R 2.0 20 
2a. Duroflex 985, Blanco 1700 4.0 15 
3a. Duroflex 985, Celeste 1550 4.0 15 

TOTAL 10.0 

PINTADO SALA MAQUINAS POPA/PROA 
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL 

CAPAS PINTURA ESP.(MILS) REND.m' 

SECO 
1a. Ant Durapox R 2.0 20 
2a. Duroflex 985, Blanco 1700 4.0 15 
3a. Duroflex 985, Blanco 1700 4.0 15 

TOTAL 10.0 

PINTADO DE CADENAS Y ANCLA 
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL 

CAPAS PINTURA 1 ESP.(MILS) REND.m' 

SECO 
1a Bituflex 980, Nearo 1725 1 4.0 10 
2a. Bituflex 980, Negro 1725 1 4.0 10 

TOTAL 

PINTADO DE CASETA 
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL 

CAPAS PINTURA ESP.(MILS) REND.m2 

SECO 
1a. Ant Durapox R 2.0 20 
2a. Duroflex 985, Blanco 1700 4.0 15 
3a. Duroflex 985, Blanco 1700 4.0 15 

TOTAL 10.0 

PINTADO DE BODEGAS 

CPP-VEN-F-12/01-Fecha de-Revisión: 05/11/2001 

AREA APROX. M2 : 120 

DILUC. GALONES US$/GL TOTAL 
¾VOL US$ 

5 6 31.00 186.00 
5 8 43.00 344.00 
5 8 43.00 344.00 

22 874.00 

AREA APROX. M2 : 130 

DILUC. GALONES US$/GL TOTAL 
¾VOL US$ 

5 7 31.00 217.00 
5 \9 43.00 387.00 
5 '9 43.00 387.00 

25 991.00 

AREA APROX. M2 : 270 

DILUC. GALONES US$/GL TOTAL 
¾VOL US$ 

5 13 31.00 403.00 
5 18 43.00 774.00 
5 18 43.00 774.00 

49 1,951.00 

AREA APROX. M2 : 45 

DILUC. GALONES US$/GL TOTAL 
¾VOL US$ 

5 5 22.00 110.00 
5 5 22.00 110.00 

10 220.00 

AREA APROX. M2 : 360 

DILUC. GALONES US$/GL TOTAL 
¾VOL US$ 

5 18 31.00 558.00 
5 24 43.00 1,032.00 
5 24 43.00 1,032.00 

66 2,622.00 

AREA APROX. M2 : 910 



PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL 

CAPAS PINTURA ESP.(MILS) REND.m2 DILUC. 
SECO º!.VOL 

1a. Ant Durapox R 2.0 20 5 
2a. Amerlock 400 Verde Nilo 4.0 15 5 
3a. Amerloék 400 Blanco 4.0 15 5 

TOTAL 10.0 

PINTADO DE LAZARETO AREA APROX. M2 : 290 
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL SEGÚN VARADERO 

CAPAS PINTURA 

1a. Ant Durapox R 
2a. · Amerlock 400, Verde Nilo
3a. Amerlock 400, Gris 1680 

SOLVENTES 

UNIPOXI 
TOTAL 

SUB TOTAL 
30% DSCTO. ESPECIAL 

MAS 19% I.G.V. 
TOTAL 

TOTAL 

ESP.(MILS) 
SECO 

2.0 
5.0 
5.0 

12.0 

GALONES 

150 

31,471.00 
9,441.30 

22,029.70 
4,185.64 

26,215.34 

REND.m' DILUC. 
o/o VOL 

20 5 
15 10 
15 10 

US$/GL TOTAL 
US$ 

13.00 1,950.00 
1,950.00 

GALONES 

36 
60 
60 

156 

GALONES 

15 
19 
19 
\53 

ING. ALEJANDRO MEJIA . 
EJECUTIVO TECNICO COMERCIAL 
DIVISION MARINA 

CPP-VEN-F-12/01-Fecha de Revisión: 05/11/2001 

US$/GL TOTAL 
US$ 

31.00 1,116.00 
44.00 2,640.00 
44.00 2,640.00 

6,396.00 

US$/GL TOTAL 
US$ 

31 465.00 
44 836.00 
44 836.00 

2137.00 



APENDICE # 2: 

PLANES DE PINTADO FINAL DE 

MANTENIMIENTO 



Obra 
TASA 23 

Zona 
Obra viva 

Nro. 

Capa 
Producto/color Galon 

1ra. Anticorrosivo Durapox R, verde 22 
2da. Bituflex 980, café 1002 28 
3ra. Bituflex 980, negro 1725 28 
4ta. Ocean Jet Antifouling, gris 1698 30 
5ta. Ocean Jet Antifouling, azul 2003 30 

Diluyente requerido: 20 galones áe Unipoxi 

Zona 
Obra muerta 

Nro. 

Capa 
Producto/color Galon 

1ra. Anticorrosivo Durapox R, verde 16 
2da. Duroflex 985, azul oscuro 1500 19 
3ra. Duroflex 985, azul oscuro 1500 19 

PLAN DE PINTADO E/P TASA 23 

Cliente Fecha 
TASA 12/01/2009 

Area aprox. (m2) Metodo de aplicación 
420 Airless 

¾de Espesor Tiempo de repintado Diametro Presion 

diluyente Humedo 
Minimo Maximo Boquilla boquilla 

Seco 
(horas) (días) (mils) (Psi) 

6 Unipoxi 5 2 4 180 17 -19 2200 
12.5 Unipoxi 8 4 18 5 21 -23 2700 
12.5 Unipoxi 8 4 (*) (*) 21 -23 2700 

6 Unipoxi 7 4 4 30 19-23 2500 
6 Unipoxi 7 4 5(**) 30(**) 19-23 2500 

Area aprox. (m2) Metodo de aplicación 
320 Airless 

¾de Espesor Tiempo de repintado Diametro Presion 

diluyente 
Minimo Maximo Boquilla boquilla 

Humedo Seco 
(horas) (dias) (mils) (Psi) 

6 Unipoxi 5 2 4 180 17 -19 2200 
12.5 Unipoxi 7 4 18 7 19 - 21 2500 
12.5 Unipoxi 7 4 18 7 19 -21 2500 

- --

CORPORACIÓN PERUANA 
DE PRODUCTOS QUÍMICOS 

Varadero 

Limpieza 
Arenado comercial según varadero 

Observaciones 

Capa general 

(*) Aplicar 4ta. capa cuando esta se encuentre ligeramente blanda. 

(**) Tiempos min y max para someter a inmersion. 

Limpieza 
Arenado comercial según varadero 

Observaciones 

Capa general 

Se utilizará para rotulación y verduguete: 2 galones de Duroflex 985 Blanco 1700, 01 galón de Duroflex 985, verde TASA, 02 galones de Duroflex 985, celeste 1550 
Diluyente requerido: 08 galones de Unipoxi 

Jr. Chamaya 276, Breña, Lima - Perú

Teléfono (511)331 1010, Fax(511)3320379 
american r""" 

COLORS · � (@ -!juNlrUIMICA A\mea'.in· ® 
� ..... ...SfiS,. 



( .. ,.. �-;_,.•.·· ·.�"'' ,J'f Zona .. 
� . -· .. Cubierta • ,¿ JO.'••-•· ___ • · -· -

Nro. 
1 Producto/color 
Capa 

1ra y 2da Amerlock 2, gris niebla 
3ra. Protecto 217 4, gris 

Diluyente requerido: 6 Qalones de Unipoxi 

-· .... 

-

, 
··• 

Galon 

10 
30 

Zona ,. 
. . - .. ,, 

. Caseta Exterior --
Nro. 

Capa 
Producto/color 

1ra y 2da Amerlock 2, blanco 1700 
3ra. Duroflex 985, blanco 1700 

Diluyente requerido: 2 Qalones de Unipoxi 

.. 
• Zona . , 

1, Arboladura y Mastil 
. . .  

Nro. 

Capa 
Producto/color. 

1er y 2da. Amerlock 2, blanco 1700 
3ra. Duroflex 985, blanco 1700 
3ra. Duroflex 985, celeste 1550 

Diluyente requerido: 01 galones de Unipoxi 

Jr. Chamaya 276, Breña, Lima - Perú 

Teléfono (511) 331 1010, Fax (511) 332 0379 

Galon 

3 
9 

Galon 

2 
3 
6 

Area aprox. (m2 

380 

%de Espesor 

diluyente Humedo Seco 

12.5 1 Unipoxi 5 4 
12.5 1 Unipoxi 9 4 

Area aprox. (m2 

140 
%de Espesor 

diluyente Humedo Seco 

12.5 1 Unipoxi 5 4 
12.5 1 Unipoxi 7 4 

Area aprox. (m2 

100 �.,.. 

%de Espesor 

diluyente Humedo Seco 

12.5 Unipoxi 5 4 
12.5 Unipoxi 7 4 
12.5 Unipoxi 7 4 

Metodo de aplicación 
Airless 

Tiempo de repintado Diametro Presion 
Minimo Maximo Boquilla boquilla 
(horas) (días) (mils) (Psi) 

3 30 17 -21 2200 

12 7 21 -23 2500 

Metodo de aplicación 
Airless 

Tiempo de repintado Diametro Presion 
Minimo Maximo Boquilla boquilla 
(horas) (dias) (mils) (Psi) 

3 30 17 • 21 2200 
18 7 19 • 21 2500 

Metodo de aplicación 
Airless 

Tiempo de repintado Diametro Presion 
Minimo Maximo Boquilla boquilla 
(horas) (dias) (mils) (Psi) 

3 30 19- 21 2500 
18 7 19 • 21 2500 
18 7 19 · 21 2500 

.. 

,· 
" . 

,. 

american r ...... 
COLORS �.,,/ � 

-!!,t UNIQUIMICA 

. .  

CORPORACIÓN PERUANA 
DE PRODUCTOS QUfMICOS 

Limpieza 
" 

Limpieza Manual - Mecanica 

Observaciones 

Resanes 

Limpieza 
Limpieza Manual - Mecanica 

Observaciones 

Resanes 

1-�- �-

,.

. ·-

-

¡; , . 
. " 

' {��-i . 
. 

1 gl Duroflex esmalte, celeste 1550 para cenefas. 

Limpieza 

�· .1, Limpieza Manual - Mecanica 

Observaciones 

Resanes 
Arboladura 

Plumas 

A\me1'111n· 

,., . . .. J ' .. 
' ;. ____ -.,_ 

(i;) , ...... ,._5.Ga



r Zona 
Equipo de Cubierta 

Nro. ' 

Producto/color 
Capa 

1ra Anticorrosivo Durapox R, verde 
2da. Duroflex 985, celeste 1550 
3ra. Duroflex 985, celeste 1550 

Diluyente requerido: 03 Qalones de Unipoxi 

'·'1 Ze:ma 
-

.. 
Pique de proa, Pañol de cadenas 

Nro. 

Capa 
Producto/color 

1ra y 2da Amerlock 2, verde nilo 
3ra. Amerlock 2, Gris 1680 

Diluyente requerido: 3 galones de Unipoxi 

lona 
Sala de Maquina 

Nro. 

Capa 
Producto/color 

1er y 2da. Amerlock 2, blanco 1700 
3ra. Duroflex 985, blanco 1700 

Diluyente requerido: 2 Qalones de Unipoxi 

l. 
·-. 

Zona . . 

Bodegas 
Nro. 

Capa 
Producto/color 

1ra y 2da Amertock 2, blanco 1700 
3ra. Amerlock 2, Gris 1680 

Diluyente requerido: 5 Qalones de Unipoxi 

Jr. Chamaya 276, Breña, lima - Perú 

Teléfono (511)'331 1010, Fax(511)3320379 

Galon 

3 
5 
5 

� 

Galon 

6 
12 

Galon 

22 
72 

Galon 

34 
12 

Area aprox. (m2
) Metodo de aplicación 

.. 

' 

60 - Airless '·· 
%de Espesor Tiempo de repintado Diametro Presion 

diluyente Humedo Seco 
Minimo Maximo Boquilla boquilla 

(horas) (días) (mils) (Psi) 

6 Unipoxi 5 2 4 180 19 - 21 2200 
12.5 Unipoxi 7 4 18 7 19 - 21 2500 
12.5 Unipoxi 7 4 18 7 19 -21 2500 

Area aprox. (m2) Metodo de aplicación .. :":: • 
·

-

�. �1. J. 

� 1 

i, 

200 Airless . ,-, 

'· 

%de Espesor Tiempo de repintado Diametro Presion 

diluyente Humedo Seco 
Mínimo Maximo Boquilla boquilla 

(horas) (dias) (mils) (Psi) 

12.51 Unipoxi 5 4 3 30 21 -23 2500 
12.5 I Unipoxi 5 4 3 30 21 -23 2500 

Area aprox. (m2) Metodo de aplicación 
1080 Airless .. 

%de Espesor Tiempo de repintado Diametro Presion 

diluyente 
Mínimo Maximo Boquilla boquilla 

Humedo Seco 
(horas) (días) (mils) (Psi) 

12.5 1 Unipoxi 5 4 3 30 19 -21 2500 
12.5 1 Unipoxi 7 4 18 7 19 - 21 2500 

Area aprox. (m2 Metodo de aplicación 
1100 Airless 

%de Espesor Tiempo de repintado Diametro Presion 

diluyente 
Mínimo Maximo Boquilla boquilla 

Humedo Seco 
(horas) (días) (mils) (Psi) 

12.5 1 Unipoxi 5 4 3 30 21 -23 2500 
12.5 1 Unipoxi 5 4 3 30 21 - 23 2500 

arnerican r �. J
COLORS "-..., � UNIQUIMICA: 

CORPORACIÓN PERUANA 
.. DE PRODUCTOS QLJfMICOS 

Limpieza 1 

Arenado comercial según varadero ' 

Observaciones 

Capa general 

.. 
Limpieza 

Limpieza Manual - Mecanica 

Observaciones 

Resanes 

Limpieza 
Limpieza Manual - Mecanica � 

Observaciones 

Resanes 
Capa general 

Limpieza 
Limpieza Manual - Mecanica· 

Observaciones 

Resanes 

� A\.me1,.llbi' @ 
-� ..... _sGS.._ 



Zona 
Lazareto 

Nro. i 

Capa 
Producto/color 

1ra y 2da Amerlock 2, Verde nilo 
3ra. Amerlock 2, Gris 1680 

Diluyente requerido: 2 qalones de Unipoxi 

'Zona 
Pique de popa 

Nro. 

Capa 
Producto/color 

1ra y 2da Amerlock 2, Verde nilo 
3ra. Amerlock 2, Gris 1680 
Diluyente requerido: 1 galones de Unipoxi 

Jr. Chamaya 276, Breña, Lima - Perú 

Teléfono (511) 331 1070, Fax (511) 332 0379 

Galon 

10 
6 

Galon 

2 
2 

Area aprox. (m2) Metodo de aplicación 
500 Airless 

¾de Espesor Tiempo de repintado Diametro Presion 

diluyente Humedo Seco 
Mínimo Maximo Boquilla boquilla 

(horas) (días) (mils) (Psi) 

12.5 1 Unipoxi 5 4 3 30 21 -23 2500 
12.5 1 Unipoxi 5 4 3 30 21 - 23 2500 

Area aprox. (m2) Metodo de aplicación 
40 Airless 

¾de Espesor Tiempo de repintado Diametro Presion 

diluyente 
Mínimo Maximo Boquilla boquilla 

Humedo Seco 
(horas) (días) (mils) (Psi) 

12.5 1 Unipoxi 5 4 3 30 21 -23 2500 
12.5 1 Unipoxi 5 4 3 30 21 -23 2500 

arnerican r �
COLORS · ...,' e� � UNIQUIMICA 

CORPORACIÓN PERUANA 
DE PRODUCTOS QU/MJCOS 

Limpieza 
Limpieza Manual - Mecanica 

Observaciones 

Resanes 

Limpieza 
Limpieza Manual - Mecanica 

Observaciones 

Resanes 

A\.n1ert.1 ai 

1 

rc;i 
'ti,,,_-5GS.. 



Recom4mdaciones: 

CORPORACIÓN PERUANA 
DE PRODUCTOS QUfMICOS 

Sobre trabajos de caldereria: Se recomienda se culminen despues de aplicada la 1 ra. Capa del sistema de pinturas, lu-ego se realizara la preparación de superficie 
apropiada (arenado puntual o limpieza mecanica) y se aplicara la 1 ra. Capa como resane, luego proceder según lo indica el plan de pintado aplicando capas generales 

Recomendaciones sobre la preparacion de superficie: 
1. Arenado a metal blanco: Se debe retirar toda la pintura antigua y no debe quedar sombras de oxido sobre la superficie.
2. Arenado comercial según VARADERO Se debe retirar toda presencia de oxido, asi como pintura con mala adherencia, puede quedar sobre la superficie pintura
bien adherida, -pero no debe quedar relieves entre las zonas al metal y pintura bien adherida.

3. La superficie debera quedar libre de contaminantes y con el grado de preparacion de superficie recomendado previo a la aplicación.

Recomendaciones para la preparacion de pintura: 
1. Homogenizar cada uno de los componentes por separado, utilizando un agitador neumatico o electrico a prueba de explosion, verter y agitar hasta lograr una adecuada

homoge11ización.

2. DilÚir de acuerdo a lo recomendado.
3. Filtrar y verter la mezcla en un recipiente limpio.
4. Proteger de la contaminación de los alrededores una vez preparada la pintura y antes de la aplicación.
5. El solvente estimado, no incluye el que se puede necesitar para limpieza de equipos, lavado de superficie o lavado de manos.

Procedimiento para la aplicación de pintura: 

1. La pintura debe aplicarse sobre la superficie correctamente preparada según recomendación.
2. Las condiciones ambie'ntales deben ser las óptimas para lograr una adecuada performance de los recubrimientos: Humedad relativa < 85%, Tsup - Trocio > 3ºC.

No aplicar con niebla.
3. No aplicar pintura cuando las condiciones de viento transportes contaminantes a la superficie por pintar o recien pintada. En todo caso, las zonas aledañas deben ser

constantemente mojadas.
4. Regular la tecnica de aplicación y contar con boquillas en buen estado para obtener espesores uniformes.
5. Verificar con el espesor de película humeda que esta logrando el espesor recomendado.

6. En todas las zonas de dificil acceso para aplicación con equipo se debe realizar el "cordoneo" o aplicación de capa de refuerzo con brocha previo a la aplicación de la
2da. Capa del sistema de pinturas, esta aplicación debe realizarse de igual modo en cordones de soldadura, socavaciones, defectos superficiales u otros.

7. Respetar los tiempos de repintado establecidos en el plan de pintado.

Jr. Chama ya 276, Breña, Lima - Perú
T .... IJ:..r .... __ ,r:111-?..,1 .,,,.,n c .... � .. IC'ffl ,:,.-:>'ln?7n 
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APENDICE # 3: 

AUDITORIA DE 

MANTEN lMII!:N' l'O 



Categoría 1: ORGANIZACION 10 

Nº Componentes 
Peso 

1 
0/10) 

1.01 Claridad de las políticas de TASA con respecto al Mantenimiento en su flota. 9 

1.02 Claridad de los objetivos de TASA con respecto a la Política de Mantenimiento en su flota. 8 

1.03 Grado de comunicación de todas las áreas de TASA con mantenimiento en su flota. 9 

1.04 Grado de libertad de acción oue Mantenimiento tiene en flota dentro de la Orc¡anización de TASA. 6 

1.05 Claridad de la estructura orgánica de TASA y en especial del Área de Mantenimiento de Flota. 10 

1.06 Internamente mantenimiento tiene establecidas vías de comunicación claras dentro de flota. 9 

1.07 Mantenimiento trabaja dentro de limites de responsabilidad claros y definidos. 8 

1.08 Mantenimiento en TASA trabaja basado en claros objetivos propios. 9 

1.09 Mantenimiento de flota es tomado en cuenta por el resto de las áreas de TASA. 8 

1.10 Mantenimiento de flota tiene definidas sus funciones claramente. 9 

Categoría 2: ADMINISTRACION 9 

Nº Componentes 
Peso 

9 
/1f1n, 

2.01 Mantenimiento de TASA trabaja basado en un Presupuesto Operativo anual que cubre todas sus actividades 7 

2.02 Mantenimiento de Flota trabaja dentro del sistema de costos de TASA. 7 

2.03 Mantenimiento en Flota Tasa trata de reducir constantemente los costos operativos de producción de TASA. 6 

2.04 Mantenimiento en TASA participa en la elaboración de los Presupuestos anuales y establecimiento de niveles de gastos. 6 

2.05 Mantenimiento en TASA controla y trata de reducir sus gastos. 6 

2.06 El Área de Administración de TASA presta apoy o a Mantenimiento en Flota. 6 

2.07 El Area de Sistemas de TASA oresta aoovo a Mantenimiento en su local. 7 

2.08 La información de TASA llega a Mantenimiento a tiempo y en forma. 7 

2.09 Mantenimiento de TASA participa en cuanto a los planes de Mercadeo. 6 

2.10 Grado de ordenamiento interno de Mantenimiento de TASA en cuanto a lo Administrativo 7 

Categoría 3: PERSONAL 9 

Nº Componentes Peso 9 

3.01 Mantenimiento de TASA tiene el personal y/o contratistas en cantidad suficiente para satisfacer sus necesidades. 7 

3.02 Mantenimiento de TASA tiene el personal v/o contratistas con calidad técnica. 10 

3.03 El oersonal vio contratistas de Mantenimiento de TASA conocen los obietivos de la Emoresa v los orooios del Area. 7 

3.04 El personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA es capacitado permanentemente. - - - 7 

3.05 El personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA trabajan solos y son responsables de las tareas que realizan. 7 

3.06 Rotación de personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. (cambio de personal) 8 

3.07 Grado de ausentismo del personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA es alto o bajo. 8 

3.08 Facilidad para cubrir al personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. Es fácil ó difícil. 8 

3.09 Se evaluan y califican al personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. 8 

3.10 Frecuencia (alta/ baja) de aplicación de sanciones al personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. 8 

Cateqoría 4: EJECUCION DEL MANTENIMIENTO 10 

Nº Componentes Peso 9 
' .. 

4.01 El personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA acciona en base a planes y programas. 10 

4.02 El jefe de Mantenimiento participa en la elaboración de los programas de pesca en TASA . 10 

4.03 El jefe de Mantenimiento participa en planes de inversión, ampliaciones y modernización de activos productivos de TASA. 9 

4.04 Grado de aplicación del concepto de Mantenimiento preventivo en TASA, con rutinas de inspección y revisión planeadas. 9 



4.05 Mantenimiento de TASA tiene archivos de documentación técnica e historial de los equipos al día. 9 

4.06 Mantenimiento de TASA dispone de repuestos, suministros generales y existencia en los almacenes. 9 

4.07 Mantenimiento de TASA dispone de herramientas, equipos y máquinas en buen· estado y suficientes para hacer su trabajo. 8 

4.08 Se lubrican equipos e instalaciones de TASA en base a un programa de rutinas establecido 8 

4.09 Mantenimiento de TASA presta atención, estudia y resuelve los casos de fallas repetitivas 8 

4.10 Mantenimiento de TASA dispone con suficiente datos sobre costos y presupuestos, contabilidad apoy a en esta gestión. 7 

Cateqoría 5: SUPERVISION 10 

Nº Componentes Peso 9 

5.01 Existe supervisión del personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. 9 

5.02 
La supervisión de mantenimiento de TASA conoce de sus obligaciones técnicas, funciones de control y responsabilidad 

8 
��hro 1�� ---• •••-.1--

5.03 
La supervisión de mantenimiento elabora los planes y programas de acciones de Mantenimiento de Tasa y controla su 

8 
ro·- ' 

5.04 La supervisión de mantenimiento conoce, cumple y hace cumplir la política y los objetivos de TASA. 7 

5.05 La supervisión de mantenimiento maneja y aplica el concepto de economía y control de costos de Mantenimiento de TASA. 7 

5.06 La supervisión de mantenimiento de TASA sabe escuchar a su personal. 8 

5.07 La supervisión de mantenimiento de TASA analiza y resuelve problemas por sí misma. 7 

5.08 La supervisión de mantenimiento de TASA tiene fluida relación con el nivel de trabajadores. 8 

5.09 La supervisión de mantenimiento tiene fluida relación con los niveles superiores de TASA Flota. 7 

5.10 Grado de relación entre supervisores de Mantenimiento de Flota-TASA con los de otras Áreas de la Empresa. 6 

Cateaoría 6: ABASTECIMIENTOS 9 

Nº Componentes Peso 9 

6.01 Velocidad de resouesta a solicitudes de comoras freouestos materiales v suministros) oara Mantenimiento. 8 

6.02 Almacenes de repuestos de TASA están ordenados y la descripcion es confiable. 8 

6.03 Toman en cuenta los procedimeinto de recepción de materiales la calidad solicitada. 7 

6.04 Se compra en base a especificaciones tecnicas de Mantenimiento. 8 

6.05 Catálogo de Componentes (repuestos) de Flota actualizado. 8 

6.06 Disponibilidad de repuestos, materiales y suministros en almacen. 8 

6.07 El Jefe de Mantenimiento de Flota tiene participación en el proceso de compra. 9 

6.08 Registro de Proveedores actualizado. 8 

6.09 Grado de facilidad para contratar servicios de terceros. 8 

6.10 Se respetan los niveles máximo/ mínimo de existencias. (stock) 9 

Categoría 7: PLANEAMIENTO Y PROGRAMACION 10 

Nº Componentes 
Peso 

9 
1111n, 

7.01 Como Califica el area de Planeamiento de Mantenimiento dentro de la Organización de TASA 8 

7.02 Definición de la Orden de trabajo en el área de mantenimiento. 9 

7.03 Planeamiento de Materiales en el área de mantenimiento. 9 

7.04 Planeamiento de la Logística en el área de mantenimiento. 10 

7.05 Coordinación con producción de las fechas para realizar mantenimiento en la flota. 9 

7.06 Nivel de cumplimiento del Planeamiento preventivo en el área de mantenimiento. 10 

7.07 Nivel del personal de mantenimiento en Tecnología de Sistemas de Mantenimiento. 10 

7.08 Las tareas asignadas por planeamiento traen documentacion de las actividades a realizar. 10 

7.09 Se cuenta con programacion semanal, mensuales de trabajos a efectuar. 8 

7.10 Administracion de trabajos pendientes del buque (backlog). 10 



AUDITORIA DE MANTENIMIENTO 

Equipo de trabajo UNI Empresa: TASA 

Categoria de auditoría: 
1 Unidad de Operación: CALLAO 

ORGANIZACIÓN Fecha: 

Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 

Nº 

1.01 

1.02 

1.03 

1.04 

1.05 

1.06 

1.07 

1.08 

1.09 

1.10 

Componentes 

Claridad de las políticas de TASA con respecto al Mantenimiento en su local. 

Claridad de los objetivos de TASA con respecto a la Política de Mantenimiento 
en su local. 

Grado de comunicación de todas las áreas de TASA con mantenimiento en su 
local. 

Grado de libertad de acción que Mantenimiento tiene en su local dentro de la 
Organización de TASA 

Claridad de la estructura orgánica de TASA y en especial del Área de 
Mantenimiento de su local. 

Internamente, mantenimiento tiene establecidas vías de comunicación claras 
dentro de su local. 

Mantenimiento trabaja dentro de limites de responsabilidad claros y definidos. 

Mantenimiento trabaja basado en claros objetivos propios. 

Mantenimiento de su local es tenido en cuenta por el resto de las áreas de 
TASA. 

Mantenimiento de su local tiene definidas sus funciones claramente. 

1.09. 

Total 

1.01 

40_'l!• - ._ 

' . 

_ /20'íJ.- �- -�/. 

1.08 68%:

_6;3% 
1.oi'-..

O:�i, \/ 

,/ · •  .. ,. · 

.52% _ _. 

1.06 

· .. 1.03
1>2%

1.04 

569/4 
.. ·'1.05

' 

03/05/2008 

10 /10 

Peso Puntaje 
Puntaje 

Ponderado 
(/10) (/10) 

(%) 

9 8.1 73% 

8 7.6 61% 

9 5.8 52% 

6 5.5 33% 

10 5.6 56% 

9 5.8 52% 

8 7.9 63% 

9 7.5 68% 

8 7.3 58% 

9 6.8 61% 

85 68% 

Organización 

--¼-ORGANIZACIÓN 



-
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AUDITORIA DE MANTENIMIENTO e 

Equipo de trabajo UNI Empresa: TASA 

Categoria de auditoría: 
2 Unidad de Operación: CALLAO 

ADMINISTRACIÓN Fecha: 

Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 

Nº 

2.01 

2.02 

2.03 

2.04 

2.05 

2.06 

2.07 

2.08 

2.09 

2.10 

-
Componentes 

Mantenimiento de TASA trabaja basado en un Presupuesto Operativo anual 
que cubre todas sus actividades 

Mantenimiento de su local trabaja dentro del sistema de costos de TASA. 

Mantenimiento en su local trata de reducir constantemente los costos 

operativos de producción de TASA. 

Mantenimiento en TASA participa en la elaboración de los Presupuestos 
anuales y establecimiento de niveles de gastos. 

Mantenimiento en TASA controla y trata de reducir sus gastos. 

El Área de Administración de TASA presta apoyo a Mantenimiento en su 
. local. 

El Área de Sistemas de TASA presta apoyo a.Mantenimiento en su local. 

La información de TASA llega a Mantenimiento a tiempo y en forma. 

Mantenimiento deTASA participa en cuanto a los planes de Mercadeo. 

Grado de ordenamiento interno de Mantenimiento de TASA en cuanto a lo 

Administrativo 

2.09 

2.08 

Total 

2.01 
·¡ 006,b.

2-10-� 80%60% 

53%' 

43% 

2.07 

2.06 

-

- 2.02 

2.03 

52% 
· 2.04

,· 

.-· 2.05 

03/05/2008 
9 /10 

Peso Puntaje 
Puntaje 

Ponderado 
(/10) (/10) 

(%) 

7 8.6 60% 

7 8.5 60% 

6 7.0 42% 

6 8.7 52% 

6 7.7 46% 

6 7.2 43% 

7 6.1 43% 

7 7.6 53% 

6 7.7 46% 

7 5.4 38% 

65 74% 

Administración 

� ADMINISTRACIÓN 



AUDITORIA DE MANTENIMIENTO 

Equipo de trabajo UNI Empresa: TASA 

Categoria de auditoría: 3 Unidad de Operación: CALLAO 

PERSONAL Fecha: 03/05/2008 

Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 9 /10 

Peso Pontaje 
Pontaje 

Nº Componentes Ponderado 
(/10) (/10) 

(%) 

3.01 Mantenimiento de TASA tiene el personal y/o contratistas en cantidad suficiente 7 6.0 42% para satisfacer sus necesidades. 

3.02 Mantenimiento de TASA tiene el personal y/o contratistas con calidad técnica. 10 6.4 64% 

3.03 El personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA conocen los objetivos de 7 7.6 53% la Empresa y los propios del Área. 
1 

3.04 El personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA es capacitado 1 

7 5.5 39% permanentemente. 

3.05 El personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA trabajan solos y son 7 5.9 41% responsables de las tareas que realizan. 

3.06 Rotación de personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. (cambio de 8 5.4 43% personal) 

3.07 Grado de ausentismo del personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA 8 8.7 70% es alto o bajo. 

3.08 Facilidad para cubrir al personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. Es 8 7.6 61% fácil ó difícil. 

3.09 Se evaluan y califican al personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA 8 8.2 66% 

3.10 Frecuencia (alta / baja) de aplicación de sanciones al personal y/o contratistas 8 6.2 50% de Mantenimiento de TASA. 

Total . 78 68% 

3.01 
100'l e· 

3.10
,. 80°1ó. l. . 3.02 

Personal 
64Ó/o 

3.09 
66º/�.

3.03 
53% 

61% 3.08 -,. 3.04 

70% 
\,3.05 3.07 

3.06 ,E-PERSONAL 

1 

.I 



AUDITORIA DE MANTENIMIENTO 

Equipo de trabajo UNl Empresa: TASA 

Categoria de auditoría: 
4 Unidad de Operución: CALLAO 

EJECUCION Fecha: 03/05/2008 

Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 10 /10 

Nº 

4.01 

4.02 

4.03 

4.04 

4.05 

4.06 

4.07 

4.08 

4.09 

4.10 

Componentes 

El personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA acciona en base a 
planes y programas. 

El jefe de Mantenimiento participa en la elaboración de los programas de 
producción de TASA. 

El jefe de Mantenimiento participa en planes de inversión, ampliacíones y 
modernización de activos productivos de TASA. 

Grado de aplicación del concepto de Mantenimiento preventivo en TASA, 
con rutinas de inspección y revisión planeadas. 

Mantenimiento de TASA tiene archivos de documentación técnica e 
historial de los equipos al día. 

Mantenimiento de TASA dispone de repuestos, suministros generales y 
existencia en los almacenes. 

Mantenimiento de TASA dispone de herramientas, equipos y máquinas en 
buen estado y suficientes para hacer su trabajo. 

Se lubrican equipos e instalacíones de TASA en base a un programa de 
rutinas establecido 

Mantenimiento de TASA presta atención, estudia y resuelve los casos de 
fallas repetitivas 

Mantenimiento de TASA dispone con suficiente datos sobre costos y 
presupuestos, contabilidad apoya en esta gestión. 

4.10 

Total 

4.01 
100'1/., 

844'dl2 

. 

Peso Puotajc 

(/10) (/10) 

10 7.6 

10 8.4 

C) 8.5 

9 6.5 

9 6.6 

9 7.6 

8 6.1 

X 8.4 

8 6.5 

7 7.9 

87 

55% .;(),•,:, 
Ejecución de 

Mantenimiento 
4.09 770_,ti.03 

4.08 4.04 

49% 

4.07 68% 4.05 

Puntajc 

Ponderado 

(%) 

76'¾, 

84'¾, 

77% 

591%

59'¾, 

68'¾, 

49'¾, 

67'¾, 

52% 

55% 

74% 

�EJECUCION 

4.06 



AUDITORIA DE MANTENIMIENTO 

Equipo de trabajo UNI Empresa: TASA 

Categoria de auditoría: 
5 Unidad de Operación: CALLAO 

SUPERVISIÓN Fecha: 03/05/2008 

Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 10 /10 

Nº 

5.01 

5.02 

5.03 

5.04 

5.05 

5.06 

5.07 

5.08 

5.09 

5.10 

Componentes 

Existe supervisión del personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. 

La supervisión de mantenimiento de TASA conoce de sus obligaciones técnicas, 
funciones de control y responsabilidad sobre los resultados. 

· La supervisión de mantenimeinto elabora los planes y programas de acciones de 
Mantenimiento de TASA y controla su cumplimiento. 

La supervisión de mantenimiento conoce, cumple y hace cumplir la política y los 
objetivos de TASA. 

La supervisión de mantenimiento maneja y aplica el concepto de economía y 
control de costos de Mantenimiento de TASA. 

La supervisión de mantenimiento de TASA sabe escuchar a su personal. 

La supervisión de mantenimiento de TASA analiza y resuelve problemas por sí 
misma. 

La supervisión demantenimiento de TASA tiene fluida relación con el nivel de 
trabajadores. 

La supervisión de mantenimiento tiene fluida relación con los niveles superiores 
de TASA. 

Grado de relación entre supervisores de Mantenimiento de TASA con los de 
otras Áreas de la Empresa. 

Total 

5.01 
'100%81% 

Peso Puntaje 
(/10) (/10) 

9 9.0 

8 8.0 

8 8.0 

7 7.0 

7 7.0 

8 8.0 

7 7.0 

8 8.0 
' 

7 7.0 

6 6.0 

75 

5.02 
·6:4%

Supervisión de 
Mantenimiento 

5.09 ,. 

64% 5.08 

4�%. 

64% 5.03

·• .. 5.04

\ 

Puntaje 
Ponderado 

(%) 

81% 

64% 

64% 

49% 

49% 

64% 

49% 

64% 

49% 

36% 

76% 

5.07 64% �SUPERVISIÓN 

5.06 



· AUDITORIA DE MANTENIMIENTO
Equipo de trabajo UNI unidad de Operación: 

Categoria de auditoria: 
6 Unidad de Operación: 

ABASTECIMIENTO Fecha: 

Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 

N° 

6.01 

6.02 

6.03 

6.04 

6.05 

6.06 

6.07 

6.08 

6.09 

6.10 

Componentes 

Velocidad de respuesta a solicitudes de compras (repuestos, materiales y 
suministros) para Mantenimiento de TASA 

Almacenes de repuestos de TASA están ordenados. 

Están los mecanismos de recepción de repuestos en cuanto a calidad y 
cantidad establecidos. 

Se compra en base a especificaciones precisas de TASA 

Catálogo de Componentes (repuestos) dede TASA actualizado. 

Disponibilidad de repuestos, materiales y suministros. 

El Jefe de Mantenimiento de TASA tiene participación en el proceso de 
compra. 

Registro de Proveedores actualizado. 

Se respetan los niveles máximo/ mínimo de existencias. (stock) 

Grado de facilidad para contratar servicios de terceros. 

Total 

6.01 

100%, .. _ 

-

Peso 

(/10) 

8 

8 

7 

8 

8 

8 

9 

8 

8 

9 

81 

TASA 

CALLAO 

03/05/2008 

9 /10 

Puntaje 
Puntaje 

Ponderado 
(/10) 

(%) 

6.4 51% 

8.5 68% 

6.7 47% 

8.1 65% 

8.0 64% 

6.4 51% 

6.5 59% 

8.6 69% 

6.1 49% 

7.2 65% 

72% 

6.10 ,.- - ªº'� -· ·•. -
i

,6.02 

. /65.% - 51% ,.6 1/o Abastecimiento 

5% 

6.07 · 6.05

6.06 
-¾-ABASTECIMIENTO 



AUDITORIA DE MANTENIMIENTO 

Equipo de trabajo UNI unidad de Operación: 

Categoria de auditoria: 
7 Unidad de Operación: 

PLANEAMIENTO Fecha: 

Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 

Nº 

7.01 

7.02 

7.03 

7.04 

7.05 

7.06 

7.07 

7.08 

7.09 

7.10 

Componentes 

Como Califica el area de Planeamiento de Mantenimiento dentro de la 
Organización de TASA 

Definición de la Orden de trabajo en el área de mantenimiento. 

Planeamiento de Materiales en el área de mantenimiento. 

Planeamiento de la Logística en el área de mantenimiento. 

Coordinación con producción de las fechas para realizar mantenimiento en 
la flota. 

Nivel de cumplimiento del Planeamiento preventivo en el área de 
mantenimiento. 

Nivel del personal de mantenimiento en Tecnología de Sistemas de 
Mantenimiento. 

Las tareas asignadas por planeamiento traen documentacion de las 
actividades a realizar. 

Se cuenta con programacion semanal, mensuales de trabajos a efectuar. 

Administracion de trabajos pendientes del buque (backlog). 

Total 

7.01 
100%. 

Peso 

(/10) 

8 

9 

9 

10' 

9 

10 

10 

10 

8 

10 

93 

TASA 

CALLAO 

03/05/2008 

10 /10 

Puntaje 
Puntaje 

Ponderado 
(/10) 

(%) 

6.8 54% 

7.2 65% 

6.9 62% 

6.4 64% 

6.9 62% 

4.4 44% 

6.7 67% 

5.7 57% 
' 

6.8 54% 

5.1 51% 

62% 

· 
/7.02

54% -6,¾ '- Planeamiento 

7_09-.:_ 
54%_ 

7 08 �.0/ó 
. 

67% ....

7.07 

··20� 7.03
· 

10 1 

7.06 
� PLANEAMIENTO 
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