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PROLOGO

En el ambiente competitivo actual donde las temporadas de pesca son cada vez mas
cortas (4 pequeiias temporadas, de 10 a 15 dias cada una, al afio) donde perder un dia
de pesca representar perder el 10% de la produccion. 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 estandares exigidos por los clientes
que compran el producto final (harina de pescado, aceite de pescado, congelado,
conservas, etc.), el cuidado del medio ambiente y busqueda de nuevos mercados
(aceite de pescado para consumo humano) nos obliga a optimizar el mantenimiento
utilizando técnicas modemas y siendo necesario un cambio en la cultura
organizacional no solo del area de mantenimiento sino de toda la organizacion A

continuacion detallo sobre los capitulos mencionados en el presente informe:

Capitulo I: Introduccion se busca elaborar estrategias de mantenimiento apuntado al
desarrollo del area. El problema del alto costo de mantenimiento de estructuras

navales se afronta cambiando las estrategias.

Capitulo II: Fundamento tedrico, se entrega un resumen breve de los principales

conceptos de mantenimiento tratados en el informe.



Capitulo III: Diagnostico del mantenimiento, se detalla la forma de operacion de las
embarcaciones pesqueras anchoveteras y jureleras. Las caracteristicas de la empresa
como organizacion y principales politicas de gestion. El plan original de
mantenimiento. La parte mas importante del capitulo es la auditoria del
mantenimiento al ciclo de gestion. Esta es la primera que se hace al mantenimiento y
refleja las fortalezas y debilidades asi como las oportunidades de mejora que tiene el
area. Se consolida el cuadro de control de indicadores con el que se medira la gestion

de mantenimiento propuesta.

Capitulo IV: Propuesta del Plan de Mantenimiento, se encuentra los lineamientos
de gestion (mision, vision, objetivos, etc.), la diferentes estrategias a utilizar y los
principales procesos de mantenimiento (ciclo de mantenimiento y el diagrama logico

operacional).

Capitulo V: Andlisis 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 afios.



1.1

1.2

1.3

CAPITULO I

INTRODUCCION

NATURALEZA Y ALCANCE
El presente informe busca elaborar una estrategia de mantenimiento apuntado
al desarrollo del area de mantenimiento para que la propuesta planteada sea

sostenible en el tiempo.

DEFINICION 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 corrosion. El presente trabajo busca optimizar el
costo del mantenimiento a través de una estrategia diferente de mantenimiento

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

OBJETIVO
Plantear una nueva estrategia de mantenimiento proteger las estructuras de

acero de los buques de pesca.



1.4 METODOLOGIA DE TRABAJO

El presente trabajo se realiza de la siguiente manera:

Diagnoéstico: Se muestra la situacion inicial del mantenimiento a través de
una auditoria con diagramas de radar.

Anadlisis: Se encuentra las fortalezas y debilidades del area.

Propuesta: Se realizara una propuesta de mejoras en la que se define la
solucion que se pretende implantar. Mostrando el Cuadro de Control de la
Gestion del Mantenimiento con las metas a obtener.

Costos: Costeo del mantenimiento actual asi como del mantenimiento

final permitiendo determinar en cifras el impacto de las mejoras.



CAPITULO 11

FUNDAMENTO TEORICO

2.1 TIPOS DE MANTENIMIENTO

2.1.1

2.1.2

Correctivo 0 Reactivo

No se realiza ningun tipo de planificacion ni programacion.
Se realiza la reparacion imprevista de fallas.

Efectivo para equipos de bajo costo, cuya funcion es auxiliar.

Preventivo

Mantenimiento planeado y programado.

Concepto modemo: Funciones de Mantenimiento no deben
corresponder inicamente al departamento de mantenimiento.
Deteccion de fallas que potencialmente pueden causar pérdida de
produccion, dafios graves al activo o problemas de seguridad.

Eliminar o reparar dichas fallas mientras estan en una “etapa inicial”,

no critica.



2.1.3

2.14

2.1.5

Predictivo

Se basa en el monitoreo de condicion de los equipos para predecir
cuando fallara un componente del equipo.

Utiliza aparatos de prueba sofisticados.

Avyuda a establecer estandares de reemplazo de componentes.
Actualmente se conoce como Mantenimiento basado en la Condiciéon

del Equipo - CBM (Condition Based Maintenance).

Proactivo

Es una filosofia que abarca el total de la estructura estratégica de
mantenimiento.

No usa la informaciéon (monitoreo u otro método) para predecir
cuando ocumra una falla, sino para buscar erradicar la falla
completamente.

Se usa para remover completamente la raiz de la causa de la Falla
(RCFA).

Se debe tener una correcta instrumentacion para facilitar la toma de

medidas necesarias.

TPM
Filosofia de gestion productiva basada en mantenimiento.
Permite mejorar permanentemente la efectividad de los equipos con la

activa participacion de los operadores.



D Involucra al personal de mantenimiento, operacidén, ingenieros,

proveedores, supervisores, etc.

2.1.6 RCM
En el resumen, la metodologia del RCM se describe en cuatro Unicos
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 funcién (via los modos de fallas).

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

2.2 CORROSION
2.2.3  Definicion
Se entiende por corrosion la interaccion de un metal con el medio que
lo rodea, produciendo el consiguiente deterioro en sus propiedades
tanto fisicas como quimicas. La caracteristica fundamental de este
fenomeno, es que s6lo ocurre en presencia de un electrolito,
ocasionando regiones plenamente identificadas, llamadas estas
anddicas y catodicas: una reaccion de oxidacién es una reaccidon
anddica, en la cual los electrones son liberados dirigiéndose a otras

regiones catddicas. En la region anddica se producira la disolucion del



2.2.4

metal (corrosién) y, consecuentemente en la region catédica la
inmunidad del metal.

Los enlaces metalicos tienden a convertirse en enlaces 10nicos, los
favorece que el material pueda en cierto momento transferir y recibir
electrones, creando zonas catodicas y zonas anddicas 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 formandose inicialmente como manchas hasta que llegan a

aparecer imperfecciones en la superficie del metal.

Tipos de corrosion

Se clasifican de acuerdo a la apariencia del metal corroido, dentro de
las mas comunes estan:

Corrosion uniforme: Donde la corrosion quimica o electroquimica
actua uniformemente sobre toda la superficie del metal

Corrosion galvanica: Ocurre cuando metales diferentes se encuentran
en contacto, ambos metales poseen potenciales eléctricos diferentes lo
cual favorece la aparicion de un metal como anodo y otro como
catodo, a mayor diferencia de potencial el material con mas activo
sera el anodo.

Corrosion por picaduras: Aqui se producen hoyos o agujeros por

agentes quimicos.



2.25

2.2.5.1

Corrosion intergranular: Es la que se encuentra localizada en los
limites de grano, esto origina pérdidas en la resistencia que
desintegran los bordes de los granos.

Corrosion por esfuerzo: Se refiere a las tensiones internas luego de

una deformacion en frio.

Control de la Corrosion

Dentro de las medidas utilizadas industrialmente para combatir la
corrosion estan las siguientes:

Uso de materiales de gran pureza.

Presencia de elementos de adicion en aleaciones, ejemplo aceros
inoxidables.

Tratamientos térmicos especiales para homogeneizar soluciones
solidas, como el alivio de tensiones.

Inhibidores que se adicionan a soluciones corrosivas para disminuir
sus efectos, ejemplo los anticongelantes usados en radiadores de los
automoviles.

Recubrimiento superficial: pinturas, capas de oxido, recubrimientos
metalicos

Proteccion catddica.

En este caso especifico hablaremos de los dos ultimos tipos de
control:

Recubrimiento superficial

2.2.5.1.1 Tipos de recubrimiento
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2.2.5.1.2 Tipo de preparacion de superficie
Los métodos de preparacidén 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 continuacién un

resumen de las principales normas:

Norma SSPC-SP-1 Limpieza con solventes

Se basa en la accidn 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 6xido, escama

de laminacion ni residuos de pintura vieja.

Norma SSPC-SP-2 Limpieza con herramientas manuales
Eliminacion de oxido, escamas de laminacion y pintura suelta con

espatulas, piquetas, lijas o cepillos de alambre.

Norma SSPC-SP-3 Limpieza con herramientas mecanicas
Eliminacién de 6xido, escamas de laminacidén y pintura suelta, con

lijadoras, esmeriles, cepillos mecanicos.
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Fig. 2.1 Esmeril de mano para limpieza mecanica

Norma SSPC-SP S Limpieza con chorro de arena al metal blanco
(Norma NACE N° 1, SIS Sa.3)

Eliminacion de todo 6xido, escamas de laminacion, pinturas y demas
materiales extrafios visibles, mediante chorro abrasivo (seco o

himedo) 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 NACE N° 2, SIS Sa. 2.5)

Limpieza con chorro de arena al metal casi blanco, eliminando todo
residuo visible de por lo menos 95% del area de cada pulgada

cuadrada.

Norma SSPC-SP-6 Limpieza con chorro de arena al metal gris
comercial (Norma NACE N° 3, SIS Sa. 2)

Eliminacion de todo 6xido, escamas de laminacion, pintura y demas
materiales extrafios de por lo menos 2/3 6 66% de cada pulgada
cuadrada. Se acepta sombras suaves en menos de 1/3 6 33% de cada

pulgada cuadrada.



Norma SSPC-SP-7 Limpieza con chorro de arena simple (Norma
NACE N° 4, SIS Sa. 1)
Eliminacién con chorro de arena de todo material suelto, excepto
residuos de escamas de laminacion, 6xido y pinturas que estén bien
adheridas, exponiendo numerosas y uniformemente distribuidas areas
de metal limpio.

2.2.5.1.3 formas de aplicacion
Los métodos de aplicacion de recubrimientos son:
()  Brocha
() Rodillo

()  Spray convencional

&d

Spray sin aire

Aplicacion de la brocha

Debe fomentarse donde las areas que van a cubrirse no son sencillas.
Para las areas donde se permite la aplicacion, probablemente sera
necesario que el pintor use ademas una brocha para cubrir las areas
dificiles, p.ej. los puntos de conexién con pernos, soldaduras, etc. Este
revestimiento es a menudo llamado el revestimiento de faja /strip
coat). Cuando se concluye, el revestimiento de faja habra puesto una
capa extra de pintura sobre esas areas que de otro modo no pueden
retener un revestimiento aplicado de spray completo, es decir los

bordes afilados, etc.
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Aplicacion del rodillo

Aun cuando este método es mas rapido que la brocha, particularmente
para las areas grandes, la calidad del trabajo es generalmente inferior
al uso de la brocha desde el punto de vista de proteccion a largo plazo
Normalmente, el revestimiento tiende a ser algo mas delgado y mas
poroso debido a las pequefias cantidades que el rodillo puede depositar

en la pelicula. (Efecto wicking)

Fig. 2.3 Rodillos de diferentes longitudes

Aplicacion del spray convencional

El equipo de spray convencional utiliza (en comparacion con el spray
sin aire) presiones bajas para esparcir pintura atomizada sobre la
superficie preparada. A continuacion se describe una unidad

convencional de spray:
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Fig. 2.4 Pistola de aplicacion convencional con aire.

La pintura es arrastrada (succionada) por una presion 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 atomizacion fina del material el cual se

sienta suavemente sobre la superficie a ser revestida.

Aplicacion del spray sin aire

La aplicacion 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 operacion rapida en

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

Esta bomba es normalmente del tipo de presidon operacional.

Fig. 2.5 Equipo de aplicacion sin aire (airless)

El piston de la bomba es impulsado hacia arriba y hacia abajo,
extrayendo pintura hacia una camara de compresion y esparciéndola
después a una presion mayor. Normalmente la presién de aire que
impulsa la bomba sera 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 atomizacion del aire.

Fig. 2.6 Pintado del casco con equipo airless
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2.2.5.2 Proteccion Galvanica
La proteccion catddica es una técnica de control de la corrosion, que
esta siendo aplicada cada dia con mayor éxito en el mundo entero, en
que cada dia se hacen necesarias nuevas instalaciones de ductos para
transportar petroleo, productos terminados, agua; asi como para
tanques de almacenamientos, cables eléctricos y telefonicos enterrados

y otras instalaciones importantes.

En la practica se puede aplicar proteccion catodica en metales como
acero, cobre, plomo, laton, y aluminio, contra la corrosion en todos los
suelos y, en casi todos los medios acuosos. De igual manera, se puede
eliminar el agrietamiento por corrosion bajo tensiones por corrosion,

corrosion intergranular, picaduras o tanques generalizados.

El principio de la proteccion galvanica se explica con el diagrama de
Pourbaix. Aqui se muestra el diagrama para el acero. Como se observa
el acero tiene una zona pasiva (donde se atenua la velocidad de
corrosion) y existe una zona inmune (donde no es afectado por la

COITosion)
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Fig. 2.7 Diagrama de Pourbaix para el acero
Como condicion 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 disefio para la proteccion catddica en

embarcaciones

La proyeccion de un sistema de proteccion catodica requiere de la

investigacion de caracteristicas 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 Caracteristicas de construccion y dimensiones geométricas;

2.2.5.3.4 Planos, disefio y detalles de construccion;

2.2.5.3.5 Informacion referente a los sistemas de proteccion

catodica, los caracteristicos sistemas de operacion, aplicados dentro

de la embarcacion en enfriadores;

Respecto al medio

Luego de disponer de la informacion anterior, el disefio sera factible

complementando la informacion con las mediciones de las

caracteristicas campo como:

a. Mediciones de la resistividad eléctrica a fin de evaluar las
condiciones de corrosion a que estara sometida la embarcacion.
Definir sobre el tipo de sistema a utilizar; galvanico o corriente
impresa y, escoger los mejores lugares para la instalacion de
anodos, aqui se busca determinar los tipos de mar que recorre la
embarcacion.

2.2.5.4 Sistemas de proteccion catidica
2.2.5.4.1Por Anodo galvanico

Se fundamenta en el mismo principio de la corrosidn galvanica, en la

que un metal mas activo es anddico con respecto a otro mas noble,

corriéndose el metal anodico.

En la proteccion catédica con anodos galvanicos, se utilizan metales

fuertemente anddicos conectados a la tuberia a proteger, dando origen
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al sacrificio de dichos metales por corrosion, descargando suficiente

corriente, para la proteccion de la tuberia.

Fig. 2.8 Izquierda buque con andamiaje alrededor del casco para el
proceso de pintado. Derecha confeccion en serie de soporte del
enjaretado de cubierta.
La diferencia de potencial existente entre el metal anodico y la tuberia
a proteger, es de bajo valor porque este sistema se usa para pequefios

requerimientos de corriente, pequefias estructuras y en medio de baja

resistividad.

Tipos de anodos

Considerando que el flujo de corriente se origina en la diferencia de
potencial existente entre el metal a proteger y el anodo, éste ultimo
debera ocupar una posicion mas elevada en la tabla de potencias (serie
electroquimica o serie galvanica).

Los anodos galvanicos que con mayor frecuencia se utilizan en la

proteccion catodica son: Magnesio, Zinc, Aluminio.



21

Magnesio: Los anodos de Magnesio tienen un alto potencial con
respecto al hierro y estan libres de pasivacion. Estan disefiados para
obtener el maximo rendimiento posible, en su funcion de proteccion
catddica. Los anodos de Magnesio son apropiados para oleoductos,
pozos, tanques de almacenamiento de agua, incluso para cualquier
estructura que requiera proteccion catddica temporal. Se utilizan en
estructuras metalicas enterradas en suelo de baja resistividad hasta
3000 ohmio-cm.

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

resistividad eléctrica de hasta 1000 ohm-cm.

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

Casco.

Aluminio: Para estructuras inmersas en agua de mar.

Tabla 2.1 .- Caracteristicas de los anodos galvanicos

. . Contenido | Potencial de
: = e e Rendimiento . .
Anodo Eficiencia am-hr/k de energia trabajo
g am-hr/kg (voltio)
Zinc 95% 778 320 -1.10
Magnesio |95% 1102 2204 -1.45a-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 principio fundamental, pero
tomando en cuenta las limitaciones del material, costo y diferencia de
potencial con los anodos 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 proteccion de la
estructura.

La corriente externa disponible es impresa en el circuito constituido
por la estructura a proteger y la cama anoddica. La dispersion de la
corriente eléctrica en el electrolito se efectia mediante la ayuda de
anodos inertes cuyas caracteristicas y aplicacion dependen del
electrolito.

El terminal positivo de la fuente debe siempre estar conectado a la
cama de anodo, a fin de forzar la descarga de corriente de proteccion
para la estructura.

Este tipo de sistema trae consigo el beneficio de que los materiales a
usar en la cama de anodos se consumen a velocidades menores,
pudiendo descargar mayores cantidades de corriente y mantener una
vida mas amplia.

En virtud de que todo elemento metalico conectado o en contacto con
el terminal positivo de la fuente e inmerso en el electrdlito es un punto

de drenaje de corriente forzada y por lo tanto de corrosion, 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 interconexion.

Anodos utilizados en la corriente impresa.

Chatarra de hierro: Por su economia es a veces utilizado como
electrodo dispersor de corriente. Este tipo de anodo puede ser
aconsejable su utilizacion en terrenos de resistividad elevada y es
aconsejable se rodee de un relleno artificial constituido por carbon de
coque. El consumo medio de estos lechos de dispersion de corriente es
de 9 Kg/Am*Afo.

Ferrosilicio: Este anodo es recomendable en terrenos de media y baja
resistividad. Se coloca en el suelo hincado o tumbado rodeado de un
relleno de carbon de coque. A intensidades de corriente baja de 1
Amp, su vida es practicamente ilimitada, siendo su capacidad maxima
de salida de corriente de unos 12 a 15 Amp por anodo. Su consumo
oscila a intensidades de corriente altas, entre 0.5 a 0.9 Kg/Amp* Afio.
Su dimension mas normal es la correspondiente a 1500 mm de
longitud y 75 mm de diametro.

Grafito: Puede utilizarse principalmente en terrenos de resistividad
media y se utiliza con relleno de grafito o carbon de coque. Es fragil,
por lo que su transporte y embalaje debe ser de cuidado. Sus
dimensiones son variables, su longitud oscila entre 1000-2000 mm, y
su didmetro entre 60-100 mm, son mas ligeros de peso que los
ferrosilicios. La salida maxima de corriente es de 3 a 4 amperios por

anodo, y su desgaste oscila entre 0.5 y 1 Kg/Am*Afio.
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Titanio-Platinado: Este material esta especialmente indicado para
instalaciones de agua de mar, aunque sea perfectamente utilizado en
agua dulce o incluso en suelo. Su caracteristica mas relevante es que a
pequeiios voltajes (12 V), se pueden sacar intensidades de corriente
elevada, siendo su desgaste perceptible. En agua de mar tiene, sin
embargo, limitaciones en la tension a aplicar, que nunca puede pasar
de 12 V, ya que ha tensiones mas elevadas podrian ocasionar el
despegue de la capa de 6xido de titanio y, por lo tanto la deterioracion
del anodo. En agua dulce que no tengan cloruro pueden actuar estos
anodos a tensiones de 40-50 V.

Fuente de corriente

El rectificador

Es un mecanismo de transformacion de corriente alterna a corriente
continua, de bajo voltaje mediante la ayuda de diodos de rectificacion,
comunmente de selenio o silicic y sistemas de adecuacion regulable
manual y/o automatica, a fin de regular las caracteristicas de la

corriente, segun las necesidades del sistema a proteger
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Fig. 2.10 Rectificador de corriente continua.

Otras fuentes de corrientes
Es posible que habiendo decidido utilizar el sistema de corriente
impresa, no se disponga en la zona de lineas de distribucion de
corriente eléctrica, por lo que seria conveniente analizar la posibilidad
de hacer uso de otras fuentes como:

() Baterias, de limitada aplicacion por su bajo drenaje de corriente y vida
limitada;

() Motores generadores;

) Generadores termoeléctricos;



CAPITULO III

DIAGNOSTICO DEL MANTENIMIENTO ACTUAL

3.1 EMBARCACION PESQUERA

3.1.1 Proceso de Produccion

Se inicia con la busque, deteccion y captura de la materia prima, con
la participacion activa de las areas de pesca y flota y su traslado a las
plantas de procesamiento, donde intervienen las plantas, para la
elaboracion 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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3.1.2

Fig. 3 1 Ciclo del proceso de produccion

Tipos de operacién

Actualmente operamos en escenarios de pesca:

Consumo Humano Indirecto (CHI) Norte

Temporada de pesca de anchoveta en la zona norte del litoral
comprendido entre el paralelo 16 en el sur hasta el paralelo 5 en el
norte. Pesca sujeta a periodo de veda. Anteriormente la pesca duraba
50 dias aproximados al afio dividido en 2 campafias en los meses de
mayo y junio y 2 campafias en los meses de noviembre y diciembre.
Actualmente con escenario de cuotas de pesca individual por
embarcacién y por empresa este periodo de pesca se alarga con una

campafia de pesca entre abril y julio y otra campafia de octubre a
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3.1.3

3.1.4
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diciembre pero con menos embarcaciones. Se espera operar con 50
barcos de los 80 disponibles teniendo 30 en espera.

CHI Sur

Pesca de anchoveta comprendida desde el paralelo 16 en el norte hasta
la frontera con Chile en el sur. No esta sujeto a periodos de veda.
Consumo Humano Directo (CHD)

Pesca orientada al jurel y la caballa. La pesca se conserva por un
sistema de recirculacion de agua fria (0°C). La pesca se destinada al
congelado, conserva y el consumo fresco. El congelado es para
exportacion. La conserva para consumo interno y externo. El consumo

fresco se lleva al mercado.

Parada de buques

Los periodos de parada de los buques son durante los periodos de veda
bioldgicos y veda por alcanzar el limite de cuota establecida por
Produce (Ministerio de la Produccion). Esta vedas son controladas por

Produce por medio de decretos supremos.

Condiciones ambientales

En la actualidad la pesca se desarrolla durante todo el afio en todo el
litoral. Las condiciones ambientales son:
Temperatura Ambiental entre 13°C (en invierno) a 28° (en verano) y

en épocas de Fenomeno del Nifio llega hasta 35°C.
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Temperatura d agua de mar oscila entre 10°C (invierno) hasta los
26°C (verano). Durante el Fenémeno del Nifio llega hasta 30°C.

La humedad normalmente esta entre 80 a 100%.

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

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

Tipos de materiales

Los materiales frecuentemente usados son:
Acero Naval (ASTM 131 A)

Acero estructural (ASTM A36)

Bronce SAE 62

Bronce SAE 64

Acero Inoxidable AIST 304

Acero Inoxidable AISI 316L

Caracteristicas de la Pesca

Pesca de anchoveta, destinada para la produccién de harina y aceite de
pescado. Se almacena sin refrigeracion y el tiempo promedio entre la
captura y la descarga es de 18 horas. Para tiempos mayores la pesca se
descompone y empieza la formacion de amoniaco y otros acidos
bastantes corrosivos.

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,



cola, viseras, etc.) para harina de pescado. La proporcion depende del

tamafio del pescado y el estado de conservacién del producto.

3.1.7 Datos de la operacién/produccion/mantenimiento

La Gerencia de Flota, participa activamente en e! procesc 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 funcion a los programas de
operacion, los planes y programas de mantenimiento Correctivo,
Preventivo y Predictivo.

Asi es como, en un periodo anual se tiene la demanda de la Gerencia
de Pesca de buques pesqueros disponibles y confiables, segun el

siguiente esquema:

PLAN ANUAL DE OPERACION - 2008




Tabla, 3.1 Plan Operativo Anual del 2008

PLAN OPERATIVO 1
CHI - Nortc CHI . ConsumoHumano Indlrocto
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Captura estimada anual

898,775

A

. . . 108,628 15&,130 158,230 . . . 162,308 | 129,879
. . . ? 11 11 . . . 12 g
. - . 7 11 11 . . . . 12 g
31 29 31 23 20 19 31 31 30 31 18 23
PLAN OPERATIVO 2
CHI - Sur CHI - Consume Humane Indirecte
188,465 | 108,835| 116,563 81,067 | 140,519 71,335 75,438 34,207 26,925 30,334 14,284 12,438
8762 . 11,598 25,000 15,000 16,350 6,290 3,259 3,750 . .
72 i . . 3 20 12 13 5 3 3 . .
PLAN OPERATIVO 3

CHD Consumo Humano Dlrt

41 164 38,654 13,010
17,238 | 16982 16216|  5557|  3332|  1885| 15134| 6.696|  3.750| 3250 : -
112 21 19 20 s 2 2 18 2 2 2 ) Z
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Tasa de operacion del buque pesquero por Periodo:

CHIN' . 22hr/dia
CHIS? : 10hr/dia
CHD® : 12hr/dia
Entonces:

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

CHIN . 49 dia/afio x 22hr/dia = 1,078hr/afio x maquina
CHIS : 273 dia/afio x 10 hr/dia = 2,730 hr/afio x maquina
CHD . 273 dia/afio x 12 hr/dia = 3,276 hr/afio x maquina.

Entonces tenemos lo siguiente:
Buque (CHIN) = 1,078 hr/afio x maquina

Buque (CHIN + CHIS)

1,078 + 2,730 = 3,808 hr/afio x maquina
Buque (CHIN + CHD) = 1,078 + 3,276 = 4,354 hr/afio x maquina
Y el tiempo de no operacidn para pesca, es:

Buque (CHIN) = 8,640 -1,078 = 7,562 hr/afio x maquina = 11 meses
Buque (CHIN + CHIS)= 8,640 -3,808 = 4,832 hr/afio x maquina = 7
meses

Buque (CHIN + CHD) = 8,640 - 4,354 = 4,286 hr/afio 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, corrosién, vientos, olas,

! 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 operacion y funcionamiento de los equipos,
la Gerencia de Flota a través del 4rea 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
operacion de los 80 buques pesqueros y una capacidad de bodega de

28,882 TM para el afio 2008 es:

718,775

90,000

CHD 90,000
Total . |898,775

3.2 CARACTERISTICAS DE LA EMPRESA

3.21

Datos de la empresa

Tecnologica de Alimentos S.A. es una empresa del Grupo Brescia,
que se dedica a la extraccion transformacién y comercializacion de

productos pesqueros para consumo humano.
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Fig. 3.2 los mayores grupos de poder economico

Cuenta con 17 plantas para la produccion 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 FAQ (estandar).

Cuenta con una moderna planta de congelado con equipos de ultima
generacion la cual esta ubicada en las instalaciones de Planta Callao.
La capacidad de la planta de congelado es de 388 TM de materia
prima por dia.

Las calidades de Harinas que se comercializan son Super Prime,
Prime y Estandar. 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 Ganaderia, Avicultura y otros.
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El aceite crudo de pescado se utiliza en la elaboracion de pinturas,
resinas, alimentos balanceados y para la industria farmacéutica

aprovechando los acidos 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 (Produccion de Harina, Aceite y Congelado) , Pesca
(operacion de los buques) y Flota (mantenimiento de los buques)
estan orientadas sus actividades estratégicas hacia un Sistema
Integrado de Gestion el cual incluye inocuidad, calidad seguridad
prevencion de la contaminacidn ambiental, seguridad y salud
ocupacional asimismo cuentan con una politica que refleja el
compromiso con el sistema de gestion 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. 3.4 Vista de planta
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Equipos Hidraulicos de
Cubierta para el virado
de la red de pesca

Fig. 3.6 Equipos Hidraulicos de Cubierta para el virado de la red de pesca
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Fig. 3.7 Equipos y componentes con aplicacion de altos niveles de severidad

3.2.2

Politicas de Gestion

Tecnologica de Alimentos S.A. es una organizacion dedicada a la
extraccion, transformacion y comercializacion de productos
hidrobiologicos destinados al consumo humano directo e indirecto.

Su Politica de Gestion responde a los siguientes lineamientos:

Ser una empresa lider 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 Gestion,
previniendo y minimizando los riesgos asociados a la calidad,
inocuidad, salud y seguridad ocupacional, y contaminacion ambiental.
Aplicar procedimientos de seguridad en la cadena de produccion,

transporte y embarque para evitar actividades ilicitas.
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Trabajar con personal profesional comprometido con los objetivos de
niuestra organizacion, promoviendo su capacitacion, desarrollo intcgral
y conciencia ambiental.

Mejorar continuamente nuestros procesos, tecnologia y Sistemas de
Gestion para alcanzar altos estandares de desempefio organizacional.

Actuar como una empresa socialmente responsable.

Organigrama de la empresa

La Empresa cuenta con las siguientes gerencias:
Gerencia General

Gerencia Legal

Gerencia de Pesca

Gerencia de Flota

Gerencia Central de Operaciones CHI

Gerencia Central de Negocios CHD

Gerencia Central de Administracion y Finanzas
Gerencia Comercial

Gerencia Logistica

Gerencia de Calidad e Investigacién y Desarrollo
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Diciembre 2008

Fig. 3.8 Organigrama General de Alta Gerencia
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La organizacion presenta una estructura matricial donde las Gerencias
de Pesca, Flota (mantenimiento), Operaciones de Harina y Aceite de
Pescado, Negocios CHD vy Astillero soportan sus procesos y
actividades en las Gerencias de Administracion y Finanzas, Calidad

1&D y Comercializacion.

Actualmente, la organizacién de mantenimiento esta en evaluacion y
desarrollo segun la estructura planteada en el Organigrama, en el cual
se ha establecido mejorar las estrategias de gestion apoyandonos 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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Garente de Flota

Jefe de Cantrol de
Calidad de
Mantenimientio de Flota

Cantrealler
de Flota

Inapectiaresz de Conteol
e Calidad de
Mantesumienta de Fiata

Aziniente:

Ejecisitva

Fapans jardrpics mads no funciona

Sabgerente de
Mantenimicntoc
de Fiota

Jefe de R 25 Jefe de Centro de [l Supecrintendents [l Supermtendents
Planeamiento de '; i ;gz:‘;‘:’ Control de de Cenfro e dec Centra de
MantEnimesto G e Mantersinientce Mantenimienio Mantenimiesea
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Diciembre 2008

Fig. 3.9 Organigrama de la Gerencia de Flota
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3.3 PLAN DE MANTENIMIENTO ORIGINAL

3.3.1 Trabajo Preventivo

3.3.1.1 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
efectiian los siguientes trabajos:

3.3.1.1.1 Renovacion de los zines del buque

3.3.1.1.2 Renovar la pintura antifouling de la obra viva, segun plan de

pintado.

3.3.1.1.3 Inspeccion del sistema de propulsion y gobierno

3.3.1.1.4 Inspeccion de las tomas de mar.

3.3.1.1.5 Calibracion del planchaje de casco.

3.3.1.1.6 Calibracion 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 area de mantenimiento sino por el area de

ope€raciones.

AUDITORIA DE MANTENIMIENTO

La auditoria forma parte del proceso de control anual del ciclo de gestion del
mantenimiento. La medicién de la gestion es la llave del éxito. Pues nos dice
que mejoras son necesarias para alcanzar el éxito. La auditoria compara la
situacion actual del mantenimiento con las metas fijadas para establecer si las

mejoras son necesarias.

3.4.1 Categorias Principales

Para la presente auditoria se definieron las principales categorias:

3.4.1.1 Organizacion
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3.4.1.2 Administracion
3.4.1.3 Personal
3.4.1.4 Ejecucion del mantenimiento
3.4.1.5 Supervision
3.4.1.6 Abastecimiento
3.4.1.7 Planeamiento
A continuacién se muestra la cartilla completa de auditoria con las

categorias principales, componentes, pesos de categorias 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

toria de Mantenimiento

SUPERVISION (10)

L

PLANEAMIENTO (10)

76%

72%

76%

Eaui
qunl? © e UNI Empresa: TASA
trabajo
Auditoria e . . Ce Unidad de Operacion:
Mantenimiento
Aprobado: GFLOTA Fecha: 03-May-08
Comparacion de resultados de: Resultados
e : ’ , Categoria
N e |Peso /10) | 2™M€  Iponderada
s . : ﬁ%}) : / :
1 ORGANIZACION (10) 10 68% 68%
2 ADMINISTRACION (9) 9 74% 67%
3
4 EJECUCION (9) 9 74% 67%
5
6

Total Auditoria.

'_72"/0 :

[ ] FoORTALEZA
[] oporTuNIDAD
[] oesiLioap
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Auditoria de Mantenimiento

ADMINISTRACION (9)

1%

ABASTECIMIE) PERSONAL (9)

SUPERVISION (10) ‘EJECUCION (9)

| —38— Auditoria de Mantenimiento

Fig. 3.11 Diagrama radar sobre el resultado de auditoria.

1) Andlisis: Apreciamos:
Que, las categorias de Organizacion (1.0), Administracion (2.0) y
Planeamiento (7.0) son FORTALEZAS de la organizacion pues:
tienen una solidez y cultura organizacional apoyada por la solidez
del Grupo Empresarial, asimismo el planeamiento, aunque aun en
desarrollo permite establecer una estrategia de mantenimiento

basado basicamente en la condicion y el tiempo de operacion de
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los activos. Pero consideramos que estas tres categorias deben ser
reforzadas para lograr que estas fortalezas sean sostenibles en el
tiempo aun cuando esta a 2 afios de la fusion e integracion de tres
empresas (TASA + SIPESA + EPESCA).

Que, las categorias de Ejecucion (4.0) y Supervision (5.0) son
OPORTUNIDADES de mejora, por cuanto si bien tienen valores
por encima del 65%, muestran que pueden aun mejorar sus
procedimientos.

Que, las categorias de Abastecimiento (6.0) y Personal (3.0) son
DEBILIDADES, que la organizacion debe de revisar los
procedimientos logisticos de compra de servicios de
materiales/repuestos y mano de obra externa, parametrizandolos y
estandarizandolos a través del desarrollo de maestros de servicios,
tablas de tarifas, homologacion de proveedores de manera que la
flota pueda dedicar parte de su tiempo a supervisar y ejecutar sus
trabajos de abordo, encargandose logistica del brindar el apoyo
necesario. encima del 65%, muestran que pueden aun mejorar sus
procedimientos.

Asimismo, se ha identificado que existe una problema con el
personal de maquinas embarcado, quienes presentan entre si
elevadas diferencias de capacitacion y preparacion, para lo cual
seria necesario desarrollar un programa agresivo de capacitacion

de su personal asi 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.

De la Auditoria realizada, podemos inferir:

- Que, la empresa requiere mejorar sus [Habilidades del personal
de Mantenimiento, a través del desarrollo de programas de
capacitacion en técnicas modernas de mantenimiento, asi como
debiéndose enfocar en el tema motivacional con talleres de
liderazgo transformacional que permita identificar lideres en las
areas 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 asi como los calculos de mano de obra para las
ejecuciones de los trabajos), Ejecucion (buscar la participacion en
los programas de produccion de la planta y en los programas de
inversiones y mejoras, asi como en la contar con los datos de
costos y presupuestos) y Supervision del Mantenimiento(mejorar
los procedimientos de control y monitoreo de las actividades de
mantenimiento programadas asi como el adecuado control de los
costos de ejecucion).

- Que la empresa, cuenta con una fortaleza en el aspecto de
Organizacion del Mantenimiento, pero que debe de buscar

aspectos de mejora continua con la identificacion y aplicacion de
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politicas de integracién entre las diferentes areas de la empresa

para que el “engrane” entre ellas sea el adecuado y el aporte

agregue valor al proceso global de la empresa como unidad de

negocio para la obtencion de las metas de la empresa en general.

3) Cuadro de mando Integral:

‘Calegoria | Indicador | Descripcion Fémula Valores
0-5%
Evalua el numero de dss s s o .
PLANEAMIENTO | XAVERMP | meries covss por | SR Sirlny (O | 5-10%
pobras | TV T TS
@ | >wx
@ | ss5-100%
Evalva el numero de n x MPd
PLANEAMIENTO ERCAMPd 0!::! m?s a raiz 20DM Toteles O 75-84%
| @ | <7ax
|Evalua el cumplimiento . 95-100%
y ejecucién de las j
PLANEAMIENTO | CUMP/ODM MP ODM Preventiva #0DM MP program O 85-94%
generadas ‘
<84%
~ Colegotia | Indicador | Descripcion Fémmula Valores
0-10%
Evalus el inventario sin o inacti ‘
ABASTECIMIENTO | NVANVENT | mowmiento enlos | #:0id0Matinact O 10-25%
ultimos 12 meses Codigo ...6
>25%
Evalua el numero de . 95-100%
RESERVAS SIN| reservas que no h jiResevas No Alendidas
ABASTECIMIENTO STOCK ':ido atendidas poarn #Resarvas Generadas __Q 85-95%
stock 0 ‘ < 85%
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HRS CAPAC/ : hr. Capacitacion Total
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CAPITULO 1V

PROPUESTA DEL NUEVO PLAN DE MANTENIMIENTO

El nuevo plan de mantenimiento se describe segun el ciclo de mantenimiento

descrito en el capitulo de teoria.

4.1 POLITICAS DE MANTENIMIENTO
4.2 MISION Y VISION DEL AREA
4.2.1 Misién
“Tener Buques pesqueros clasificables libres de corrosion, con
estructuras en buen estado, aparejos de pesca confiables y
acomodaciones confortables para un oJptimo desempeiio de la

tripulacion en condiciones seguras”.

- Fig. 4.1 Buque de pesca San José de cerco y de armastre zarpando a zona
de pesca, con menos del 1% de presencia de corrosion.
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Fig. 4.2 Buque de pesca San Jose en puerto.

4.2.2 Visién.- Se adopta la vision de la empresa.
“Ser reconocidos como una empresa lider, confiable y de clase
mundial, por sus niveles de calidad, eficiencia, seguridad y

proteccion ambiental”

4.3 OBJETIVOS
Los objetivos se elaboran siguiendo el principio SM.A.R.T. (de las sigla en
ingles Especifico, mesurable, alcanzable, realista, plazo).
Los objetivos son:
e Plan y Programa de mantenimiento al 100% en el SAP.
e Inventario actualizado de equipos y materiales necesarios.

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

semestre del 2009.

¢ Implementar las buenas practicas de mantenimiento en estructuras navales

a fines del 2009.
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4.4 ORGANIZACION
La organizacion de la Gerencia de Flota y del drea de mantenimiento al que

pertenece esta en reestructuracion. El organigrama vigente al momento es:
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4.5 ESTRATEGIAS Y PRINCIPALES PROCESO DEL MANTENIMIENTO
El drea de mantenimiento de Tecnolégica de Alimentos S.A. actualmente esta
desarrollando su sistema de GMAO para lo cual cuenta con el ERP SAP 4.6, el
cual tiene El modulo 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 operacion de la Unidad Productiva. El modulo PM al pertenecer

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

* Adninistration de Activos.

Fl
Finanzas 0

Controfador

Fig. 4.3 Modulo PM del SAP se interrelaciona con el resto de los médulos de la
empresa -
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El modulo PM esta dividido en 6 partes:

i b e e AL e e
= 41 Logistica
P E3 Gestion de Materiales
P EJ comercial
P EJ Logistic Execution
= &¥ Mantenimiento
P £ Gestitn de objetos técnicos
b E3 Puestos de Trabajo
D ] Mantenimiento Planificado
D [ Gestion de Mantenimiento
b [ Sistema de informacion
D [ Reportes
P 3 Sistema de Proyectos
P E3 Controliing de Logistica
P EJ Funciones centrales
P ) Finanzas

Fig. 4.4 Diagrama de arbol donde se aprecia las partes del modulo de
mantenimiento.

El Sub-modulo de Gestién de Objetos Técnicos, se ha considerado a cada

buque pesquero como una unidad de negocio
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iie Men. TFOY Véldoge 03 05 2008
Demomiaciin  Embarcaciones de Cexe
B B L L AL A R A A S 5 A = TASA 412 (Buchin 11)

I &P 1EGrar3 : TASA 413 {(Dtwos D)

I % TPEIR1R TASA 4&1¢& (Estre)lad)

P P IF0tars TASA 416 (Indepondrncra )

P SR TFOVAIE FASA 415 (Satkantay)

P P IERTALT TASR &7 (Imansa)

P &P wFetars TASA 218 (Indopendencia i)

b SR rFotaia TASA 419 (fofia Berla)

T P rFer TASA 42 (Curesn Lutsa)

b P 1FB1420 FJASA 220 (Guillermo)

b P TFOtaz TASA 42t (Cajamarca 9)

b PO IASA 422 (Sam Pudro &)

b P otz Tasa 423 (Bfavo 3)

L P10 ta2a Yasa 42¢ (§rave 4)

I P TE01A28 Tasa 425 (8ravo 9)

P P UWO1426 Tasa 426 (Don Enrique)

b RIR0IERT Tasa 327 (Esthor 7)

b P IFEra3 TASA 43

I SR IOraa TASA 44

P P IFETAS TASA 25

P 0 IFerSY TASA St {Sipesa 63)

b P 1F0182 TASK S2 (Stpesn 62)

P P TFeIS? TASR 53 (Maru 2)

Fig. 4.5 Vista de la estructura de ubicacién técnica donde se aprecia la lista de
buques como ubicacion técnica.

La Unidad de Negocio tiene a su vez Ubicaciones Técnicas que estén

compuestas por 12 sistemas y los gastos por operacion.

Lista Tralar Pasara Detelles. Entome Optiones  Sistema  Apuda

@ "4l eee RN thos ER o8

Repr.estrudura ubicacion técnica: Lista de estructura

@lﬁiﬁﬁ 5] e | et ot o

Fig. 4.6 Vista de la estructura de sub ubicacion 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 vy

Repuestos tal como se muestra en el cuadro adjunto.

Lista Tralar Pasara Deislles Enlurme  Qpciongs  Sislerna,  Ayuda

4 /|
@

T Thil ee@ bl DUAS DE OB

Repr.estructura ubicacion técnica: Lista de estructura

R EEE F]] raeinece o] etes compietos | [/

=*n‘,r», :

Ubicéen. TR Vidode 02 25022000
Denominsciin TASA 21 (Lobo 1)
& r2-am Basth
P e o6 Codlertas y equipds de saniobra
£ TFan-nes Suparestructurs
< SPTreI2i-018 ___Arboledwra
4P TFe121-8184-01 Aparsjos de pesta
&P TFB121-0184-02 Plumes ¥ tangones
- P mn-nn-w Piraotes
ST218185 Cargimteria puertos y ventanas
’;m‘!b.l“ Budsgas
e AP TEBI2-B16T Lazaretn ¥ tanques
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:
e 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, pintura, 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 operacion que
se obtienen del estimado de la pesca se efectia la programacion.

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

Calibraciones de espesor de plancha.

Anélisis vibracional de los equipos instalados en el buque y la interacciéon
con el casco.

Verificar el nivel de protecciéon galvanica.

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 intervencion (Backlogs).

Fallas imprevistas que demanden una intervencion inmediata para
rehabilitar la operatividad del buque y que este dentro de todos sus
parametros de operacion.

El ciclo de mantenimiento correctivo en el SAP es como sigue:
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Averia o parada
Liquidacion

Avigo
de averia

Diagnostico

Notificacion -
' Emergente Falla Poaripidia S
. mantenimiento
(Correctivo)
Ejecucion

ervas a almacén

Procedimientos de trabajo segu Liberacion

Ceonsumeo de materiales w
T-RUN BUSIMNESSES BUN Sap” -

Fig. 4.8 Ciclo de pasos de una falla y su mantenimiento eorrectivo en el SAP,
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4.5.2 KEstrategias de mantenimiento

4.5.2.1 Definir condiciones operacionales, la operacicn define

o
"QN
[¢
g
]
)
X
Q)

de mantenimiento.

Planes diferenciados segun el tipo de operacion del buque (ver buques
CHIN, CHIN + CHIS y CHIN + CHD).

4.5.2.2 Planeamiento y Programacion

En el SAP la Planificacion y Programacion 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,
dias calendario, etc.) estos contadores se llaman en le SAP Puntos de

medida.

™ P o =

Programa de
Mantenimiento

Estrategta ie ’ [ l i | Plan de |

a d : }

Mantenimisnto R B i I Mantenimiento !
1

Punto de Medida

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 programacion.
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Fig. 4.10 Tabla de control de Hojas de Ruta (HR), Planes (PLAN) y fecha de ultima
programacion de un Programa de Mantenimiento.

Estrategia de Mantenimiento

AN
x 1ZNES (12MESES iz s &=l
13 4BMES 24 MESES a3 ¢ =
0 SEMED |48 MESES ar 3 o [y
i SBMES (25 MESES 83

Fig. 4.11 Cuadro donde muestra la frecuencia de mantenimiento de la estrategia de
mantenimiento TIM2_7
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Unitiod e estrategra [ves]
Hestanie de ageriea (5]
| Factov de decalsie en conclusidn reassda [ve8 &
Tolerancia en conthisidn srasais () [18]%
| Fattor de decalaje Dushbo anticizsda 1- b
Mnmmm 183
Calendario de fibxica PE
Estagistess £

Conidadpaetss 5

Fig.4.12 Cuadro donde muestra los parametros de programacion de mantenimiento

de la estrategia de mantenimiento TIM2 7

Punto de Medida ;Cudndo?

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

realiza en dias calendario.

Detalle de Hoja de Ruta ;Qué hacer?
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&
k mcm Tratar Pasars Cabscera hojaruts Detalk Entomo  Sistema Ayuda

Z‘-'*b@‘s SHRenOD IR 9E

[-]

Fig. 4.13 Datos principales de mantenimiento de la Hoja de Ruta FCACARO1

=4
lnstmcmnas Tratar Psssra Operaclén Delalles Emomo st’sma Ayuda

ﬂ&l Visualizar instruccmn resumen operacmnes

(WD R 2 P oeme] [ c [ L pan]

GitRuta FOACARDY MantPrevCAGarenanonmal Zefios  ConilGepohR 1

Fig. 4.14 Lista de actividades (operaciones) de mantenimiento de la Hoja de Ruta
FCACARO!1
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i ! ; EEE
Instrucciones, Trafar Pasara Qperaciin Delafies  Entomo ssam-a Aruda

@ __tadlicae OB enee BB nm ;
- lnstrucclén PM Visualizar: Resumen componentes

Aﬁﬁﬁ*ﬁ_mﬂ:—__lfw& Cabecenn|[ S volderas]

SrHRuta  FOADARDY Nand Prev CA Caoona nowas! 2 afos ConGpatR 1

Cpemutin {0008 _(Puttato Obra v
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g 1 R R O m [R [C
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1 38 680 [6ALT]  /PINTURA BITUFLEX 880 NEGRO L [ESTANDAR X =i
j-. AL [SOVENTEUMPGRY L s N

N OALL  PINTURAANTICORROSVO DURRPOXR . B R S

42680 oA PINTURA OCERN JET ANTIFOULING ORIS L [ESTANDAR F Sl

42 630 GALL  PINTURA OCERN JET ANTIFOULING AZUL i ESTANDAR X Fl

Fig. 4.15 Lista de materiales para la operacion 0010 de mantenimiento de la Hoja de
Ruta FCACARO1
¢Cuando hacer?
Con el punto de medida (calendario), la frecuencia de mantenimiento,
la hoja de ruta con listado de materiales se efectua la programacion, el
sistema nos arroja las actividades a realizar en el periodo que es

programado.
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(1:2
Plan de mantenimiento prevomivo  Tretar  Pasars Defalies Entomo Sistema  Anrds

9
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ﬁ!] Programar plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia 2006000072
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Fig. 4.16

4.5.23

4.5.24

4.5.2.5

Ny O B

Fecha de programacion del plan de mantenimiento 2000000072383

Ejecucion: Integracion de estrategias especificas

Benchmarking: Uso de principales KPI'’s

En el sector pesquero industrial peruano actualmente no existe
métricas de comparacion de uso compartido entre los departamento de
mantenimiento. Buscando a nivel internacional no se encuentra
informacion al respecto.

Reportes de Mantenimiento

En la actualidad contamos con los siguientes reportes:

Reporte de Distribucion 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 ubicacion geogrifica de manera que ante cualquier falla

Pesca coordine con Flota la atencion de un Buque.

Fig. 4.17 Reporte de ubicacion de la flota de pesquera y la cantidad de pesca que se
actualiza en tiempo real segin van reportando los buques de pesca. Reporte obtenido
del modulo Flota del SYS*.

- Reporte de Avisos de Fallas
Programa: SAP

Tipo: En red, actualizable

SYS: Conjunto de modulos desarrollado por GRUPO SIPESA para el control de la empresa del cual
solo 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 Méaquinas, a fin de coordinar atencion a su arribo a puerto.

___,__J AU ee@ BEB YT 00 @B @

1 = e g
_u “i"" Tialat Pasara Aveo Enomo Opciones Sisfema Awds e

Modlﬁcar avisos: Lista avisos
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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.



70

JEARE ) 35RS (D) 3 : :., 3
s Toetss fomato  evamerkls Do Vegtas '} Adgbebee

JH%J o (3 ':?u ks OBt ”,4@*@&:1
' ‘ ~ 1 -.ut; AT & 3 B % € e e
et 2 a ..al Tatta digen » ;\,‘m 5437 1 |9
I T e |

il ﬂ u@ﬁ'& % u! gnwmwn

Y VR I e O SRR T GRCERRRT R 2R e R R TR R
YASAE , e 4
u.ufs [CoRETEn 1 B0 Eo0 0 ELEL TRLASCI0S, | S 08 S0 Ty o ooy T B Hawhaw s ooebh ditanin [
a“ { ! ot Epalrian e (e 3
!_S . | FEREEG]
253 f b CF: BIANOS ELECTHO ERE]
Bl I S 25 TEMAS MORALLIGOS |2 04 2008 inchun gt (7 73 SM Trctimmas Vere by i BT
s | ot Werting P rsts
ol § : a:}muﬂ TRy
%ﬁi [ T O, oS TEMAT MEGALE IS0 1N
s i =
3 T
s b ol R L LD #
§ for, Cason oA 200 [Oaedns v egues oe sl 71 CA Setly pescante 8 proa ks
! { fotal Cutomrians ¢ oRIpcs 9% e B
. N0 2006,
s !.QJ.S..K*?
SEETEAS ORI 30 (9 Bk S0 et oy cite [ T S Foeg e ey wrachas Siets
| Lot ey Lt ;
e zggzm.m 1
| 0F STEMAS APAUTEL S04 2008 (bnctosbomta e wheaos by [V T SA Vet s o schpe Colfres 8
ot g 1 Tobal Blextrotaomind e oovepam £ Xt
jEst i rtens. 2 Agen Dol ¥ SonP TITEN CATDQ b SOtNRISE - T
| [Sgtal Sntome 00 A Pice ¥ Sardwi i1
i i - =
TR R 3 73). 375101 o — -
I RIOES 1
ER £
7404 2008 g T71 6 SRGES TR0 BED ARG
T £
Tea 08 0 EE)
[}
i}
—— — =l 8
TS P SRR e O e L) By

Fig. 4.19 Cuadro de control llevado en Excel que es un reporte del SAP a una

determina fecha.

;i;% TEMPORADA 2007 (NOV - DIC) VS. TEMPORADA 2008 (ABRIL - MAYO)
T A S A Indicadores por Sistemas

Fig. 4.20 Indicador de disponibilidad por sistema en las temporadas de pesca 2007

noviembre, diciembre y del 2008 de abril a mayo.
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Realizamos comparaciones con las temporadas pasadas, para ver los

resultados del mantenimiento preventivo desarrollado.

Asimismo, hacemos seguimiento a la operatividad diaria.

OPERATIVIDAD DE LAFLOTA POR MANTENIMIENTO Y REDES

-~

'
S b

R B %)

A =

Fig. 4.21 Grafico de evolucion del indicador de Operatividad a lo largo de la
temporada de pesca del 2008.

Para el periodo evaluado, en general se han registrado la ocurrencia de
39 fallas que han paralizado los buques, de los cuales 16 corresponden
a Motor y Caja (41%).

Adicionalmente y como tema preventivo contamos con el registro de
las variables de operacion de los motores diesel de cada buque y estos
son monitoreados diariamente por el 4rea predictiva de mantemimiento
y mostrados en la red a través de reportes desarrollados en Macros de

MS Excel.
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Fig. 4.22 Monitoreo de los Partes de Diario de Maquinas durante la temporada de

Haciendo la comparacion del sistema de reportes de una empresa de
clase mundial, vemos que tenemos deficiencias en los diferentes
enfoques que veniamos realizando como mantenimiento, en donde no
integrabamos a la produccidn y sus metas como pardmetros de
comparacion.

Para lo cual, estamos realizando uma reevaluacién del sistema de
reportes para la campaifia del 2009, alistando los reportes pertinentes
de manera que, cumplamos con evaluar nuestra gestion de ese un
punto de vista de empresa de clase mundial:

Reportes Nivel 1:

Produccion: Estimado Anual vs. Real Anual (captura estimada anual

vs. Descarga real anual)
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Condiciones de Operacion ( Campatias CHIN , CHIS, CHD)

Reportes de Costos (Obtenidos del SAP de las Ordenes de
Mantenimiento)

Indicadores MTTR, MTBS (En fase de obtencién 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)
Analisis de Fallas - MTTR por Sistema (obtenidos del SAP Avisos de
Mantenimiento)

Reportes Nivel 3:

Gestion de Backlogs con los Supervisores de Campo.

Control de Ejecucion del Mantenimiento Preventivo.

Control de Entrenamiento de Jefes de maquinas y Mecanicos

Plan de Reparacion de Componentes de Intercambio

Reportes Nivel 4:

Andlisis 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
Gestion de Malcom Baldridge para el afio 2009. Para lo cual la
Gerencia General esta desarrollando el plan de desarrollo de cada

area.



tratando de evitar que automaticemos errores que a la larga puedan
desvirtuar el uso de este programa.

El manejo de los datos de mantenimiento actualmente, esta disperso
pues tienen diversas vias de ingreso, pero estamos reorientando la
estrategia de recepcion de datos a través de la centralizacion del
ingreso con el Centro de Control de Mantemimiento

La Gerencia de Flota y especificamente el drea de mantenimiento,
wviene desarrollando el proyecto de mejora de la calidad del buque,
liderado por el Gerente de Flota con al apoyo de todas las dreas que
lo conforman.

Contamos actualmente con el soporte de Kovacs & Asociados

S.A.C. para la fase de ejecucion y logros de las metas del afio 2008.

...............
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Fig. 4.24 Procedimiento de Formulacién del plan de gestion
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7 CATEGORIAS DE MEJORES PRACTICAS

<" 2. PLAN
ESTRATEGICO Y
DESPLIEGUE DE
OBJETIVOS
(85 ptos.)

# 7. RESULTADOS
OBTENIDOS EN
EL NEGOCIO
{450 ptos.)

3. Foco
EK EL MERCADO
Y LOS CLIENTES
(85 ps.)

4. INFORMACION
Y ANALISIS

(8S ptos.)

Fig. 4 23 Siete aspectos del Modelo de Gestion Malcom Baldridge con su respectiva

puntuacidn maxima.

Se establecen objetivos anuales, los niveles de responsabilidad estin
definidos, la comunicacidn entre las dreas aun presentan diferencias
por el enfoque que cada area le da al activo.

El organigrama de la Gerencia de Flota esta aun en fase de
aprobacidn ¢ implementacion, existen presupuestos anuales para la
gestion, pero faltan definir procedimientos que aseguren la
integridad de los datos.

Con respecto a la Gestion del Mantenimiento asistido por un
programa como el ERP SAP, podemos mencionar que estamos en
constante revisidn de los procesos que ejecutamos y como este

sistema nos puede ayudar a automatizar ciertos procedimientos,
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Como autocritica, luego de la informacion recibida podemos
identificar las siguientes debilidades, de las cuales podemos aplicar
procesos de mejora:

- No existen procesos genéricos documentados para la solucion de
problemas.

- No tenemos implementado como organizacion la gestion de trabajos
pendientes como indicador de cumplimiento de tareas de
mantenimiento.

- No existe comparacidn entre tiempos reales y tiempos estandar para
monitorear la efectividad de la planificacion.

- No se estd empleando adecuadamente a los operadores {Jefes de
maquinas y motoristas) para las funciones de mantenimiento basicas,
menos aun se manejan reportes que evidencien la realizacion 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 indicandole como y con quien, asimismo
no se esta asegurando que los repuestos e insumos a emplear estén en
el lugar de la reparacion para aprovechar al maximo las horas-hombre
del mecanico.

Consideramos que debemos reforzar nuestras actividades de

mantenimiento con el empleo de las herramientas de gestion actuales



4.5.3
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(Gestion de Procesos, Seis Sigma), que nos permita identificar

nuestras fortalezas y debilidades, de manera que como organizacion

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 intencion 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.

Procesos

1.

Ciclo de Mantenimiento

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

Ciclo Exterior.- Representa los procesos de gestion en el
mantenimiento de la organizacién. Es un ciclo cerrado y repetitivo
con una frecuencia fija (normalmente anual).

Ciclo interior.- Representan los procesos técnicos y operacionales
del mantenimiento. Este ciclo consta de 03 procesos importante:
Planeamienio del Mantenimiento

Operacion de mantenimiento

Retroalimentacion del Mantenimiento



78

CICLO DE MANTENIMIENTO
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Estrategia de gestion a Largo plazo

Politicas de
Mantenimiento
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Disefio del Sistema
(cicho) de
Martenimierdo

Objetivos

¥

_| Planeamiento de la

Gestion

- Organizacién
- Mano de Obra
- Recursos
- Finanzas

Fig, 4.25 Ciclo externo de mantenimiento

Auditoria

Medicion de
Rendimiento de
Mantenimiento
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2. Diagrama Légico Operacional del Mantenimiento




CAPITULO V

ANALISIS 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
Dias de pesca de anchoveta = 50 dias con mareas de 1 dia en promedio.

Dias de pesca de Jurel y Caballa = 140 dias con mareas de 4.5 dias en
promedio.

Se considera un total de 31 mareas.

El Costo Total de Operacion depende de los siguientes factores:

1.

2.

Combustible

Mantenimiento

Redes

Tripulacion fija (piloto + jefe de maquinas y motoristas)

Porcentaje de pesca de la tripulacion



Para nuestro andlisis se tomara en cuenta los primero 04 puntos que

denominaremos Costo Parcial de Operacién.

a. Costo de Mantenimiento inicial

El costo de operacion inicial considerando lo desarrollado en el punto 4 ¢ se

obtiene.
icial il
# Buques x Flota 12 12 14 11 16 13 Promedio
Flota 1 2 3 4 S 6 Usé/ton %
Mantenimiento 21.95 22.24 14.98 18.22 15.68 7.29 16.26 aa%
tombustible 11.53 13.06 9.49 9.76 | 10.59 10.78 10.83 29%
Redes 5.07 5.52 6.26 6.33 6.62 7.08 6.21 17%
Tripulacion Fija 4.11 3.99 2.39 3.03 6.74 1.50 3.63 10%
Costo Pargial * 42.66 44.81 33.13 37.35 39.64 26.65 36.98 100%
115% 121% 90% 101% 107% 72%
El detalle del costo del mantenimiento es:
Costo Mantenimiento

|sistema us$/ton %

Casco 6.98 42%

SE, EE, SAy SF 3.24 20%

[motor Diaset 2.61 16%

Hidraulico 1.15 7%

Otros 2.28 14%

Total 16.26 100%

b. Costo de Mantenimiento Propuesto
Proyeccion a 8 aifos
# Buques x Flota 12 12 d 11 16 15 Promedio
Flota 1 ] 2 3 3 6 US$/ton %
Mantenimiento 18.99 19.63 14.0¢ 16.64 14.52 6.91 1414 a%
Combhustible 11.53 13.06 9.49 9.76 10.59 10.78 10.83 31%
Redes 5.07 5.92 6.26 6.35 6.62 7.08 6.21 18%
Tripulacion Fija 4.11 3.99 2.39 3.03 6.74 1.50 3.68 10%
Costo {al * 39.69 42.20 32.19 33.77 38.48 26.27 33.46 100%
112% 119% 91% 101% 109% 74%

El detalle del costo del mantenimiento es:
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Costo Manteaimiento

Siskama wsSfvan K

Casco 5.93 A0%
SE EE, 5S4y SF 2.77 9%
Wty Diasel 2.80 8%
Hidraulice LL% B!
Qtras 2.28 L%
Total a7 Q6%

De aqui se obtiene otro juego de indicadores para la gestion del mantenimiento.

- Malares

Categovia ndlcador Desripcion Formula
Evalus el gasto totst en @ *Husan
. ) msrtanimiseie gal casar UES Gastiadas e Whsrtid dgl Casee , »
ElECUCION Ussteon Casee | s T SO r 638 USS an
peer las torualaday Tonaliadas pascadss
QscIcIs £ X
B 0 >8UsS/ ton
) . | <1.23%
niida al ratic da acare @ 5
) ; Fasir des goare cambisde cisl bugue 3l :
% Renovacionds | cambigde 3l afedauny | —— 07 7 0 /
EJECUCION byl s Rssucrrucondishasn ol L 0.2333%
o N T SRy Pase Tonl da gosne dal bugue
pawe towl ) i -
> 2%
Mida al ratie da 3care | @ ¢ Q. 23%
¥ Ranavaggion de cambaiadae 3 afe por Zawe de soave carnkaisdo del kuaus @ -
DRERACIDNES stav gormdly  efecto e mals operscion Ehats O 22332
operation da ung astructurs con Pase ToRal d2 acerny del bugua >
raspacts 3l pesa ratal Q > 2

Considerando pesca anual de 800,000.00 toneladas. 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

afo.

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




CONCLUSIONES

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

mantenimiento de los buques sin una mayor inversion inicial.

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

la organizacidn 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 organizacion esta avanzando mas lento que el resto y

tomar las medidas preventivas rapidamente antes que estos pasen a ser criticos.

La auditoria de mantenimiento permite hacer una radiografia a toda el area. 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



ATENCION: ING. JAIME HERRERA

FAX :

Nombre de la Embarcacién: TASA 45

Vendedor: A.M.
Fecha: NOV 2006

PINTADO DE OBRA VIVA

COTIZACION DE PINTURA
TECNOLOGICA DE ALIMENTOS

AREA APROX. M2: 500

PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL

CAPAS |PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
1a. Ant Durapox R 2.0 20 5 25 31.00 775.00
2a. Bituflex 980 Café-1002 4.0 15 5 33 22.00 726.00
3a. Bituflex 980 Negro-1725 4.0 15 5 33 22.00 726.00
4a. Ocean Jet Antifouling gris 4.0 15 5 33 68.00 2,244.00
5a. Ocean Jet Antifouling azul 4.0 15 5 33 68.00 2,244.00
TOTAL 18.0 157 6,715.00]
PINTADO DE OBRA MUERTA AREA APROX. M2 : 330
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL
CAPAS |PINTURA ESP.(MILS) REND.m* DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
1a. Ant Durapox R 2.0 20 5 16 31.00 496.00
2a. Duroflex, Azul 1500 4.0 15 5 22 43.00 946.00
3a. Duroflex, Azul 1500 4.0 15 5 22 43.00 946.00
TOTAL 10.0 60 2,388.00
PINTADO VERDUGUETES, ROTULACION AREA APROX. M2 :
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL
CAPAS |PINTURA ESP.(MILS) REND.m* piLuc. | GaLoNes| USS$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
Duroflex, Celeste 1550 4.0 15 5 3 43.00 129.00
Duroflex, Verde Tasa 4.0 15 1 43.00 43.00
Duroflex, Blanco 1700 4.0 15 5 3 43.00 129.00
TOTAL 4.0 7 301.00
PINTADO CUBIERTA PRINCIPAL, DE CASETA Y DE PUENTE, DEFEN: DEFENSA DE RED
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL AREA APROX. M2: 760
CAPAS _|PINTURA [ Esp(miLs) REND.m” DILUC. | GALONES| USS/GL | TOTAL
SECO %VOL US$
1a. Ant Durapox R 2.0 20 5 38 31.00 1,178.00
2a. Protecto 3B,Negro 5.0 12 5 64 32.00 2,048.00
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 50 34.00 1,700.00
TOTAL 10.0 152 4,926.00

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



PINTADO AMURADA INTERIOR
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL

AREA APROX. M2 : 120

CAPAS |PINTURA |  ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
1a. Ant Durapox R 2.0 20 5 6 31.00 186.00
2a. Duroflex 985, Celeste 1550 4.0 15 5 8 43.00 344.00
3a. Duroflex 985, Celeste 1550 4.0 15 5 8 43.00 344.00
TOTAL 10.0 22 874.00
PINTADO ARBOLADURA, EQUIPOS CUBIERTA AREA APROX.M2: 130
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL
CAPAS _|PINTURA T Esp(MiLs) REND.m’ DILUC. | GALONES] USS/GL | TOTAL
SECO %VOL US$
1a. Ant Durapox R 2.0 20 5 7 31.00 217.00
2a. Duroflex 985, Blanco 1700 4.0 15 5 9 43.00 387.00
3a. Duroflex 985, Celeste 1550 4.0 15 5 9 43.00 387.00
TOTAL 10.0 25 991.00
PINTADO SALA MAQUINAS POPA/PROA AREA APROX. M2 : 270
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL
CAPAS |PINTURA | ESP.(MILS) REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
1a. Ant Durapox R 2.0 20 5 13 31.00 403.00
2a. Duroflex 985, Blanco 1700 4.0 15 5 18 43.00 774.00
3a. Duroflex 985, Blanco 1700 4.0 15 5 18 43.00 774.00
TOTAL 10.0 49 1,951.00
PINTADO DE CADENAS Y ANCLA AREA APROX.M2: 45
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL
CAPAS |PINTURA |  ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
1a Bituflex 980, Negro 1725 4.0 10 5 5 22.00 110.00
2a. Bituflex 980, Negro 1725 4.0 10 5 5 22.00 110.00
TOTAL 10 220.00
PINTADO DE CASETA AREA APROX. M2: 360
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL
CAPAS |PINTURA |  EsP.(MILS) REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
1a. Ant Durapox R 2.0 20 5 18 31.00 558.00
2a. Duroflex 985, Blanco 1700 4.0 15 5 24 43.00 1,032.00
3a. Duroflex 985, Blanco 1700 4.0 15 5 24 43.00 1,032.00
TOTAL 10.0 66 2,622.00
PINTADO DE BODEGAS AREA APROX. M2 : 910

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



PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL

CAPAS |PINTURA [ Esp(miLs) REND.m’ DILUC. | GALONES ] USS/GL | TOTAL
SECO %VOL Us$
1a. Ant Durapox R 2.0 20 5 36 31.00 1,116.00
2a. Amerlock 400 Verde Nilo 4.0 15 5 60 44.00 2,640.00
3a. Amerlock 400 Blanco 4.0 15 5 60 44.00 2,640.00
TOTAL 10.0 156 6,396.00
PINTADO DE LAZARETO AREA APROX. M2 : 290
PREPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL SEGUN VARADERO
CAPAS |PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES | USS/IGL | TOTAL
SECO %VOL Us$
1a. Ant Durapox R 2.0 20 5 15 31 465.00
2a. Amerlock 400, Verde Nilo 5.0 15 10 19 44 836.00
3a. Amerlock 400, Gris 1680 5.0 15 10 19 44 836.00
TOTAL 12.0 53 2137.00
SOLVENTES GALONES USSIGL TOTAL
Uss$
UNIPOXI 150 13.00 1,950.00
TOTAL 1,950.00
SUB TOTAL 31,471.00
30% DSCTO. ESPECIAL 9,441.30
22,029.70
MAS 19% 1.G.V. 4,185.64
TOTAL 26,215.34

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

ING. ALEJANDRO MEJIA .

EJECUTIVO TECNICO COMERCIAL
DIVISION MARINA



APENDICE # 2:

PLANES DE PINTADO FINAL DE
MANTENIMIENTO



CORPORACION PERUANA

DE PRODUCTOS QUIMICOS
[ PLAN DE PINTADO E/P TASA 23
Obra Cliente Fecha Varadero
TASA 23 TASA 12/01/2009
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza
Obra viva 420 Airless Arenado comercial segun varadero
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Productoicolor Galon diluyente | Humedo| seco Minimo Ma?(imo Boq.uilla boqu'illa Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. Anticorrosivo Durapox R, verde 22 6 | Unipoxi 5 2 4 180 17-19 2200 Capa general
2da. Bituflex 980, café 1002 28 | 12.5] Unipoxi 8 4 18 5 21-23 2700
3ra. Bituflex 980, negro 1725 28 | 12.5| Unipoxi 8 4 (") (") 21-23 2700 (*) Aplicar 4ta. capa cuando esta se encuentre ligeramente blanda.
4ta. Ocean Jet Antifouling, gris 1698 30 6 | Unipoxi 7 4 4 30 19-23 2500
5ta. Ocean Jet Antifouling, azul 2003 30 6 | Unipoxi 7 4 5(**) 30(**) 19-23 2500 (**) Tiempos min y max para someter a inmersion.
Diluyente requerido: 20 galones de Unipoxi
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza
Obra muerta 320 Airless Arenado comercial segin varadero
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Productol/color Galon . Minimo | Maximo | Boquilla | boquilia Observaciones
Capa diluyente | Humedo| Seco . : '
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. Anticorrosivo Durapox R, verde 16 6 | Unipoxi 5 2 4 180 17 -19 2200 Capa general
2da. Duroflex 985, azul oscuro 1500 19 | 12.5] Unipoxi 7 4 18 7 19 -21 2500
3ra. Duroflex 985, azul oscuro 1500 19 | 12.5| Unipoxi 7 4 18 7 19-21 2500

Se utilizaré para rotulacion y verduguete: 2 galones de Duroflex 985 Blanco 1700, 01 galén de Duroflex 985, verde TASA, 02 galones de Duroflex 985, celeste 1550

Diluyente requerido: 08 galones de Unipoxi

Jr. Chamaya 276, Brefa, Lima - Pert
Teléfono (511) 331 1010, Fax (511) 332 0379

Junicuimica

Ameron N,




S e

{al-1:T6)), CORPORACION PERUANA

DE PRODUCTOS QUIMICOS
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza T e <1t
i Cubierta 380 Airless Limpieza Manual - Mecanica
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Producto/color Galon . Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa diluyente | Humedo| Seco . : '
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra y 2da |Amerlock 2, gris niebla 10 | 12.5] Unipoxi 5 4 3 30 17-21 2200 Resanes
3ra. Protecto 2174, gris 30 | 125 Unipoxi 9 4 12 7 21-23 2500
Diluyente requerido: 6 galones de Unipoxi
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza
Caseta Exterior 140 Airless Limpieza Manual - Mecanica
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Productolcolor Galon . Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa diluyente | Humedo | Seco > : :
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra 'y 2da |Amerlock 2, blanco 1700 3 | 125 Unipoxi 5 4 3 30 17 - 21 2200 Resanes
3ra. Duroflex 985, blanco 1700 9 12.5 | Unipoxi 7 4 18 7 19-21 2500 1gl Duroflex esmalte, celeste 1550 para cenefas.
Diluyente requerido: 2 galones de Unipoxi
~ Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza
Arboladura y Mastil 100 Airless Limpieza Manual - Mecanica
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Productol/color Galon . Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa diluyente | Humedo | Seco > : :
(horas) (dias) (mils) (Psi) y
1er y 2da. |Amerlock 2, blanco 1700 2 | 12.5| Unipoxi 5 4 3 30 19-21 2500 Resanes
3ra. Duroflex 985, blanco 1700 3 12.5 | Unipoxi 7 4 18 7 19-21 2500 Arboladura
3ra. Durofiex 985, celeste 1550 6 12.5 | Unipoxi 7 4 18 7 19-21 2500 Plumas
Diluyente requerido: 01 galones de Unipoxi
Jr. Chamaya 276, Brena, Lima - Peru . : . 2
Teléfono (511) 331 1010, Fax (511) 332 0379 EBEBRE T G Buraunsca Ameron 1
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CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacién Limpieza
Equipo de Cubierta 60 i Airless Arenado comercial segin varadero
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Productolcolor Galon diluyente | Humedo| Seco Minimo Ma?(imo Boq.uilla boqu?lla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra Anticorrosivo Durapox R, verde 3 6 | Unipoxi 5 2 4 180 19 - 21 2200 Capa general
2da. Duroflex 985, celeste 1550 5 12.5 | Unipoxi 7 4 18 7 19-21 2500
3ra. Duroflex 985, celeste 1550 5 12.5| Unipoxi 7 4 18 7 19-21 2500
Diluyente requerido: 03 galones de Unipoxi
Zoha Area aprox. (m?) Metodo de aplicacién Limpieza
Pique de proa, Pafol de cadenas 200 Airless Limpieza Manual - Mecanica
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluyente | Humedo | seco Minimo MaTdmo Boq'uilla boqu‘iIIa Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ray 2da |Amerlock 2, verde nilo 6 | 12.5| Unipoxi S 4 3 30 21-23 2500 Resanes
3ra.  |Amerlock 2, Gris 1680 12 | 12.5] Unipoxi 5 4 3 30 21-23 2500
Diluyente requerido: 3 galones de Unipoxi
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacién Limpieza
Sala de Maquina 1080 Airless Limpieza Manual - Mecanica
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Productol/color Galon diluyente | Humedo| seco Minimo Ma?(imo Boq.uilla boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1er y 2da. |Amerlock 2, blanco 1700 22 | 12.5| Unipoxi 5 4 3 30 19-21 2500 Resanes
3ra. Duroflex 985, blanco 1700 72 | 12.5] Unipoxi 7 4 18 7 19-21 2500 Capa general
Diluyente requerido: 2 galones de Unipoxi
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacién Limpieza
Bodegas 1100 Airless Limpieza Manual - Mecanica
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Productolcolor Galon diluyente | Humedo| seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ray 2da |Ameriock 2, blanco 1700 34 | 12.5| Unipoxi (] 4 3 30 21-23 2500 Resanes
3ra. Amerlock 2, Gris 1680 12 | 12.5] Unipoxi 5 4 3 30 21-23 2500
Diluyente requerido: 5 galones de Unipoxi
Jr. Chamaya 276, Brefa, Lima - Pera american./oy ; - ) @ . m
Teléfono (511) 331 1010, Fax (511) 332 0379 SrowE 4 —AUNrCUIMICA Ameron e SES.




CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza
Lazareto 500 Airless Limpieza Manual - Mecanica
Nro. i % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluyente | Humedo | Seco Minimo Ma?(imo Boq}xilla boqu.illa Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra y 2da |Amerlock 2, Verde nilo 10 | 12.5 | Unipoxi 5 4 3 30 21-23 2500 Resanes
3ra. Amerlock 2, Gris 1680 6 12.5 | Unipoxi ) 4 3 30 21-23 2500
Diluyente requerido: 2 galones de Unipoxi
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacién Limpieza
Pique de popa 40 Airless Limpieza Manual - Mecanica
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluyente | Humedo | Seco Minimo Ma?(imo Boq'uilla boqu.illa Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ray 2da |Amerlock 2, Verde nilo 2 | 12.5/| Unipoxi 5 4 3 30 21-23 2500 Resanes
3ra. Amerlock 2, Gris 1680 2 | 12.5] Unipoxi 5 4 3 30 21-23 2500
Diluyente requerido: 1 galones de Unipoxi

Jr. Chamaya 276, Breria, Lima - Perd

Teléfono (511) 337 1010, Fax (511) 332 0379
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(2] 210}, CORPORACION PERUANA
W W/ DePrODUCTOS QUIMICOS

Recomendaciones:
Sobre trabajos de caldereria: Se recomienda se culminen despues de aplicada la 1ra. Capa del sistema de pinturas, luego se realizara la preparacién de superficie
apropiada (arenado puntual o limpieza mecanica) y se aplicara la 1ra. Capa como resane, luego proceder segun 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 segin 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 aplicacién.

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
homogepizacién.

. Diltir de acuerdo a lo recomendado.

. Filtrar y verter la mezcla en un recipiente limpio.

. Proteger de la contaminacién de los alrededores una vez preparada la pintura y antes de la aplicacién.

. El solvente estimado, no incluye el que se puede necesitar para limpieza de equipos, lavado de superficie o lavado de manos.

ObH WN

Procedimiento para la aplicacion de pintura:

1. La pintura debe aplicarse sobre la superficie correctamente preparada segin recomendacién.
2. Las condiciones ambientales deben ser las éptimas para lograr una adecuada performance de los recubrimientos: Humedad relativa < 856%, Tsup - Trocio > 3°C.
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 aledafias deben ser
constantemente mojadas.
. Regular la tecnica de aplicacién y contar con boquillas en buen estado para obtener espesores uniformes.
. Verificar con el espesor de pelicula humeda que esta logrando el espesor recomendado.

[S 1 -5

6. En todas las zonas de dificil acceso para aplicacién con equipo se debe realizar el "cordoneo" o aplicacién de capa de refuerzo con brocha previo a la aplicacién de la
2da. Capa del sistema de pinturas, esta aplicacién 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. Chamaya 276, BreAa, Lima - Pert
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APENDICE # 3:

AUDITORIA DE
MANTENIMIENTO



Categoria 1: ORGANIZACION

10
Peso
No Componentes anoy| 1
1.01 Claridad de las politicas de TASA con respecto al Mantenimiento en su flota. 9
1.02 Claridad de los objetivos de TASA con respecto a la Politica de Mantenimiento en su flota. 8
1.03 Grado de comunicacion de todas las dreas de TASA con mantenimiento en su flota. 9
1.04 Grado de libertad de accién que Mantenimiento tiene en flota dentro de la Organizacién de TASA. 6
1.05 Claridad de la estructura organica de TASA y en especial del Area de Mantenimiento de Flota. 10
1.06 Internamente, mantenimiento tiene establecidas vias de comunicacidn 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 areas de TASA. 8
1.10 Mantenimiento de flota tiene definidas sus funciones claramente. 9
Categoria 2: ADMINISTRACION 9
No Componentes &
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 producciéon de TASA. 6
2.04 Mantenimiento en TASA participa en la elaboracidn 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 Area de Administracion de TASA presta apoyo a Mantenimiento en Flota. 6
2.07 El Area de Sistemas de TASA presta apoyo a Mantenimiento en su local. 7
2.08 La informacion de TASA llega a Mantenimiento a tiempo y en forma. /
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
Categoria 3: PERSONAL 9
- Componentes el B
3.01 Mantenimiento de TASA tiene el personal y/o contratistas en cantidad suficiente para satisfacer sus necesidades. %
3.02 Mantenimiento de TASA tiene el personal y/o contratistas con calidad técnica. 10
3.03 El personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA conocen los objetivos de la Empresa y los propios 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 Rotacion 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 facil 6 dificil. 8
3.09 Se evaluan y califican al personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. 8
3.10 Frecuencia (alta / baja) de aplicacion de sanciones al personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. 8
Categoria 4: EJECUCION DEL MANTENIMIENTO 10
No Componentes A
4,01 El personal y/o contratistas_de Mantenimiento de TASA acciona en base a planes y programas. 10
4.02 Eljefe de Mantenimiento participa en la elaboracion de los programas de pesca en TASA . 10
4.03 El jefe de Mantenimiento participa en planes de inversion, ampliaciones y modernizacion de activos productivos de TASA. 9
4.04 Grado de aplicacion del concepto de Mantenimiento preventivo en TASA, con rutinas de inspeccion y revision planeadas. 9




4.05

Mantenimiento de TASA tiene archivos de documentacion técnica e historial de los equipos al dia.

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 maquinas 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 atencidn, estudia y resuelve los casos de fallas repetitivas 8
4.10 Mantenimiento de TASA dispone con suficiente datos sobre costos y presupuestos, contabilidad apoya en esta gestion. 7/
Categoria 5: SUPERVISION 10
NO Componentes ipesal | o
5.01 Existe supervision del personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. 9
5.02 La supervision de mantenimiento de TASA conoce de sus obligaciones técnicas, funciones de control y responsabilidad 8
' enhre log raciiltadnc
5.03 La supervision de mantenimiento elabora los planes y programas de acciones de Mantenimiento de Tasa y controla su 8
- cumplimiento
5.04 La supervisién de mantenimiento conoce, cumple y hace cumplir la politica y los objetivos de TASA. 7
5.05 La supervision de mantenimiento maneja y aplica el concepto de economia y control de costos de Mantenimiento de TASA. | 7
5.06 La supervision de mantenimiento de TASA sabe escuchar a su personal. 8
5.07 La supervision de mantenimiento de TASA analiza y resuelve problemas por si misma. 7.
5.08 La supervisién de mantenimiento de TASA tiene fluida relacién con el nivel de trabajadores. 8
5.09 La supervision de mantenimiento tiene fluida relacién con los niveles superiores de TASA Flota. 7
5.10 Grado de relacidn entre supervisores de Mantenimiento de Flota-TASA con los de otras Areas de la Empresa. 6
Categoria 6: ABASTECIMIENTOS 9
NO Componentes a9
6.01 Velocidad de respuesta a solicitudes de compras (repuestos, materiales y suministros) para Mantenimiento. 8
6.02 Almacenes de repuestos de TASA estan ordenados y la descripcion es confiable. 8
6.03 Toman en cuenta los procedimeinto de recepcidn de materiales la calidad solicitada. v/
6.04 Se compra en base a especificaciones tecnicas de Mantenimiento. 8
6.05 Catdlogo 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 participacion 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 maximo / minimo de  existencias. (stock) 9
Categoria 7: PLANEAMIENTO Y PROGRAMACION 10
Peso
No Componentes uno| °
7.01 Como Califica el area de Planeamiento de Mantenimiento dentro de la Organizacién de TASA 8
7.02 Definicion de la Orden de trabajo en el area de mantenimiento. 9
7.03 Planeamiento de Materiales en el area de mantenimiento. 9
7.04 Planeamiento de la Logistica en el drea de mantenimiento. 10
7.05 Coordinacién con produ_ccio'n de las fechas para realizar mantenimiento en la flota. 9
7.06 Nivel de cumplimiento del Planeamiento preventivo en_el area de mantenimiento. 10
7.07 Nivel del personal de mantenimiento en Tecnologia 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




|
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|
AUDITORIA DE MANTENIMIENTO ’
Equipo de trabajo UNI Empresa: TASA |
. ] 1 Unid4d de Operacién: dJALLAO |
Cat d ditoria: : -
i ORGANIZACION Fechd, 03/05/2008
Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 10 /10
Peso | Puntale Puntaje
N° Componentes i " 31 Ponderado
/10) (/10)
(%) |
1.01 |Claridad de las politicas de TASA con respecto al Mantenimiento en su local. 9 8.1 73% |
1.02 ::rl‘a;t:l?d de los objetivos de TASA con respecto a la Politica de Mantenimiento 8 76 61% |
ocal.
1.03 If;‘(r::cli-o de comunicacion de todas las areas de TASA con mantenimiento en su 9 5g 52%
Grado de libertad de accion que Mantenimiento tiene en su local dentro de la
1.04 Organizacién de TASA 6 5.5 33% |
Claridad de la estructura organica de TASA y en especial del Area de
1.05 Mantenimiento de su local. 10 3.6 36%
Internamente, mantenimiento tiene establecidas vias de comunicacién claras '
1.06 dentro de su local. 9 5.8 52%
1.07 [Mantenimiento trabaja dentro de limites de responsabilidad claros y definidos. 8 7.9 63%
1.08 [Mantenimiento trabaja basado en claros objetivos propios. 9 7.5 68%
1.09 _h]ﬂ:gfnlmlento de su local es tenido en cuenta por el resto de las areas de 8 73 589%
1.10 |Mantenimiento de su local tiene definidas sus funciones claramente. 9 6.8 61%
Total 85 68%
1.01
3%
1.10 s 1.02 0 i7aci6
61% - rganizacion
)1/ \
1.09 1.03
58% 52%
! 5 33% -
1.08 68% 104 )
56% == '
0
63% 529 |
1.07° 1.05 |
1.06 '
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AUDITORIA DE MANTENIMIENTO

Equipo de trabajo UNI Empresa: TASA
P ftewatin de-auditosia: 2 Unidad de Operacion: CALLAO
g ) ADMINISTRACION Fecha: 03/05/2008
Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 9 /10
A Puntaje
N° Componentes ) Ponderado
/10) (/10)
(%)
Mantenimiento de TASA trabaja basado en un Presupuesto Operativo anual
2.01 que cubre todas sus actividades 7 8.6 60%
2.02 |Mantenimiento de su local trabaja dentro del sistema de costos de TASA. 7 8.5 60%
Mantenimiento en su local trata de reducir constantemente los costos
2.03 operativos de produccion de TASA. 6 U 42%
Mantenimiento en TASA participa en la elaboracién de los Presupuestos S
2.04 anuales y establecimiento de niveles de gastos. 6 8.7 52%
2.05 |Mantenimiento en TASA controla y trata de reducir sus gastos. 6 7.7 46%
206 :;ZJIc:Irea de Administracion de TASA presta apoyo a Mantenimiento en su 6 72 43%
2.07 |El Area de Sistemas de TASA presta apoyo a Mantenimiento en su local. 7 6.1 43%
2.08 |Lainformacién de TASA llega a Mantenimiento a tiempo y en forma. 7 7.6 53%
2.09 |[Mantenimiento deTASA participa en cuanto a los planes de Mercadeo. 6 7.7 46%
Grado de ordenamiento interno de Mantenimiento de TASA en cuanto a lo o
2.10 | Administrativo 7 5.4 38%
Total 65 74%
2.01
2.10 0 2.02 o _a .-
0% Administracion

2.09 2.03
46%
53%
2.08 2.04
43% 46%
43%
2.07 2.05
2.06

—%—ADMINISTRACION




AUDITORIA DE MANTENIMIENTO

Equipo de trabajo UNI Empresa: TASA
. . 3 Unidad de Operacion: CALLAO
Categoria de auditoria:
: i PERSONAL Fecha: 03/05/2008
Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 9 /10
: Puntaje
N° Componentes I;::)o Pl(l;;z:‘)"e Ponderado
() (°/n)
Mantenimiento de TASA tiene el personal y/o contratistas en cantidad suficiente
3.01 para satisfacer sus necesidades. 7 6.0 42%
3.02 |Mantenimiento de TASA tiene el personal y/o contratistas con calidad técnica. 10 6.4 64%
El personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA conocen los objetivos de
3.03 la Empresa y los propios del Area. 7 7.6 33%
El personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA es capacitado
3.04 permanentemente. 7 3.3 39%
El personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA trabajan solos y son
3.05 responsables de las tareas que realizan. 7 5.9 41%
306 Rotacion de personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. (cambio de 8 54 43%
personal)
Grado de ausentismo del personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA B
3.07 es alto o bajo. 8 8.7 70%
Facilidad para cubrir al personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. Es
3.08 |£acil 6 dificil 8 7.6 61%
3.09 |Se evaluan y califican al personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA 8 8.2 66%
Frecuencia (alta / baja) de aplicacion de sanciones al personal y/o contratistas 5
3.10 | 4e Mantenimiento de TASA. . e Sl
Total 78 68%
3.01
i 20 Personal
64%
50% 42%
3.09 66% 53% 3.03
39%
0,
308 1% 3.04
43%
70% ’
3.07 3.05
3.06

r —%—PERSONAL




AUDITORIA DE MANTENIMIENTO

Equipo de trabajo UNI Empresa: TASA
. - 4 Unidad de Operacion: CALLAO
Categoria de auditoria: -
EJECUCION Fecha: 03/05/2008
Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 10 /10
. Puntajc
N° Componcentes (';;'::; Pl(';:::;Jc Ponderado
(%)
El personal y/o contratistas de Mantenimiento deTASA acciona en base a )
4.01 planes y programas. 10 7.6 T6%
El jefe de Mantenimiento participa en la elaboracién de los programas de
4.02 produccién de TASA. 10 &4 84%
4.03 El jefe d_e M?ntenlmlgnto pammpa. en planes de inversion, ampliaciones y 9 Q5 7%
modernizacion de activos productivos de TASA.
404 Grado Qe aplicgcién de.l'conceptglde Mantenimiento preventivo en TASA, 9 6.5 500,
con rutinas de inspeccion y revision planeadas.
Mantenimiento de TASA tiene archivos de documentacion técnica e
4.05 historial de los equipos al dia. 9 06 39%
Mantenimiento de TASA dispone de repuestos, suministros generales y .
4.06 |oyistencia en los almacenes. 9 7.6 68%
407 Mantenimiento de TASA dispone de herramientas, equipos y maquinas en M 61 49%
: buen estado y suficientes para hacer su trabajo. S 0
Se lubrican equipos e instalaciones de TASA en base a un programa de
4.08 | tinas establecido 8 8.4 67%
Mantenimiento de TASA presta atencion, estudia y resuelve los casos de )

( 0,
4.09 ltalias repetitivas 3 6.5 52%
410 Mantenimiento de TASA dispone con suficiente datos sobre costos y 7 79 55w,

' | presupuestos, contabilidad apoya en esta gestion. - !
Total 87 74%
4.01
0,
4.10 76% 84402
Ejecucion de
Mantenimiento

4.09 77°%4.03
59%

4.08 ’ 404
4.07 68% 4.05

—*—EJECUCION

4.06




AUDITORIA DE MANTENIMIENTO

Equipo de trabajo UNI Empresa: TASA
. . 5 Unidad de Operacion: CALLAO
Categoria de auditorif: z
ategqria e audtiony SUPERVISION Fecha: 03/05/2008
Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 10 /10
| . Puntaje
N° Componente Ppso Puntaje Ponderado
10) /10)
(%)
5.01 |Existe supervislén del personal y/o contratistas de Mantenimiento de TASA. 9 9.0 81%
La supervision e mantenimiento de TASA conoce de sus obligaciones técnicas,
5.02 funciones de cl:'m'lﬂ'w . = e S
503 La supervision fle mantenimeinto elabora los planes y programas de acciones de 3 8.0 64%
: Mantenimiento pe TASA y controla su cumplimiento. ’ =
La supervision fle mantenimiento conoce, cumple y hace cumplir la politica y los
5.04 objetivos de TASA. 7 7.0 49%
La supervisién e mantenimiento maneja y aplica el concepto de economia y
5.05 control de costgs de Mantenimiento de TASA. 1 1.0 4%
5.06 '|La supervision He mantenimiento de TASA sabe escuchar a su personal. 8 8.0 64%
507 La? supervision He mantenimiento de TASA analiza y resuelve problemas por si 7 70 49%
misma.
La supervision Hemantenimiento de TASA tiene fluida relacién con el nivel de
5.08 trabajadores. R 20 L
509 La supervision e mantenimiento tiene fluida relacion con los niveles superiores 7 70 49%
de TASA.
Grado de relacipn entre supervisores de Mantenimiento de TASA con los de 5
5.10 otras Areas de fa Empresa. a — 6%
Total 75 76%
5.01
81%
5.10 , 5.02 Supervision de
640 - -
5 % Mantenimiento
36%,./
5.09 o 9.03
49% See
o 49%
5.08 o4 5.04
49% 49% a
5.07 64% \e —%— SUPERVISION
5.06
505
|
|




AUDITORIA DE MANTENIMIENTO

Equipo de trabajo UNI unidad de Operacion: TASA
Cateparintie aultorias 6 Unidad de Operacion: CALLAO
ABASTECIMIENTO Fecha: 03/05/2008
Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 9 /10
d Puntaje
Ne Componentes el | (i Ponderado
(/10) (/10)
(%)
Velocidad de respuesta a solicitudes de compras (repuestos, materiales y
6.01 suministros) para Mantenimiento de TASA 8 6.4 1%
6.02 |Almacenes de repuestos de TASA estan ordenados. 8 8.5 68%
Estan los mecanismos de recepcion de repuestos en cuanto a calidad y
6.03 cantidad establecidos. 7 6.7 47%
6.04 |Se compra en base a especificaciones precisas de TASA 8 8.1 65%
6.05 |Catalogo de Componentes (repuestos) dede TASA actualizado. 8 8.0 64%
6.06 |Disponibilidad de repuestos, materiales y suministros. 8 6.4 51%
6.07 El Jefe de Mantenimiento de TASA tiene participacion en el proceso de 9 65 59%
compra.
6.08 |Registro de Proveedores actualizado. 8 8.6 69%
6.09 |Se respetan los niveles maximo / minimo de existencias. (stock) 8 6.1 49%
6.10 |Grado de facilidad para contratar servicios de terceros. 9 7.2 65%
Total 81 72%
6.01
6.10. 6.02 ST
A 510 68% Abastecimiento
6.09 6.03
49%. A47%
65%
6.08 69% 6.04
51% 64%
6.07 6.05

6.06

—%—ABASTECIMIENTO




AUDITORIA DE MANTENIMIENTO

Equipo de trabajo UNI unidad de Operacién: TASA
: . 7 Unidad de Operacion: CALLAO
Cat de auditoria:
S ragcenT e PLANEAMIENTO Fecha: 03/05/2008
Aprobado: Gerencia de Flota Peso: 10 /10
. Puntaje
N° Componentes Res (i Rimaie Ponderado
(/10) /10)
(&)
Como Califica el area de Planeamiento de Mantenimiento dentro de la
7.01 Organizacion de TASA 8 6.8 34%
7.02 |Definicién de la Orden de trabajo en el area de mantenimiento. 9 7.2 65%
7.03 |Planeamiento de Materiales en el area de mantenimiento. 9 6.9 62%
7.04 |Planeamiento de la Logistica en el area de mantenimiento. 10 6.4 64%
705 Coordinacion con produccion de las fechas para realizar mantenimiento en 9 6.9 62%
la flota.
Nivel de cumplimiento del Planeamiento preventivo en el area de
7.06 mantenimiento. 10 4.4 ah il
Nivel del personal de mantenimiento en Tecnologia de Sistemas de o
7.07 Mantenimiento. - 67 L0
Las tareas asignadas por planeamiento traen documentacion de las
7.08 actividades a realizar. 10 L0 I
7.09 |Se cuenta con programacion semanal, mensuales de trabajos a efectuar. 8 6.8 54%
7.10 |Administracion de trabajos pendientes del buque {backlog). 10 5.1 51%
Total 93 62%
7.01
7.10 ~ 7.02 .
L Planeamiento

|54% 65%

51%0%

7.09 7.03

54% 62%
64%

o
- -~ 7.04

7.08 - 7
67%\/

44% 29
7.07 % '7.05

7.06

—*—PLANEAMIENTO




	002_R
	006_R
	008_R
	010_R
	012_R
	014_R
	016_R
	018_R
	020_R
	022_R
	024_R
	026_R
	028_R
	030_R
	032_R
	034_R
	036_R
	038_R
	040_R
	042_R
	044_R
	046_R
	048_R
	050_R
	052_R
	054_R
	056_R
	058_R
	060_R
	062_R
	064_R
	066_R
	068_R
	070_R
	072_R
	074_R
	076_R
	078_R
	080_R
	082_R
	084_R
	086_R
	088_R
	090_R
	092_R
	094_R
	096_R
	098_R
	100_R
	102_R
	104_R
	106_R
	108_R
	110_R
	112_R
	114_R
	116_R
	118_R
	120_R
	122_R
	124_R
	126_R
	128_R
	130_R
	132_R
	134_R
	136_R
	138_R
	140_R
	142_R
	144_R
	146_R
	148_R
	150_R
	152_R
	154_R
	156_R
	158_R
	160_R
	162_R
	164_R
	166_R
	168_R
	170_R
	172_R
	174_R
	176_R
	178_R
	180_R
	182_R
	184_R
	186_R
	188_R
	190_R
	192_R
	194_R
	196_R
	198_R
	200_R
	202_R
	204_R
	206_R
	208_R
	210_R
	212_R
	214_R
	216_R
	218_R
	220_R
	222_R
	224_R



