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Resumen

CMPC, en su constante busqueda de la excelencia operacional ha implementado
“‘Lean Management” a través del Proyecto Best, que busca minimizar las pérdidas
y maximizar los beneficios por medio de actividades que generen valor para el

cliente.

Best contiene tres sistemas que trabajan de manera interconectada: Sistemas

Operativos, Sistemas de Gestion y Mentalidades & Comportamientos.

Este trabajo se centra en los Sistemas Operativos, especificamente en
Mantenibilidad de Activos, que busca extender la vida Gtil y mejorar la productividad
de los activos. Es en este punto donde la planta posee grandes brechas,

mayoritariamente en la ejecucion de las Paradas Programadas.

En base a esto, se desarroll6 un nuevo sistema operativo enfocado a las Paradas
Programadas, cuyo fin es explicitar el proceso en cuanto a los tiempos y las

actividades involucradas por cada participante de la organizacion.

Este Sistema Operativo cuenta con 8 etapas que parten desde la identificacion de
la falla o potencial falla, hasta que esta se analiza y repara. Todo esto con una

duracion maxima del ciclo de 3 meses.

En la etapa de ejecucién es donde se ven los resultados de todas las gestiones
realizadas en las etapas anteriores. Esta etapa es apoyada por un Sistema de
Gestion que permite un correcto desarrollo, ayuda en la toma de decisiones y busca

minimizar las desviaciones de la ejecucion.

Este modelo fue probado en Noviembre de 2018, en la detencion de Linea 2, el cual
tuvo como resultados la reduccion del 67,5% del tiempo de retraso en la ejecucion,
puesta en marcha y normalizacion de la linea, lo que significan 23 horas de

produccion, con un equivalente de $582,930.5 USD.
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Abreviatura Significado

ADt
CMPC
CdP
CdR
COD
DCS
DdD
EPS
FAF
KPI
OM
(OX)
PGP
PP
RdP
SAP
SdG
SOEVyF
SP
Rpm
SF1
SF2
SAGOP

Tonelada de pulpa seca al aire (Air Dry Ton)
Compaiiia Manufacturera de Papeles y Cartones
Confirmacién de Procesos

Confirmacién de Rol

Control Operacional Directo

Sistema de Control Distribuido (Distributed Control System)
Dialogo de Desempefio

Empresa Prestadora de Servicio

Formulario Autorizacién Faena

Indicadores de Desempefio

Orden de Mantencion

Orden de Servicio

Parada General de Planta

Parada Programada

Resolucion de Problemas

Sistema, Aplicaciones y Productos

Sistema de Gestidn

Sistema Operativo Eliminacion Vulnerabilidades y Fallas
Solicitud de Pedido

Revoluciones por minuto

Santa Fe Linea 1

Santa Fe Linea 2

Sistema Avanzado de Gestidén de Operaciones
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1. Introduccién

Best es uno de los procesos mas importantes de CMPC, incorpora la metodologia
Lean Management adaptada a la cultura y procesos de la organizacién, a través de

Best se busca modernizar las herramientas de gestion.

El proceso Best se basa en una metodologia de Mejora Continua, en la cual se
busca que cada equipo de trabajo determine la causa raiz de cada uno de los

problemas y posteriormente trabaje en torno a la resolucion de éstos.

Es una forma de operar que ayuda a focalizar a la organizacion en actividades que
generen valor; potenciar el trabajo en cada miembro de CMPC e incorporar
metodologias analiticas en la organizacién orientando las discusiones a datos,
enfocar la resolucion de problemas sobre los procesos, inculcar un espiritu de
busqueda de la excelencia en cada miembro de la organizacion e incorporar en la
rutina de los lideres de la organizacion, el desarrollo de conocimientos y habilidades

como un pilar para mejorar los resultados.

El objetivo principal de Best es ofrecer al cliente exactamente lo que quiere, al menor
costo y con menos demora; asegurar la sustentabilidad de la empresa en un
escenario mundialmente cambiante; mayor prestigio, desarrollo profesional,
atraccién y retencion de talentos; ser un referente en la industria de la celulosa y
tener incorporadas las mejores practicas en seguridad, medio ambiente y
produccion, ademas de aportar a la comunidad con trabajo y uso eficiente de los

recursos.

La ejecucién de este proyecto se debe a la necesidad de cambio por el nuevo
escenario de la industria de la celulosa en el mundo, ya que existe una fuerte
competencia global, inauguracion de plantas de celulosa con mayor tecnologia y

eficiencia, paises con menos restricciones a la industria y precios a la baja.
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1.1 Objetivos

» Objetivo General

e Disefiar un proceso transversal de mantenibilidad de paradas

programadas para plantas de pulpa en CMPC.

» Objetivos Especificos

e Disefiar cada una de las etapas del proceso de mantenibilidad en paradas
programadas, identificando las tareas a ejecutar, principales actores y el
rol que ejercen.

e Realizar analisis de problemas y seguimiento de acciones relacionadas a
fallos en comisionamiento estatico, comisionamiento dinamico y puesta
en marcha de las paradas.

e Generar plan de comisionamiento de equipos criticos, focalizando
esfuerzos en equipos a intervenir.

e Creacion y evaluacion de Sistema de Gestion (agendas, dialogos de
desempefio, gestidon y creacion de KPI's, confirmacion de procesos y
confirmacion de rol) para controlar la adherencia al proceso validado.

e Analizar Overall Equipment Effectiveness (OEE o Eficacia Global de
Equipos Productivos), costos y pérdidas de produccion por retraso en

puesta en marcha.
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1.2 Origen del Tema

El trabajo seré realizado en conjunto con la empresa CMPC Pulp, dentro del
proyecto Best, que busca implementar la metodologia “Lean” para mejorar su
competitividad a nivel mundial. La motivacion de la empresa para realizar este
proyecto se encuentra en la aparicion de nuevas amenazas y las exigencias del

mercado.

Historicamente se tiene registro que las pérdidas mas importantes de las plantas,
durante las paradas programadas, son principalmente en el area de produccion,

debido a un retraso en la partida con respecto a lo planificado.

Este retraso se concentra en el comisionamiento y puesta en marcha de las
areas, ya que no existe un plan estdndar de comisionamiento, tanto estatico
como dindmico, no se registran las actividades realizadas y, ademas, tienden a

fallar equipos que no han sido intervenidos dentro de la detencién.

Por lo anterior, la memoria sera enfocada principalmente en el disefio del
proceso de fuera de servicio, tanto de linea 1 y de linea 2 de Santa Fe, como
planta piloto. Este proceso y modelo, luego de ser validado e implementado en
esta planta, podra ser utilizado en las distintas plantas de Pulp de CMPC, Chile

(Pacifico y Laja).

Es importante considerar que, pese a que el modelo sera transversal para todas
las plantas, pueden surgir variaciones en cuanto a tiempos planificados para
cada paso, debido a la criticidad de los equipos, su antigiedad y pautas de
mantencion existentes. Ademas, las modificaciones en las agendas también

dependen de los actores principales de cada planta.
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2. Marco Teorico
2.1 Industria de la Celulosa

El proceso Kraft, también conocido como pulpaje al sulfato, es un método para
procesar la madera y obtener sus fibras estructurales como la pulpa de la madera,
también llamada pulpa celulésica debido a ser su principal componente. Mediante
el tratamiento de las astillas de madera en un gran reactor (digestor) con una
solucién de soda y sulfuro de sodio, se logra romper la unién entre las fibras que
componen el tejido vegetal de la madera, liberdndolas de su estructura a medida
gue se va disolviendo la lignina, componente estructural de la madera que se
comporta como una especie de pegamento interfibrilar. Esta pulpa formada se sigue
tratando por medio de distintas etapas de lavado y deslignificacion para lograr
separar toda la lignina posible y reactivos no utilizados de las fibras, que ademas
van a ser tratadas posteriormente hasta transformarse en producto final;
dependiendo del tipo de producto (celulosa cruda o blanqueada) se procede en
etapas de blanqueo; en que se eliminan las impureza a fin de obtener el mayor

contenido posible de celulosa y hemicelulosa, después es secada y embalada.

La gran ventaja del pulpaje al sulfato es que permite la reutilizacion de los
componentes inorganicos usados para el tratamiento de la madera. Logrando
producir la pulpa de celulosa en un proceso cercano a un ciclo cerrado, mediante la
accion paralela de una linea de recuperacion de reactivos, donde, ademas, se
aprovecha la lignina disuelta como combustible para generar energia en la caldera
recuperadora en forma de vapor de alta presion, que a su vez permite ser
energéticamente autosuficiente. Esta lignina disuelta, en el llamado licor negro, se
lleva a la caldera a través de los evaporadores, que permiten concentrarla desde el
15% al 70%, para posteriormente quemarla. Ademas, el contenido inorganico de
este licor quemado (sodio y azufre) aparece, en su mayoria, como fundido (licor
verde), lo que permite la recuperacion del licor blanco (mediante reaccion del licor

verde con 6xido de calcio) en la zona de Caustificacion.
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La corteza de los rollizos de la madera, retirada en los descortezadores, se quema
en calderas de biomasa para producir vapor y energia eléctrica, complementando
la generacion de la caldera recuperadora. (Loncomilla, 2016)
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Figura 2.1: Proceso de fabricacion de celulosa kraft (Empresas CMPC)
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2.2 Descripcién de la empresa

Empresas CMPC es una compaiiia dedicada a la fabricacion de productos de la
madera, celulosa, papeles, productos de embalaje y productos tissue en
Latinoamérica. Fundada en 1920 en Chile.

CMPC Pulp es una unidad de negocios de Empresas CMPC, grupo forestal
integrado, con bases en Chile y filiales en Brasil, Argentina, Uruguay, Peru,
Colombia y México.

La compafia es el cuarto mayor proveedor de celulosa del mundo. La capacidad
total de produccioén de sus cuatro fabricas (tres unidades al sur de Chile y una en el
estado de Rio Grande do Sul, en Brasil) alcanza a 4,0 millones de toneladas

anuales.

Sus plantas son abastecidas principalmente por bosques cultivados propios, libres
de controversias y perfectamente trazables hasta el destino final, segun confirman
las certificaciones de cadena de custodia CERTFOR-PEFC en Chile y CERFLOR
en Brasil. (CMPC, 2018)

Tabla 2.1: Datos Relevantes (CMPC, 2018)

Chile: Santa Fe, Pacifico, Laja
Brasil: Guaiba
Total: 4.095.000 ADt/afio
- Celulosa Kraft Blanca de Fibra Larga (pino radiata):
Capacidad de 730.000 ADt/afio
produccion - Celulosa Kraft Blanca de Fibra Corta (eucalipto):
3.205.000 ADt/afio
- Papeles Sackraft y otros: 160.000 ADt/afio
Ventas Totales US$ 1.956 millones
- Celulosa Kraft Blanca de Fibra Larga (pino radiata):
25%
- Celulosa Kraft Blanca de Fibra Corta (eucalipto):
75%
- Exportacion: 79%
Destinos - Mercado Doméstico: 17%
Subsidiarias de CMPC en el extranjero: 4%
Mercados Externos  Asia (52%) Europa (33%); América (10%); Otros (5%)
EBITDA US$ 581 millones

Plantas productivas

Ventas Fisicas
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Si se considera solo el mercado Chileno, esta empresa genera el 45% de la
produccion total de celulosa del pais, lo que corresponde a 2,3 millones de
toneladas al afio.

Santa Fe es la mayor planta de Celulosa Kraft Blanca de Eucalipto en Chile, con
una capacidad de produccién de 1.500.000 ADt/afio, que corresponde al 64% de lo
producido por CMPC, en Chile. Esta ubicada en la ciudad de Nacimiento, en la

Region del Bio Bio.

Esta planta consta de dos lineas productivas, la primera genera un tercio de la
celulosa procesada, alcanzando un flujo de 1.200 ADt/dia, mientras que la segunda
linea aporta los otros dos tercios, teniendo una capacidad de procesamiento de
3.600 ADt/dia. (CMPC Celulosa, 2018)

Tabla 2.2: Datos de CMPC Santa Fe (CMPC Celulosa, 2018)

Celulosa Kraft Blanca de Fibra Corta, en base a madera de
Producto -
eucalipto (BEKP)
Superficie Edificada 300.000 m?
c dad Linea 1: 380.000 ADt/afo
apacida Linea 2: 1.120.000 ADt/afio



Universidad del Bio-Bio. Sistema de Bibliotecas - Chile

2.3 Lean Management (Proyecto BEST)

Durante el proceso productivo y operacion de plantas en general, pueden ocurrir
diferentes problemas que generan una disminucién en la eficiencia de sus procesos.
La produccion de celulosa es uno de estos casos, y puede tener una gran variedad

de causas.

Una parte de estos problemas se pueden manejar con una correcta gestion de la
planta, lo que influye de manera directa en su desempefio y competitividad en el
mercado, en especial cuando éste es altamente exigente como es el caso de la

celulosa.

Una de las metodologias de gestiébn que ha resultado exitosa en empresas de
diferentes rubros es Lean Management, que proviene del sistema de produccion de
Toyota (TPS) y sus origenes se remontan al afio 1940. Taiichi Ohno, ingeniero y
empresario japones, que con su nuevo sistema de produccion hizo que la pequefia
empresa Toyota de esa década llegara a ser lider en el mercado de la fabricacion

de automoviles.

Dado el éxito obtenido, el sistema TPS comenz6 a masificarse internacionalmente
y simultaneamente fue evolucionando hasta transformarse en la estrategia Lean en

las dltimas décadas del siglo pasado.

El foco principal de esta metodologia es minimizar las pérdidas y maximizar los
beneficios, para eso se busca que las actividades realizadas generen valor para el
cliente, es decir, que se minimicen los tiempos de las operaciones que no agregan
valor y que se reduzcan los desperdicios, la variabilidad y la inflexibilidad al nivel

mas bajo posible. (Sanchez, 2017)
Los desperdicios se encuentran clasificados en ocho categorias:

- Desperdicio intelectual (cualquier dificultad para emplear al maximo el tiempo
y el talento del personal)
- Sobre-produccion y sobre-procesamiento (producir de mas y hacer cosas

gue no se necesitan)
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- Movimientos innecesarios (cualquier movimiento que no agregue valor)

- Retrabajo/Descarte (repetir o volver a trabajar en un proceso)

- Transporte (cualquier movimiento innecesario de productos entre procesos)

- Inventario (cualquier excedente del minimo necesario para hacer el trabajo)

- Espera (esperar por informacion, materiales o equipos)

- Demanda del cliente no satisfecha (hacer cosas que el cliente solicitd y no

se cumplid)

La variabilidad puede afectar los tiempos de entrega y la calidad del producto,
ocasionando que los efectos lleguen al cliente, el cual puede resultar insatisfecho y

también aumenta los costos para enfrentar las contingencias.

La inflexibilidad se puede referir a diferentes aspectos como la incapacidad de
entregar el producto o servicio que el cliente requiere, no poder cambiar entre tipos
de productos para cumplir con una demanda cambiante, inhabilidad de produccion
de diferentes volimenes acorde a lo pedido por los clientes y la incapacidad de
entregar en los tiempos solicitados, o que genera un aumento en los costos para el

cliente.

Esta metodologia interiorizé cuatro aspectos comunes a las compaiiias lideres en

excelencia operacional:

1. Realizan procesos estandares que minimizan desperdicios.

2. En todos los niveles organizacionales, la adherencia a los estandares es
mayor al 90%.

3. Cuenta con una cultura de mejora continua donde todos los empleados
participan de la actualizacidén y perfeccionamiento de los estandares.

4. Cada lider de la empresa participa activamente en el desarrollo de las
capacidades de sus colaboradores y lo entiende como parte fundamental de

su rol.

Lean Management contiene tres sistemas que trabajan de manera interconectada,

como se presenta en la siguiente figura:
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Figura 2.2: Sistemas del Proyecto Best (Equipo Best, 2017)
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El sistema operativo es “la forma en que los activos fisicos y los recursos son
configurados y optimizados para crear valor y minimizar las pérdidas”. Se desarrolla

en tres niveles: procesos, procedimientos operativos estadndar y mejoras técnicas.

El sistema de gestion es definido como “las estructuras formales, los procedimientos
y los sistemas a través de los cuales el sistema operativo es gestionado para
alcanzar los objetivos del negocio”. Se conforma de cuatro subsistemas que son:
objetivo comun, mejora continua, procesos eficientes y desarrollo de personas; los

cuales se conectan a partir de diferentes practicas.

Las mentalidades y comportamientos son “la forma en que las personas piensan,
sienten y conducen sus vidas en el trabajo, de forma individual y colectiva”. Para
este sistema es importante definir los valores de la compafiia, a partir de los
principios de excelencia ocupacional establecidos por Shigeo Shingo, ingeniero
japonés lider en el proceso de construccion del TPS, con esto se aspira a formar

una cultura que sea interiorizada por todos los colaboradores.

Los responsables de cada sistema se encuentran en distintos niveles de jerarquia
dentro de una empresa, donde mentalidades y comportamientos debe ser
responsabilidad de las personas en el nivel jerarquico superior (Gerente General,
incluyendo a los Gerentes de Planta); sistema de gestidon se encuentra en el centro
(Subgerentes) y sistemas operativos en un nivel mas bajo (Jefes de Unidad y Jefes

de Areas).

Una de las cosas que se busca lograr con estos sistemas es que las decisiones
sean tomadas en el nivel mas bajo que sea posible (debido a que son quienes
conocen de mejor manera todo el funcionamiento de la planta), para ello se requiere
entregar herramientas y capacitar de manera frecuente a todos los trabajadores de
la empresa, aprovechando al maximo las competencias de cada uno, permitiendo

mejorar de manera continua. (Sanchez, 2017)
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2.3.1 Sistemas Operativos

Como se explicé anteriormente, los sistemas operativos buscan optimizar los

activos y los recursos para crear valor y minimizar las pérdidas.

Estos sistemas operativos estan compuestos por Confiabilidad de Activos,
Mantenibilidad de Activos y Confiabilidad de los procesos.

El foco del trabajo sera “Mantenibilidad de Activos”

Marco de trabajo de productividad de activos Sistema Operativo foco

(A

Confiabilidad de activos

G Extension de
Diseno de vida util/
procesos y Mejorar
activos productividad
de activos

Confiabilidad de
procesos

Figura 2.3: Sistemas Operativos (Equipo Best, 2017)

Dentro de la Mantenibilidad de activos se encuentran los subitemes: Mantenimiento

Rutinario y Mantenimiento en Paradas de Planta.

Mantenimiento Rutinario permite identificar en forma oportuna los trabajos menores
de mantenimiento requeridos (por avisos correctivos o sintomaticos, o por plan

matriz) y ejecutarlos con calidad y eficiencia.

Mantenimiento en Paradas de Planta busca asegurar que los trabajos de
mantenimiento que requieran detenciones parciales o totales sean optimizados en

cuanto a duracion, costos y calidad de ejecucion.
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2.3.2 Sistemas de Gestion

El Sistema de Gestion es la manera de gestionar los procedimientos y estructuras

formales de los sistemas operativos, a través de cuatro subsistemas:

e Objetivo comun
e Mejora continua
e Procesos eficientes

e Desarrollo de personas

Estos subsistemas poseen herramientas que permiten un mayor control de los
procesos y funcionan interconectados, reforzandose mutuamente, apuntando

siempre a la mejora continua. (Equipo Best, 2017)

Las herramientas utilizadas son:
2.3.21 Aspiracion

Una aspiracién es un enunciado claro que refleja la manera en que la organizacion

avanzara hacia el cumplimiento de su mision en el corto a mediano plazo.
2.3.2.2 Indicadores y Metas

Los indicadores son métricas claves de la organizacion que definen en concreto los
objetivos mas relevantes de cada nivel, asegurando su alineacion con la aspiracion.
Deben cumplir ciertas caracteristicas para que sean Utiles para los equipos; pueden
ser influenciados por el equipo, todo el equipo los entiende, puede explicarlos y
conoce como contribuye a ellos, todos tienen una meta definida y cubren toda la
operacion del equipo permitiendo si es necesario ahondar en ellos para cubrir

obstaculo levantado.

El equipo analiza los KPI's de forma continua cuando identifica problemas a través
de indicadores que no estan en el tablero; y descubre que el maximo/minimo del

KPI es incorrecto.
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2.3.2.3 Dialogo de Desempefio (DdD)

Los didlogos de desempefio son conversaciones estructuradas, formales y

regulares de los equipos, en donde se discute el desempefio relativo a los KPI.
Los didlogos permiten levantar compromisos de corto plazo y problemas a resolver.

Entre los beneficios adicionales, permite reforzar dinAmicas de equipos efectivos
(confianza, discusion, acuerdos y refuerzos por resultados), ademas de dar

visibilidad y transparencia del desempefio y metas del equipo.

El objetivo de un dialogo de desempefio es levantar problemas relevantes y riesgos

asociados al cumplimiento de las metas.
2.3.2.4 Resolucion de problemas (RdP)

Un RdP es una metodologia para identificar, corregir y eliminar problemas con base

en 8 pasos 0 3 pasos.

La ventaja del uso de esta herramienta es generar acciones efectivas, eliminar
problemas recurrentes, crear enfoque comuan, aumentar el trabajo en equipo, crear
estructura de trabajo sistematizada, eliminar el retrabajo, aumentar la eficiencia de

la planta y crear mas valor para la compaiiia.

El objetivo principal es identificar medidas que solucionen la causa raiz de los

problemas y generar un plan de accion para su implementacion.
2.3.25 Gestion PIT

Un plan de implementacion tactico es una herramienta de gestion de acciones
resultante de los RdP’s utilizada para ayudar a lograr la aspiracion. Es necesaria
una clara aspiracion, KPI's estructurados y sesiones de RdP que generen planes de

accion para resolver los problemas.

Se usa como un plan detallado y flexible de trabajo para las areas, para organizar
las acciones, recursos, responsables y los plazos de las acciones resultantes de los
RdP’s.
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Son utiles para desarrollar el vinculo con los KPI's y cuantificar la contribucion de
cada actividad para resolver las brechas, para ver como y cuando se revisara una
accion, para vincular la secuencia tactica, especifica de implementacion a los
estados actuales y futuros, y para mostrar un nivel apropiado de detalle para cada

accion.
2.3.2.6 Estandares

Un procedimiento operativo estandar es un documento que codifica el proceso en
un lenguaje comun para la gente que lo utilizara, que busca asegurar una ejecucion

consistente, ajustada a las normas de la compaifiia.

Un estandar se enfoca solo en las tareas claves de un proceso, utiliza comunicacion
escrita y visual, destaca claramente el resultado que cada trabajador debe alcanzar

en una tarea y, ademas, no deja espacio para la interpretacion personal.

Un procedimiento estandar permite contar con procesos eficientes alineados con
los requerimientos de la compaiiia, nivelar el desempefio de un grupo de empleados
para mejorar las habilidades de todo el equipo y no solo de miembros individuales,
capacitar a los empleados e identificar facilmente desviaciones al estandar y

entender estas desviaciones.
2.3.2.7 Confirmacion de Rol (CdR)

La confirmacién de rol consiste en visitas a terreno donde cada lider observa el
desempefio de los lideres de su equipo en las disciplinas y herramientas de gestién

Lean Management.

La confirmacion de rol es la practica en que el lider de otros lideres observa si se

estan comportando de acuerdo a su rol.
2.3.28 Confirmacion de Procesos (CdP)

La confirmacion de proceso es la forma estandarizada por la cual los lideres pueden

“ir y observar” que un proceso esta logrando su condicion objetivo y detectar donde
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no lo esta haciendo, de forma de lograr una mayor comprension y actuar sobre la

causa raiz.
2.3.29 Desarrollo de Rol (DdR)

Un desarrollo de rol es un dialogo uno a uno entre el lider y el colaborador para que
conjuntamente se potencien fortalezas y a la vez se disminuyan los espacios de

mejora del colaborador.

Los objetivos son impulsar el desarrollo de los trabajadores en temas claves
mediante discusiones estructuradas guiadas por el lider, mejorar el desemperio del
area al potenciar las fortalezas o mejorar las debilidades del equipo, fortalecer las
relaciones del lider con su equipo al facilitar un espacio con un objetivo genuino de
desarrollo y mejorar el clima de trabajo al implementar una dindmica de interés y

ayuda dentro del equipo.
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2.4 Razones habituales para realizar una parada programada

La realizacion de mantenimientos preventivos sistematicos no es solamente la Unica
razon por la que se realizan detenciones programadas, estas pueden estar

originadas por alguna de las siguientes razones:

» Realizacion de mantenimiento correctivo programado

» Realizacion de inspecciones o pruebas, para corroborar que los equipos mas
importantes de la planta se encuentran en buen estado, denominadas
comunmente como paradas de area.

» Realizacion de grandes mantenciones programadas, que se realizan por
horas de funcionamiento, por periodos de tiempo determinados, por unidad
producida, etc.

» Implementacion de mejoras.

En el primer caso, es la correccion de un fallo lo que motiva la realizacion de la
parada programada, que, aunque tratandose de fallas con diversa severidad, no
necesitan de una intervencion inmediata, sino que puede posponerse hasta el
momento de la detenciébn programada de la linea en la que se encuentra.
Normalmente, estos fallos suelen afectar a equipos o instalaciones que no estan
duplicados, y que sacarlos de servicio supone cesar la actividad productiva de esa
linea. En algunos casos, es necesario, para poder seguir en marcha, una vez
detectado el fallo, adoptar medidas provisionales que se mantendran hasta que el

fallo sea totalmente subsanado.

En el segundo caso, se trata de inspecciones programadas o pruebas de
funcionamiento, en el cual no es necesario hacer grandes desmontajes, mas bien
el objetivo es determinar el estado de un sistema o de una parte de la instalacion
realizando algunas comprobaciones de las que requiera la planta. Estas paradas
suelen ser cortas, generalmente el tiempo necesario para que las condiciones del
entorno de trabajo sean las Optimas, el tiempo de duracion de la inspeccion, que

suele ser breve, y el tiempo para el restablecimiento del sistema.
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En el tercer caso, periodicamente es necesario sustituir alguno de los elementos
internos sometidos a desgaste, que necesitan de la realizacion de grandes trabajos.
Tras la realizacion de estos trabajos, los equipos principales estan a disposicion de

producir durante otro largo periodo de tiempo.

Por ultimo, los avances tecnoldgicos traen consigo el desarrollo de mejoras en
partes de la instalacion que suponen un aumento en la capacidad productiva, la
soluciona a un problema técnico que estaba causando alguna disminucién de la
disponibilidad y fiabilidad, o un aumento en el rendimiento. La implementacion de
estas mejoras puede suponer el desmontaje de buena parte de la instalacion, para

sustituirla por los elementos mejorados.

En cualquiera de los cuatro casos, es muy habitual aprovechar las detenciones para
realizar trabajos correctivos, pequefias mejoras, inspecciones menores, etc., que,
en el caso de hacerlas coincidir con paradas por otros motivos, ahorran dias de

indisponibilidad.
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2.5 Mantencién en CMPC

La filosofia de Mantencion e Ingenieria es un conjunto de valores, politicas e ideas
desarrolladas por y para la organizacion de Mantenimiento de planta Santa Fe. Esta
filosofia se basa en sistemas formales, experiencias practicas, los Ultimos adelantos
en sistemas de gestion, normas, practicas y procedimientos como el mantenimiento
productivo total, multidisciplinaria, rotacion de personal de mantencion vy
participacion en la toma de decisiones para producir una integracion

multidisciplinaria de los equipos de mantenimiento y operaciones.

La filosofia de mantenimiento de Santa Fe esta basada en la “Condicién del Equipo”.
En términos generales, lo que se busca es distribuir en forma eficiente y maximizar
el retorno de los recursos asignados a la gestion de mantenimiento, cuyo centro
esta en el mantenimiento preventivo/predictivo, tomando en cuenta la importancia
de los activos/equipos dentro del contexto operacional y los posibles efectos o
consecuencias de los modos de fallas de éstos, sobre la seguridad, el medio
ambiente y las operaciones. (SG Mantencién e Ingenieria, Planta Santa Fe, 2015)

2.5.1 Objetivos de la mantencion

Las organizaciones de mantenimiento deben ser entidades que generen valor a las
compafiias y tomen un rol fundamental para el cumplimiento sustentable de los
objetivos corporativos, entre los que destacan: rentabilidad, seguridad, calidad,

confiabilidad, disponibilidad y cuidado del medio ambiente.
Ademas, son responsables de:

- Administrar eficientemente el costo de mantencion.
- Analizar y eliminar las causas de las fallas imprevistas y/o repetitivas.
- Entregar soluciones a los problemas de mantencion.

- Desarrollar y ejecutar proyectos de Confiabilidad en las diferentes disciplinas.

Los objetivos basicos del area de Mantencion son otorgar una alta disponibilidad de
equipos e instalaciones, asegurando su desempefio y confiabilidad en el mediano y

largo plazo, como asi mismo resguardar los altos niveles de mantenibilidad de ellos.

19



Universidad del Bio-Bio. Sistema de Bibliotecas - Chile

Para tal efecto, entendemos por:

Disponibilidad: relacion entre el tiempo de operacion real y el tiempo total

programado para operar.

Confiabilidad: probabilidad de estar funcionando sin fallas durante un determinado
tiempo en condiciones de operacion estandar. Normalmente se mide como el tiempo
medio entre fallas (MTBF), entre mayor es este, mas confiable es la operacion de

los equipos.

Mantenibilidad: probabilidad de poder ejecutar una determinada operacién de
mantenimiento en el tiempo de reparacion prefijado y en las condiciones planeadas

y se mide como el tiempo medio de reparaciéon (MTTR).

Para llevar a cabo los objetivos de la mantencion, los esfuerzos se centran en la
identificacion temprana de defectos o sintomas de falla, para lo cual se privilegia en

mantenimiento preventivo, tanto rutinario como por condiciones.

‘ Mantenimiento Preventivo ‘

Rutinario ‘ ‘ Monitoreo por Condiciones ‘
| |
Inspeccién ‘ Continuo - Periédico - Segun Necesidad ‘
Lubricacién ‘
Servicios ‘ Deteccion de Defectos ‘
Limpieza ‘
Ajuste Dinamico
Calibracién De Particulas
Reemplazo Componentes Quimico
Test END Fisico
Temperatura
Eléctrico

Figura 2.4: Mantenimiento preventivo (SG Mantencion e Ingenieria, Planta Santa Fe, 2015)
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2.5.2 Responsabilidades del Area de Mantencién

El area de Mantencién tendréa la responsabilidad de proporcionar servicios de

mantenimiento eficaces tales que:

- Maximicen el tiempo de operacién de los equipos, bajo un andlisis técnico-
econdmico.

- Se establezca un Plan de Mantencion, en trabajo conjunto con Operaciones.

- Se minimicen el tiempo de equipos a bajo ritmo de produccion.

- Se administre eficientemente el costo de Mantencion.

- Se preste un servicio oportuno y en el minimo de tiempo.

- Se analiza y elimina las causas de las fallas imprevistas y/o repetitivas.

2.5.3 Responsabilidades del Area de Operaciones

Con respecto al mantenimiento, Operaciones sera responsable de:

- El presupuesto de Mantencién.

- Generar las condiciones minimas necesarias que permitan desarrollar las
actividades de Mantencion planificadas, como asi mismo de aquellas de
caracter imprevisto.

- Monitorear las actividades de control de los equipos, eficiencia, vibraciones,
temperatura, espesores, costos, etc.

- Ejecutar rutinas de inspeccién de equipos en terreno.

- Colaborar en el desarrollo de las actividades de mantenimiento.

- Preparar y ejecutar los procedimientos de seguridad e intervencién de
equipos durante la mantencion de equipos.

- Informar oportunamente de los problemas o posibles problemas de operacién
por intermedio de las mesas de trabajo.

- Los Jefes de Operaciones verificaran que las areas de mantenimiento y de
ingenieria estén enteradas de las necesidades, o de otra informacion que sea

vital para la produccion.
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De manera de desarrollar un trabajo conjunto entre Operaciones y Mantencion, se
cuenta con un equipo de trabajo (mesas de trabajo) donde participan Jefes de
Mantencion, Planificadores, Jefes de Operacion, Ingenieros de Desarrollo e

Ingenieros de Mantencion, con el objetivo de:

- Asegurar la continuidad operativa de cada una de las areas.

- Resguardar el cumplimiento de los planes y programas de Mantencion y
Operacion de cada area en particular.

- Asegurar el cumplimiento de los presupuestos asignados tanto a Mantencion
como a Operaciones.

- Desarrollar todas sus actividades en un marco de seguridad a las personas

y un resguardo al medio ambiente.

Con respecto a lo anterior, una productividad alta es una funcién tanto del buen

mantenimiento como de una buena operacion.

Mantencion y Operaciones deben trabajar como un equipo. Se requiere
comunicacién, cooperacion y coordinacion entre estos grupos para mantener los

equipos y las instalaciones en el maximo de su eficiencia y disponibilidad.

Es responsabilidad del area de Mantencién informar a Operaciones lo siguiente:

- Que trabajo y cuando debe ser ejecutado.

- Por qué el trabajo es/fue necesario.

- Pasos que se pueden tomar para evitar el mal funcionamiento o fallas.
- Técnicas de diagndstico de fallas.

- Uso del sistema “Orden de Mantencion” (SAP).

- Pequeiias reparaciones, ajustes y lubricacion.

- Trabajos de mantencion criticos para la produccion.

- Programas de trabajo de mantencion.

- Sugerencias para mejorar la eficiencia del equipo.
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Es responsabilidad del area de Operaciones informar a Mantencién de lo siguiente:

- Cuando se podra realizar el trabajo (disponibilidad del o de los equipos).
- Trabajo de mantenimiento que sea critico para la produccion.

- Operaciones del equipo.

- Sintomas anormales en la operacion del equipo.

- Programas de produccion.

- Sugerencias para mejorar la eficiencia del equipo.
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2.6 Comisionamiento

El proceso de comisionamiento consiste en ejecutar de un modo estructurado,
eficaz y documentado el conjunto de acciones que se requieren para lograr un
arranque efectivo y sin problemas de cualquier planta. Busca, por una parte,
asegurar la calidad del trabajo ejecutado para una operacion confiable, asi como
para evitar riesgos de accidentes a las personas, impactos adversos al medio
ambiente y fallas en los equipos y sistemas que afecten la normalidad del proceso
de puesta en marcha. Se lleva a cabo a través de una serie de actividades y
procedimientos ordenados, sistema por sistema. Estas acciones tienen por objetivo
traspasar formalmente la planta al personal de produccién (operaciones),
garantizando su operatividad en los términos de seguridad, confiabilidad y
disponibilidad.

Este procedimiento aplica a las actividades de comisionamiento estético y dinamico
de equipos y sistemas intervenidos en las lineas de produccion de Planta Santa Fe.
(SG Mantencion e Ingenieria, 2018)

Con respecto a lo anterior, se puede definir:

Comisionamiento Estatico: Actividad definida para la verificacion del listado de
chequeo que asegure el buen funcionamiento del equipo luego de una detencién
programada o parada de planta. Esta revision de los equipos se realiza sin la
presencia de energia. El responsable de esta actividad es el equipo de mantencién
de las diferentes disciplinas que forman parte del Equipo de Comisionamiento, junto
con la Empresa Prestadora de Servicio ejecutora. No considera la energizacion de
equipos salvo si se requiere verificar sentido de giro en motores y servicio de aire
para el chequeo de posicién de valvulas. Para lo cual se debera considerar como
primera prioridad la habilitacion de los sistemas responsables de la energia y aire

planta.

Comisionamiento Dinamico: Consiste en el chequeo de los equipos con energia.
El responsable de esta actividad es el Jefe Area Operaciones, quien es el que

conoce con mas detalle los sistemas y subsistemas del area. Incluye revision de
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l6gicas y enclavamientos. Se deberan priorizar los equipos que forman parte de un

sistema o subsistema.
2.6.1 Comisionamiento dinamico con agua

Una vez realizadas las revisiones, se procede a realizar las pruebas con agua para
verificar el funcionamiento de los equipos y la hermeticidad de las interconexiones.
En esta etapa se simulan, con agua, las operaciones bajo condiciones de presion y
temperatura cercanas a las de operacion. Se comprueba el sistema de medicion y

control.

Se verifica, ademas, la integridad mecanica de ciertos elementos de los equipos,
asi como la fiabilidad de los sellos de los equipos que lo posean. Se comprueban
las limitaciones y deficiencias.

Los resultados que recogen los problemas detectados se resuelven
inmediatamente, con apoyo de especialistas en el area mecanica, sistema,

instrumentacién y electricidad, segun la especialidad que corresponda la falla.

Aplica a todos los equipos y sistemas, intervenidos por trabajos de mantenimiento

y/o de ingenieria (nuevos proyectos o mejoras), con las siguientes consideraciones:

e EIl comisionamiento estatico y dindmico es una actividad que debe estar
incluida en el programa de trabajo de cada equipo, con la asignacion de
tiempo, recursos y oportunidad de implementacion, y como tal, constituye
una sub tarea en la planificacion del trabajo.

e Se consideran dos subprocesos en el proceso de comisionamiento: el
comisionamiento estatico y el comisionamiento dinamico.

e El comisionamiento estatico se desarrolla en forma parcial a través de toda
la ejecucion del trabajo registrando los datos relevantes de cada tarea para
conformar el protocolo y/o registro de calidad en la ultima etapa de trabajo de
mantencion. Deben considerarse los equipos bloqueados, detenidos, vacio,

venteados, despresurizados, etc., estando aun bajo la responsabilidad del
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mantenedor. El responsable de realizar el comisionamiento estatico es el
ejecutor del trabajo (EPS o CMPC), y una vez finalizado debe entregar el
equipo comisionado al Jefe Area Mantencion respectivo, o al Representante
de planta para el Proyecto, en el caso de trabajos de ingenieria.

e EI comisionamiento dinamico se desarrolla una vez finalizado el estatico y
luego de entregado el equipo a Operaciones. Es de responsabilidad del Jefe
Area Operaciones, junto con el proceso de puesta en marcha.

e EIl comisionamiento dindmico se inicia si y solo si, todos los trabajos de
Mantencion, Ingenieria, Control (DCS), y Servicios de Utilidad industriales,
de los sistemas y subsistemas estan concluidos y entregados a Operaciones,
con su respectivo Formulario de Autorizacion de Faena cerrado.

e El tiempo asignado para el proceso de comisionamiento es exclusivo para
ese fin, por lo tanto, no deben haber trabajos en ejecucion de forma paralela.

2.6.2 Criterios de comisionamiento

Para las paradas programadas y Parada General de Planta, las EPS deben hacer
comisionamiento estatico de todos los equipos. La planta debe hacer
comisionamiento dinamico y Confirmacion de Procesos del comisionamiento

estatico a los equipos que:

e Han sido intervenidos durante la detencion.

e Hallan fallado en otras paradas programadas al partir, sin ser intervenidos;
ademas de fallas dentro de los ultimos 12 meses de operacion.

e Fallas que en su partida puedan generar un riesgo medioambiental y/o
afectan a la produccion (clasificados como criticos). (SG Mantencion e

Ingenieria, 2018)
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2.7 Puesta en Marcha

Es el proceso que comienza cuando se toman acciones para probar con carga real
y poner en operacion la planta. Se considera completa cuando la planta funciona a
la capacidad de disefio y produce de acuerdo a las especificaciones segun lo

denominado por las pruebas de funcionamiento o rendimiento.

2.7.1 Puesta en marchacon carga

Una vez realizadas todas las modificaciones o reparaciones recomendadas en el

comisionamiento dindmico, se realiza la prueba con carga.

Esta prueba permite comprobar el funcionamiento de la instalacion en el trabajo con
las materias primas, materiales y servicios auxiliares, para las condiciones de
operacion establecidas. Se comprueba, ademas, que el sistema de medicion y
control funcione segun fue disefiado y que el producto cumple con los requisitos

establecidos.

En cada operacion del proceso de produccion se lleva un registro donde se reflejan
los datos de la mismay las incidencias que puedan ocurrir. De esta forma se realiza

el seguimiento y la medicion del proceso.
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Por lo tanto, en CMPC el proceso final quedo definido de la siguiente manera:

Ejecutor
Apoyo

1

Comisionamiento estatico

2

Comisionamiento dinamico

3

Puesta en marcha

Pruebas

Com. Estatico . .
Funcionales equipos

EPS Mantencion
Mantencion Operaciones

Operaciones
Mantencion

Arranque Ramp- Up

Operaciones
Mantencion

Descripcion
de la etapa

Conjunto de actividades de
inspeccion y pruebas funcionales
estaticas por equipo, sin energia
y/o fluidos de proceso, que aseguren
el buen funcionamiento del equipo
luego de la detencion.

Incluye las diferentes pruebas
funcionales de los equipos como
pruebas hidraulicas, sentido de giro,
pruebas de apertura y cierre de
valvulas, entre otras.

Conjunto de actividades de
inspeccion, y pruebas funcionales
dinamicas, con energia y/o fluidos,
realizadas con el fin de asegurar las
condiciones necesarias para la PM.

CON o SIN CARGA DE PROCESO
DEPENDIENDO EL CASO

Conjunto de  actividades que
aseguran el correcto arranque de las
instalaciones, la integridad de las
mismas y el ajuste de sus
componentes en diferentes niveles o
parametros de Operacion hasta llegar
a su nivel de Disefo.

CON CARGA DE PROCESO

Entregables
de salida

Planificadorretine protocolos de
calidad y pruebas funcionales
(Tarjetas, FAF, checklists, etc)
entregados por jefes de areas,
quedando listos para el CD.

Jefe de area de operaciones aprueba
que se han realizado las pruebas
dinamicas de los sistemas y quedan
listos para PM.

Planta operando a plena velocidad y
optima calidad.

Figura 2.5: Estandarizacion de roles de la organizacion y su significado (Soto, Estrategia de Comisionamiento, 2018)
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Y el trabajo de comisionamiento en las detenciones se llevara a cabo de acuerdo al siguiente esquema:

Comisionamiento
Estatico

X1 X3

X6

X4
X5

Y2
Y6 v3

Y1
Y4

Y5

Estandar

C. estatico

Ejecutor (EPS)

Mantencion

Pruebas Funcionales

X1

X3
X4
X5
X6

Y1
Y2
Y3
Y4
Y5
Y6

Estandar
pruebas
funcionales

Operaciones

Comisionamiento Puesta en marcha de

Dinamico proceso
Sistema
funcional 1
Proceso
Sistema
funcional 2

Estandar
Puesta en
Marcha

Estandar

C. Dinamico

Figura 2.6: Esquema de Comisionamiento (Soto, Estrategia de Comisionamiento, 2018)

Donde X e Y son los equipos a comisionatr.
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3. Diagnostico: Mantenimiento en Paradas de Area Programadas.

3.1 “Anadlisis de datos de las partidas (RdP), asociadas a las paradas de

planta/paradas programadas”

Para justificar la necesidad de realizar un modelo para las paradas programadas
dentro de CMPC, fue necesario realizar un estudio que muestre los problemas en
las partidas por falta de adherencia en planes de comisionamiento, dentro de otras

brechas identificadas.

Por lo anterior, se hizo un levantamiento de los RdP generados por la empresa,
encontrados en la bitacora de confiabilidad de CMPC Santa Fe, de lo que se obtuvo
lo siguiente: (CMPC Celulosa, 2017)

Nombre del RdP: Pérdidas de produccion durante Ramp-Up post PGP L1y L2

Descripcion del problema: Disminuciéon de ritmo Post PGP a consecuencia de fallas

en lineas de embalaje. Fallas imprevistas L2. Bajo de cumplimiento de estandares
establecidos, inspecciones, mantenimiento rutinario, Sistema Operativo Eliminacion

de Vulnerabilidades y Fallas. Capacidad de las lineas finales para produccion actual.
Acciones:

e No existen estandares de partida formales en operaciones.
- Solicitar a operaciones generar estandar de partida.
e La organizacién no tiene integrado el uso de procedimientos y estandares.
- Generar estandar de pruebas funcionales (integrada) de Linea Final
- Ajustar curva de produccién de acuerdo a nuevo estandar definido en
Lineas Finales
- Actualizar estandares para llevar a modelo BEST de mantenimiento de
lineas finales
- Formalizar competencias del personal que hace mantenimiento en Linea
Final; Orientado la primera fase a Linea 2
e Definicion de organizacion de PGP no considera limite de tiempo hasta

alcanzar régimen normal de produccion
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- Disefar organizacion y definir roles durante PGP y Ramp-up de partida
- Comunicar la organizacion y roles PGP por la linea.
e Desconocimiento y falta de control de puntos criticos de la ejecucion de
trabajos
- Incorporar puntos de control en programas de mantencion a trabajos
Criticos PGP

Anélisis

Este RdP se realizo el dia 22 de Enero de 2018, tras un analisis posterior a las

detenciones de L1y L2 realizadas el afio 2017.

Aqui se explica que no existen estandares formales para la partida de la planta lo
gue trae una serie de problemas en la partida de ambas lineas, ademas que por
falta de cultura y de adherencia a programas y estandares existentes, esto agrava
aun mas la situacién, debido a que no se asegura la calidad de los trabajos

realizados y se pierde el control de los puntos criticos de la planta.

Se requiere de generar nuevos estandares detallando cada punto que sirva como
puntos de control en el proceso de parada, ademas de especificar los tiempos que
toma cada actividad y la cantidad de personal necesario para la ejecucién, para
tenerlo contemplado en la programacion de la organizacién de la planta al momento
de la detencién. También, con estos nuevos estandares, implementar una cultura
de mejora continua, que traiga consigo la correcta ejecuciéon de los trabajos y un

chequeo exhaustivo de cada punto.

Logrando esto se espera cumplir con los estandares establecidos en etapa de
puesta en marcha para alcanzar la produccion objetivo, ademas de disminuir en un

50% las fallas imprevistas.
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Nombre del RdP: Incumplimiento de programas de Ramp Up y puesta en marcha

Descripcion del problema: las pérdidas asociadas a programas de comisionamiento

y puesta en marcha de la maquina excede el valor programado.
Acciones:

e Por Mentalidades y Comportamientos:

- Bajada comunicacional aclarando conductas al respecto a la toma de
decisiones de omitir o modificar programas de comisionamiento dindmico.

- Bajada comunicacional de replanteamiento de rol de especialidades,
segun sistema operativo parada de planta, atingente a comisionamiento
dinamico.

- Bajada comunicacional a operaciones para que desarrollen un programa
con mayor nivel de detalle, de tal forma que permita que el equipo de
mantencion pueda acompafar el progreso proactivamente.

- Bajada comunicacional de lineamientos de comportamientos esperados
en lo concerniente a gestion de cumplimiento de programas de
comisionamiento estatico.

- Bajada comunicacional de replanteamiento de rol de especialidades,
segun sistema operativo paradas de planta emitido por SGMI, atingente
a comisionamiento dindmico.

e Definir puntos de control CMPC de actividades de mantencion en programas
de ejecucion de trabajos.
e Por incumplimiento de tareas previas:

- Establecer plan de accion a fin de ajustarse a programa en los trabajos
previos a comisionamiento dindmico y puesta en marcha.

e Definir contratos a largo plazo en contratos de mantencion a fin de mejorar la
calidad de la ejecucion.

e Establecer plan de accion a fin de ajustarse a programa en los trabajos
previos a comisionamiento dinamico y puesta en marcha.

e Fortalecimiento de la gestion de control del programa de mantencion.
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e Investigar alternativas para mejorar la drenabilidad de la pasta durante las
partidas de la maquina.

Analisis
Este RdP se realiz6 el dia 18 de Abril de 2018, posterior al cambio de vestimenta

de la maquina, en el area de secado de la linea 2, realizado en PGP de marzo de
2018.

Aqui es donde se evidencian las grandes pérdidas producto del retraso en la puesta

en marcha, debido a comisionamientos fuera del tiempo planificado.

La falta de las especialidades al momento de realizar el comisionamiento dindmico
retrasa aun mas todo el proceso final, por lo que es necesario especificar, en los
nuevos estandares de comisionamiento, con qué especialidades son necesarias
contar al momento de comisionar, ademas de la cantidad de personas por

especialidades para que esté contemplado en la planificacion de los trabajos.

También no existe un control exhaustivo sobre el avance de los trabajos realizados,
por lo que no se verifica que los trabajos de comisionamiento fueron realizados, o

se han realizado mas de una vez (retrabajo).

Cumpliendo con todas las acciones requeridas se espera que disminuyan las
brechas en cuanto a recursos necesarios (materiales o personal especialista),
ademas, al considerarse un mayor control de las actividades, se espera disminuir

las pérdidas en un 50%.
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Nombre del RdP: PGP 2018

Descripcion del Problema: se detectan hallazgos durante PGP L2 2018 que afectan

la madurez del sistema.
Acciones:

e Debido a que no hay instancia sistematica entre planificacion vy
abastecimiento para priorizar seguimiento en trabajos criticos (servicios y
materiales):

- Elaboracion de plan de accion y plan de mitigacién para materiales y
repuestos con problemas.

- Gestionar reuniones de seguimiento.

- Plan de seguimiento para materiales, repuestos y servicios de actividades
no criticas.

- Plan de seguimiento para materiales, repuestos y servicios que no se
encuentren en planta.

e Debido a que no existe un sistema operativo y de gestiéon PGP (pre, durante
y post):

- Contemplar en el disefio de sistema operativo, herramientas Lean
temporales durante la implementacion PGP y post PGP.

- Durante el periodo de 30 dias antes de la PGP, incorporar en el DdD,
seguimiento.

e Tareas/actividades de operaciones no estan en la planificacion de forma
detallada:

- Enlos DdD, incorporar KPI de gestion para actividades de operaciones.
¢ No existe un estandar transversal (usuario-contratos) con ranking de EPS:
- Generar estandar de evaluacion de EPS para PGP y retroalimentar

abastecimiento, anualmente definir las estrategias de contratos.

e Por falta de un estandar de operacién para la PGP de la planta:

- Generar estandar de operaciones para la parada y la partida de la planta,

e incluir: 1.- plan de drenaje general, de modo a evitar impactos en el
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tratamiento (ej. Llenado de la laguna de recuperacion) 2.- Malla de PGP
con todos los balances (agua, licor, pasta, etc.) e hitos.
e Tareas/actividades de operaciones no estan en la planificacion de forma
detallada.

- Incluir actividades de operaciones en el plan de PGP.

Analisis

Este RdP fue realizado el dia 18 de Abril de 2018, posterior a PGP de linea 2 de

Santa Fe, en marzo de 2018.

El modelo PGP, como sistema operativo y sistema de gestion ya esta desarrollado
e implementado, pero se requiere que para FS se desarrolle de manera similar,
debido a que ésta instancia también es una detencion programada, de menor
envergadura pero de igual, o mayor impacto en la partida, con respecto a la

produccion.

En cuanto al detalle de las actividades de operaciones en la carta de coordinacion
de PGP, por planificacién, no se encuentra contemplado actualmente, de manera
detallada, el proceso de comisionamiento dindmico y puesta en marcha, ya que sélo
se encuentra como un hito a cumplir. Esto tampoco es posible debido a que los
procedimientos actuales no poseen ese nivel de detalle, lo que también afecta en la
ejecucion de los trabajos.

Obteniendo todo estos puntos, se espera que el control de las actividades sea
mayor, se realicen de buena manera y se disminuyan los imprevistos por
incumplimiento de los estandares de comisionamiento, alcanzando la produccion

normal y reduciendo las fallas.
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Nombre del RdP: Falta de control proceso Habilitacion, Comisionamiento y Puesta

en Marcha

Descripcién del problema: durante la PGP Santa Fe 2 se evidencié una falta de

control durante el proceso de habilitacion, comisionamiento estatico,

comisionamiento dinamico y puesta en marcha.
Acciones:

e Para problema de Mentalidades y Comportamiento N3-N4-N5:

- Programar taller junto con operaciones-mantencion para fortalecer el
trabajo en equipo.

e Validar estandar de comisionamiento alineado con Planificacion.

e Generar estandar de entrega de equipos por subsistemas.

e Incorporar a la planificaciéon de la PGP el programa detallado de
comisionamiento de equipos que requieren producto.

e Incorporar el programa detallado de comisionamiento y puesta en marcha
por sistema a la planificacién de la PGP.

e Preparar un estandar que defina el liderazgo en las distintas etapas de la
PGP (considerar puesta en marcha).

Analisis

Este RdP se realizo el dia 23 de Abril de 2018 en el que, posterior a la realizacion
de la PGP de linea 2, en marzo de 2018, se detectd que las desviaciones
observadas en la etapa de comisionamiento y puesta en marcha de la PGP fue

producto de falta de estandares actualizados de procedimientos para realizar dicha
actividad, ademas de la poca adherencia a los ya existentes.

También se evidencio que los trabajos a realizar en los estandares existentes no
concuerdan con los programados en la carta de coordinacion de PGP, por lo que

esto produce retrasos en los tiempos programados.
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En cuanto a Mentalidades y Comportamientos, es necesario establecer un sistema
de gestiéon de PGP/PP debido a que no se tiene claro el rol que cumple cada
especialidad en las etapas finales de la detencion, especificamente en las
necesidades de especialistas en las etapas de comisionamiento, lo que produce

tiempos muertos por espera.

Obteniendo todo lo anterior, se garantiza que el comisionamiento de todos los
procesos y equipos criticos aseguren una partida de planta libre de imprevistos por

falta de chequeo.
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Nombre del RdP: Puesta en marcha tras cambio de pafios y telas formadoras.

Descripcion _del problema: Excesiva pérdida de produccion por paradas

programadas de cambio de vestimentas.
Acciones:

e EXxisten deficiencias en equipamiento y recursos para lograr cambio 6ptimo
de vestimentas. Entregar propuesta de iniciativas a Ingenieria que permita
reducir la extension de las actividades por cambio de vestimentas con
potencial reduccion desde 24 a 20 horas.

e Realizar Check-List de comisionamiento focalizando los trabajos en los
sistemas criticos.

e Revisar y actualizar nuevo estandar de comisionamiento dinamico.

e Revisar y habilitar Check-List de partida de la maquina creado en DCS de la
maquina.

Andlisis
Este RdP se realizé el dia 30 de Mayo de 2018, posterior a una detencién por

cambio de vestimenta en la secadora de linea 2, cuya necesidad es la optimizacion

de los tiempos utilizados para los cambios realizados.

Aqui se evidencia la necesidad de actualizar los estandares existentes de
comisionamiento ya que los actuales contienen todos los sistemas de la maquina,

debiéndose priorizar los sistemas criticos.

El referido a realizacién de check-list, se traduce a un estandar paso a paso de
comisionamiento y puesta en marcha, con los trabajos especificos, que permita una

mejor gestion de seguimiento.

Pudiendo mejorar todos estos puntos, se espera reducir el tiempo de las paradas
programadas desde 24 a 20 horas, ademas mejorar el ramp-up real de la partida y

la normalizacién de la maquina, segun estandar de aumento de la velocidad.
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Nombre RdP: Baja Adherencia a estandar preparacion F/S

Descripcién del problema: Baja Adherencia a estandar preparacion F/S

Acciones:

e Falta reforzar/redefinir roles y responsabilidades

Comunicar sentido y proposito del mantenimiento

Desarrollar rol de cargos criticos y evaluar competencias personales para
el cargo

Redefinir rol de jefes de unidad

e Carga de trabajo no es la 6ptima para la cantidad de supervisores

Definir carga maxima por especialidad en F/S.

Capacitar a personal E/I/M en comisionamiento de cortadora y lineas de
embalaje.

Definir organizacion de F/S considerando carga maxima

Generar estandares de comisionamiento para cortadora y lineas de
embalaje.

Generar estrategia de mantencion cortadora

¢ No existe un sistema operativo definido para aplicar en fueras de servicio

No existe un sistema operativo definido para aplicar en fueras de servicio

Generar sistema operativo a aplicar en fuera de servicio.

e Estrategia para detenciones no adecuadas

Analisis

Optimizar oportunidad y condiciones de fuera de servicio de maquina

secadora

Este RdP se realiz0 el dia 06 de Agosto de 2018, como andlisis posterior a una

parada programada en la secadora de linea 1, a comienzos de agosto.

Aqui se puede observar que es necesario la creacion de un sistema operativo de

fueras de servicio, que estandarice todo el proceso, lo haga mas dinamico y de
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manera continua. Con esto se espera que las oportunidades de intervencion sean
las 6ptimas en cuanto a disponibilidad y produccion, ademas que la ejecucion del
fuera de servicio se haga dentro de lo programado.

Adicional a esto, se deben actualizar los estandares de comisionamiento y puesta
en marcha ya existentes, tanto de la maquina como del resto de la planta, para
asegurar la calidad de los trabajos y una 6ptima puesta en marcha.

Actualmente los trabajos ejecutados en fuera de servicio superan la cantidad 6ptima
por supervisor, que como consecuencia trae la falta de control y las grandes
desviaciones en la puesta en marcha, alargando el tiempo necesario para llevar a

régimen la maquina.

También se debe concientizar a la comunidad operativa el porqué es tan importante
estas actividades, y el rol que cumplen dentro del fuera de servicio, para asi

aumentar la adherencia a los estandares y llevar una buena ejecucion.

Con esto se espera cumplir con los programas de fuera de servicios en cuanto a
calidad, costos y plazos, y posterior a esto, reducir la frecuencia y los tiempos de

intervencioén en el area.
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Nombre RdP: Atraso partida Maquina 2 en el fuera servicio Agosto 2018

Descripcion del problema: El dia 7 Agosto se realiza detencion programada de la

Maquina 2, cambio de vestimentas en zona Prensas y mantencién segun programa.

La hora programada de Cortadora en servicio (cortando) estaba a las 4:00 am del

dia 8 Agosto, finalmente se logra enhebrar Cortadora el dia 9 de Agosto, 14:30 hrs.

Total horas de atraso 34,5 horas. (Retraso en fin disponible para mantencion DPM

(plan 18:30 hrs pm del 7 Agosto y real 01:30 hrs am del 8 Agosto), Retraso por

imprevistos posterior al DPM (8/08 real 01:30 hrs am mantencion entrega a OOPP
y 8/08 hoja salida Secador Flakt 16:37 hrs)).

Acciones:

La especialidad mecéanica no asigna con tiempo a los operativos de

mantencion que tienen a cargo los sistemas y asi tener un tiempo suficiente

para preparar los trabajos.

- Definir estrategia de asignacion de trabajos del FS a los operativos de
mantencion mecanica que van a los distintos sistemas del area Secado.

Falta adherencia al estdndar de control de calidad del servicio que entra a

realizar los trabajos del FS

- Cumplir con el estdndar de control de calidad de los servicios de EPS que
entran a trabajar en los FS

- Mejorar estrategia de control de las EPS previo al FS; asegurar los
recursos de mano de obra, equipos y herramientas.

Estandar de comisionamiento estatico y dinAmico del FS deficiente, no

considera supervision adecuada para el turno de 20 a 08 hrs.

- Mejorar asignaciéon de supervisores que van de apoyo en el turno dia y
noche del fuera de servicio.

Estrategia no adecuada de asignacion de los trabajos a supervisores de

CMPC en el FS (falta preparacion).

- Buscar estrategia para asignacion de trabajos a los supervisores de

mantencion que van de apoyo a los FS
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e Losrecursos de OOPP no son suficientes para realizar la revision de los FAF
y entrega de los trabajos segun programa establecido en FS.
- Mejorar estrategia de OOPP para la entrega de equipos de los distintos
sistemas segun programa establecido en FS.
e Falta definir estandar de coordinacion de las reuniones previas del FS entre
las distintas especialidades
- Generar estandar de coordinacion de reuniones previas al FS entre las

distintas especialidades

Analisis

Este RdP se realiz6 el dia 09 de Agosto de 2018, posterior a la detencién Fuera de
Servicio de la maquina, en linea 2, la cual tuvo como problema principal el retraso
en la puesta en marcha, debido a que éste tuvo 34,5 horas de retraso, con respecto
a lo programado. Esto no es un caso puntual debido a que, en detenciones

anteriores de la maquina 1 y maquina 2, también se produjo retrasos en la puesta

en marcha y la entrada en régimen del proceso.

Tras este problema se detectd que los estandares estaban desactualizados y que
carecia de informacion importante con respecto al personal necesario para la
realizacion de las actividades, lo que trae como consecuencia que los recursos
asignados no sean los Optimos en cantidad y calidad, para la ejecucién de los
trabajos.

Adicionalmente, la falta de adherencia al estandar existente no permite controlar las
actividades realizadas, obteniendo un mal resultado debido a comisionamientos

realizados mas de una vez, o comisionamientos que no fueron realizados.

Se requiere de una estandarizacion de la cantidad de trabajos que puede llevar a
supervision el personal, para tener mayor control sobre la ejecucion y asegurar

calidad.
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En cuanto a coordinaciones previas, esto actualmente no existe, siendo un punto
importante que se debe abordar ya que es necesaria la instancia de coordinacion
entre mantencion y operaciones para todos los trabajos a ejecutar, ademas de la

participacion de cada uno en las etapas de la programacion.

Abordando todo esto se espera cumplir con el plan de detencion del fuera de
servicio de la maquina, ajustandose lo mas posible a los tiempos programados y las
actividades a realizar, garantizando una buena partida e ir reduciendo los tiempos

asociados a la ruta critica.
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3.2 “Anadlisis de datos asociados a la generacién de avisos para las

paradas de planta/paradas programadas”

Debido a que las paradas de planta/paradas programadas son sélo una oportunidad

de intervencion, el proceso comienza desde la generacion del aviso. Toda la gestion

para establecer la criticidad de los hallazgos, aprobacion y posterior planificacion

parte de este punto.

El mantenedor u operador de planta, mediante sus rutas de inspeccién diaria,

detecta desviaciones que pudieran afectar la continuidad operativa de la planta, el

cual se debe registrar mediante un aviso desde SAP, que puede ser:

Tabla 3.1: Tipos de avisos y tratamiento

Clase de Aviso

Tipo Solicitud

Aplicacion Solicitud

Tratamiento

Solicitud de trabajo

Trabajo programado de tipo

Al ara planificacion correctivo levantado en las Por
P rcl)j ramacion y rutas, o trabajos urgente prioridad
prog fuera de programa
Registro de falla en el Trabaj_o imprevisto de tipo .
A2 . correctivo con equipo fuera  Emergencia
equipo .
de servicio
Registro actividad de Actividad no program_ada _
A3 relevante para el historial del No aplica
mantenedores .
equipo
Solicitud de trabajo Trabajo programado de tipo
A4 para planificacion y correctivo asociado a Por
programacion equipos equipos del sistema de prioridad
QM calidad
Solicitud de inversion . ,
, ) Estudios, mejoras o nuevos Por
A5 para mejoras, estudios rovectos fioridad
0 nuevas instalaciones proy P
Solicitud de trabajo Inspecc_lones, calibraciones, _
A6 . reparaciones levantadas por Urgencia
operaciones .
rutas operativas
Registro de actividad Zri?aéz ';gﬁgi\gjgoser:):o;
A7 realizada por el Turno quip P Emergencia
Mantencion personal de turno de
operaciones
Trabajo a ejecutar por Taller,
Solicitud de trabajo o solicitudes de personal de Por
A8 o
para taller apoyo de Taller para los prioridad

trabajos de las areas

Fuente: (SG Mantencién e Ingenieria, 2015)
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en la categorizacion de los avisos, los cuales son:

Seguridad

Ambiente y partes interesadas

Costos y pérdidas de produccion

Calidad del producto final

Todo esto asociado a la probabilidad de ocurrencia del evento y el nivel de impacto

No afecta calidad

en la planta.
ESTANDAR DE PRIORIZACION it fectn
Emergencia Inmediata, fuera de programa
Urgencia Atencién especlal, fuera de programa
Alto Prioridad normal aumentada, dentro de programa
Medio Seg(in secuencia normal, dentro de programa
Bajo Mejorar evaluacién por drea encargada
PROBABILIDAD INDICE DE RIESGO
@ Muy probable (ocurrencia < 1 mes) _
0 Posible (ocurrencia entre 1 y 6 meses)
e Poco Probable (ocurrencia de 6 meses a 1 afio)
@ Muy raro (ocurrencia >1 afio)
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Figura 3.1: Matriz de priorizacion de los avisos Al (SG Mantencion e Ingenieria, 2015)

De acuerdo al resultado de la priorizaciéon, se decide como se actuara frente a ese

aviso.

Para efectos de analisis, solamente se consideraron los avisos Al, debido a que:

Para los avisos A2, son atendidos de manera inmediata.
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Para los avisos A3, Son solo registro de una mantencion realizada fuera de
lo programado.

Para los avisos A4, reciben otro tratamiento debido a que son equipos que
mantienen la calidad del producto, de acuerdo a las normas ISO.

Para los avisos A5, son debido a casos excepcionales por estudio de alguna
necesidad de mejora en la planta, que son realizados para PGP por el tiempo
de ejecucion requerida.

Para los avisos A6, al igual que los avisos A2, son atendidos de manera
inmediata, ya que pone en riesgo la continuidad de la produccion.

Para los avisos A7, su atencion es de manera inmediata, al igual que los
avisos A2 y A6.

Para los avisos A8, son avisos que se generan desde un externo (Taller) para
apoyar tanto al area de Mantencidbn como Operaciones en necesidades

especificas.

Actualmente existe un estandar que establece las oportunidades de ejecucion de

los trabajos de mantencion (Anexo 1: Oportunidad de ejecucion trabajos de

mantencion). Este indica si los trabajos, al momento de la programacién pasan a

ser parte del Mantenimiento Rutinario, Fuera de Servicio o Parada de Planta.

Todo esto depende del tiempo que tome la intervencién, también si la intervencion

se puede realizar con el equipo en servicio, aislando solamente el sector utilizado,

0 es irrestrictamente necesaria la planta detenida.

Idealmente el proceso deberia cumplir los tiempos establecidos en el Anexo 2:

Tiempos de resolucion de las necesidades planificables (avisos Al).

Aqui se indica que:

Tiempo Aprobacion: es el promedio entre la generacion y la aprobacion del

aviso.
Alta 2 dias
Media 5 dias
Baja 7 dias
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Tiempo Tratamiento Planificacién: es el promedio entre la aprobacién del
aviso y la generacién de la OM.

Alta 3 dias
Media 10 dias
Baja 15 dias

Tiempo de Programacion: es el promedio entre la generacion de la OM hasta
gue ya se encuentra dentro de una programacion de ejecucion de trabajo.
Esto incluye, segun la tabla, el tiempo de espera de compra y contratacion
de recursos, tiempo de confirmacion y recepcidén de recursos en planta, y

tiempo de coordinacion y programacion final.

Alta 15 dias
Media 20 dias
Baja 28 dias

Tiempo de Ejecucion: es el promedio entre la programacion de ejecucion del
trabajo hasta que este ya se ha ejecutado. Esto incluye, segun imagen, el
tiempo de preparacion de los trabajos y el tiempo de ejecucion.

Alta
Media 7 dias
Baja

Tiempo Cierre Aviso: es el promedio entre la ejecucion del trabajo y la
notificacion de que el trabajo ya fue ejecutado.

Alta
Media 1 dia
Baja

Tiempo Cierre: es el promedio del ciclo completo, finalizado 100%, desde la
generacion del aviso hasta la notificacion del fin de la OM.

Alta 28 dias
Media 43 dias
Baja 53 dias
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Este criterio aplica tanto para linea 1 como linea 2, ya que ambas lineas presentan
un comportamiento similar. Ademéas que el tratamiento de avisos se realiza por

areas, cuyas areas tienen planificadores especificos.

Para poder que el proceso siga la linea continua de planificacion, programacion y
ejecucion, se llevd a cabo un andlisis de los tiempos que toma cada etapa en el

proceso que siguen los avisos.

Como rango de estudio se considerd la generacion de avisos desde el dia 01 de
Enero de 2018, hasta el dia 26 de Octubre de 2018, con una cantidad de 3411

avisos creados.
Tras el andlisis de los datos se obtuvieron los siguientes resultados:
Tabla 3.2: Tiempos promedio en cada etapa del ciclo (en dias)

Tpo Aprob. Tpo Planif.  Tpo Prog. Tpo Ejecc. Tpo Cierre Aviso Tpo Cierre

Alta 4,23 7,80 32,81 8,82 3,92 57,58
Media 4,09 7,45 30,66 7,56 3,90 53,66
Baja 3,43 4,59 27,03 5,33 2,52 42,90

Fuente: Elaboracion propia

Aqui se puede observar que, en el caso de los avisos de prioridad baja los tiempos
si se cumplen dentro del plazo establecido, salvo el tiempo que toma el cierre de la
OM posterior a la ejecucion del trabajo, esto debido a que este cierre no se hace

por parte de los mantenedores, sino que de los jefes de area implicados.

Para los avisos de prioridad alta y media, estos tiempos no se cumplen ya que el
ciclo completo deberia durar 28 dias para los avisos de alta, y 43 dias para los

avisos de media. Actualmente el ciclo demora 58 dias y 54 dias, respectivamente.

El gran cuello de botella del proceso se encuentra en el tiempo de programacion,
debido a que en esta etapa influyen actores externos al area de Mantencién, como

lo son el area de Abastecimientos y el area de Contratos.

Estas dos areas se rigen bajo sus propios tiempos de respuesta a las solicitudes de

pedido de mantencion, el cual no se ajusta a los tiempos del proceso y de la atencion
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de la necesidad que, en el caso de los avisos de prioridad alta, no deberia superar

los 10 dias.
Estos tiempos estan dados de la siguiente manera:

Estandar de compras de Servicios de Mantencidn (en dias habiles)

Emergencia
Urgencia
Prior. Alta
Prior. Media

Prior. Baja

— Rutinaria

. Critico
—— Fuerade servicios
Normal

Normal Prioritarias

|
\
) T [T

PGP Reparacion mayor
Fuera de programa
Mejoras
Imprevistos
Proyectos Reparaciones Proyectos
" mayores Reparaciones
mayores
—— Regularizacion —m

Figura 3.2: Tiempos de contratacion de servicios segun oportunidad de intervencion (SG

Mantencion e Ingenieria, 2017)

Los tiempos sefialados se consideran desde la liberacion de la Solicitud de Pedido
(SP) hasta la adjudicacién del servicio. La solicitud de pedido debe contener toda la

informacion requerida para el proceso de compras.
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Estandar de compra de Bienes (dias habiles)

Para entender la informacion, se explica de la siguiente manera:

Descripcién

Dias Totales

-—)":":

Dias de Compra

[ ] [ .
s Dize
Zrg || e
proveedor

Figura 3.3: Desglose de tiempos de compra de bienes (SG Mantencion e Ingenieria, 2017)

— Nacional

— Importado

1

Spot

Con contrato —m

Spot

Con contrato

) 2]

2 i

— Aéreo

— Terrestre

Ameérica
—— Maritimo {

EuropalAsia

—— Sudamérica

Figura 3.4: Tiempos requeridos en la compra de bienes (SG Mantencion e Ingenieria, 2017)

Los tiempos sefialados se consideran desde la liberacion de la Solicitud de Pedido

(SP) hasta la llegada del bien a bodega, la solicitud de pedido debe contener toda

la informacién requerida para el proceso de compras.

Para ambos casos, los tiempos no representan la real necesidad de la planta, lo que

estanca el proceso.
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3.3 Analisis de Paradas Programadas durante el afio

Durante el periodo 2018 fueron realizados tres detenciones programadas, dos

fueron realizadas en Santa Fe 1y una en Santa Fe 2.

Las horas de detencion son determinadas de cortadora a cortadora, esto quiere
decir que el disponible para mantencion comienza a contabilizarse desde que la
ltima hoja de celulosa haya pasado por los cuchillos transversales, esto debido a
que la produccion de la planta es medida en el area de Secado, especificamente en

la cortadora.

En cuanto a produccion, la linea 1 tiene menor produccion que la linea 2, ya que la
capacidad del digestor 1 es un tercio de la capacidad del digestor 2. Con respecto

a esto, se tiene la siguiente tabla informativa.

Tabla 3.3: Produccion de Planta Santa Fe

Produccién Objetivo Disefio
Anual Diaria Hora Anual Diaria Hora
SF1 377.181 ADt 1.046 ADt 43,53 ADt 380.000 ADt 1.200 ADt 50 ADt

SF2 1.078.984 ADt 3.117 ADt 129,88 ADt 1.120.000 ADt 3.600 ADt 150 ADt
Fuente: SAGOP CMPC, Elaboracion propia

Para efectos de entendimiento, se grafica la produccion del digestor y la produccién
de la maquina debido a que en el proceso de normalizacién, la baja disponibilidad
en el digestor puede llevar a una reduccién en la produccion de la maquina, como
también una baja disponibilidad en las lineas finales de la maquina pueden llevar a

una reduccion en la produccioén de pulpa Kraft en el digestor.
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3.3.1 Fuerade Servicio Linea 1, 17 de Abril de 2018

Esta detencion fue planificada para 18 horas, con una pérdida de producciéon de 787

ADt. El trabajo critico fue el cambio de pafios en la zona de prensas.
En este caso, la pérdida de produccion fue tomada desde la produccion objetivo.

Dentro de lo planificado, el comienzo del disponible para mantencién estaba
propuesto para el dia 17 de abril, a las 09:00 horas, lo que en la realidad ocurrio a
las 08:50 horas. Contd con una cantidad de 285 trabajos distribuidos

mayoritariamente en el &rea de maquina.

Por carta de coordinacion, el fin de la detencion seria el dia 18 de abril a las 03:00
horas, el cual oficialmente ocurrié a las 04:15 horas, que implica 1:25 horas de
retraso con respecto a lo presupuestado.

En total, la duracion del Fuera de Servicio fue de 19 horas.
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Figura 3.5: Pérdidas de ADt por detencién y normalizacion de la linea (Elaboracion Propia)

En cuanto a produccion, se obtuvo lo siguiente:

e La duracion total del Fuera de Servicio fue de 19 horas, en el cual se tenia

presupuestada una pérdida de produccion de 787 ADt, lo que en la realidad
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fueron 698,4 ADt, con 88,6 ADt adicionales de produccion, lo que equivale
$27,023 USD de ahorro.

La normalizacion de la linea tomé 32 horas, lo que produjo una pérdida de
78,77 ADt, con un equivalente a $24,024.85 USD.

La linea tuvo una pérdida no presupuestada de 66,77 ADt, sblo por concepto
de normalizacion de la planta, con un equivalente de $20,364.85 USD.
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3.3.2 Fuerade Servicio Linea 1, 19 de Julio de 2018

Esta detencion fue planificada para 12 horas, con una pérdida de producciéon de 523
ADt. El trabajo critico fue el cambio de rodamiento del cilindro secador #42 de la

maquina secadora.

Dentro de lo planificado, el comienzo del disponible para mantencién estaba
propuesto para el dia 19 de julio, a las 09:00 horas, lo que en la realidad ocurrié a
las 08:47 horas. Cont6 con una cantidad de 196 trabajos solo en el area de maquina.

Por carta de coordinacion, el fin de la detencién seria a las 21:00 horas del mismo
dia, el cual oficialmente ocurrié a las 22:10 horas, que implica 01:23 horas de retraso

con respecto a lo presupuestado.

En total, la duraciéon del Fuera de Servicio fue de 13:23 horas.

Produccion
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Figura 3.6: Pérdidas de ADt por detencién y normalizacién de la linea (Elaboracion Propia)

En cuanto a produccion, se obtuvo lo siguiente:

e La duracion total del Fuera de Servicio fue de 19 horas, en el cual se tenia
presupuestada una pérdida de produccion de 787 ADt, lo que en la realidad
fueron 698,4 ADt, con 88,6 ADt adicionales de produccién, lo que equivale
$25,339.6 USD de ahorro.
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e La normalizacién de la linea tom6 32 horas, lo que produjo una pérdida de
78,77 ADt, con un equivalente a $22,528.22 USD
e Lalineatuvo una pérdida no presupuestada de 66,77 ADt, sélo por concepto

de normalizacion de la planta, con un equivalente de $19,096.22 USD

En ambas detenciones de Linea 1, tanto la de Abril como la de Julio, se observo un
retraso de 1:25 horas, el cual impacté a la planta con el proceso de normalizacion,
afectada principalmente por la entrada en régimen del digestor. Pese a que la
puesta en marcha se retraso, el comisionamiento dinamico de la maquina permitié
gue durante las pruebas funcionales de los equipos se generara minima produccion,

esto permitié mitigar el tiempo perdido de acuerdo a lo programado.
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3.3.3 Fuerade Servicio Linea 2, 07 de Agosto de 2018

Esta detencion fue planificada para 22 horas, con una pérdida de produccion de

2855 ADt. El trabajo critico fue el cambio de vestimenta de la maquina secadora.

Dentro de lo planificado, el comienzo del disponible para mantencién estaba
propuesto para el dia 07 de agosto, a las 06:00 horas, lo que en la realidad ocurrié
a las 05:40 horas. Conté con una cantidad de 297 trabajos distribuidos
mayoritariamente en el area de maquina.

Por carta de coordinacion, el fin de la detencién seria a las 04:00 horas del 08 de
agosto, el cual oficialmente fue a las 14:30 horas del 09 de agosto, que implica 34:30

horas de retraso con respecto a lo presupuestado.

En total, la duracion del Fuera de Servicio fue de 56:30 horas.

Produccion
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Figura 3.7: Pérdidas de ADt por detencién y normalizacion de la linea (Elaboracion Propia)

En cuanto a produccion, se obtuvo lo siguiente:

e La duracion total del Fuera de Servicio fue de 56:30 horas, lo que produjo
una pérdida de 5924,7 ADt, con un equivalente a $1,895,904 USD.

e La normalizacion de la linea tomé 67 horas, lo que produjo una pérdida de
1648,7 ADt, con un equivalente a $527,584 USD. Aqui se considera un corte
de hoja debido a la baja disponibilidad del digestor.
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e Lalinea tuvo una pérdida no presupuestada de 4.718,4 ADt, con un
equivalente de $1,509,888.00 USD.

e En total (tomando en cuenta la detencion y la normalizacion), la planta tuvo
una pérdida de 7573,4 ADt, equivalente a $2,423,448.00 USD.

En el caso de la detencion de la Linea 2 las pérdidas fueron considerablemente
altas ($1,509,848.00 USD no presupuestadas), debido a que se presupuestd una
detencién de 22 horas con una pérdida de $913,600 USD, lo que en la realidad
fueron 56:30 horas con una pérdida de $2,423,448.00 USD. Las razones de esta
desviacion fueron producto de un nulo comisionamiento dinamico, lo que generé
que las deficiencias de mantencion se visualizaran cuando la linea ya habia
comenzado a partir, ademas de la falta de regulacion y control de las EPS que
ingresaron a realizar las intervenciones, ya que no cuentan con el personal

especialista en el trabajo.

Posterior a la detencion, esta desviacion fue abordada mediante un RdP en la mesa
de EVyF.
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4. Modelo de Sistema Operativo “Fuera de Servicio”

= Generacidn continua de avisos -«  Identificacion de - Definir flujo decisién de - Estandar de ingreso de

+  Informacién de aviso equipos gestién de avisos prioridad trabajos a FS

. Bases técnicas intervenidos alta

. Generacién de planes frecuentes . Control de volumen de
preventivos por area trabajo para FS

Contratos

C

Identificacion Priorizacién Planificacion Programacion

Q

Compras

4
«  Levantar limitaciones - Bodega virtual = Definir plazos de - Trabajos
de fechas en contratos programacion iniciados/terminados
. Identificacion de . Avances por hitos
servicios frecuentes - Efectoreprogramacién - Sistemas
. Codificacion de comisionados
servicios
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4.1 Etapa “Identificacion”

Identificar hallazgos en equipos
y/o condicién de riesgo

¢Puede esperar a l
ser planificado?

Si No
¢ ¢ Trabajo de
emergencia?
Crear aviso de acuerdo a Si No

estandar considerando
campos obligatorios

l Resolver falla Crear aviso de
¢ Prioridad de aviso ¢ urgencia A1-
alto? 195
Si | Registrar aviso
de emergencia
No A2 0 AT

Adjuntar estandar
de mantencién
Ejecutar segun
oportunidad de
intervencion

Validar prioridad y calidad
del aviso

Figura 4.1: Desarrollo de la Etapa de Identificacion del Hallazgo (Soto, Sistema Operativo Paradas

Programadas, 2018)

Esta etapa parte desde que el mantenedor levanta el hallazgo en el equipo.
Dependiendo de la gravedad del hallazgo, aquellos que puedan afectar la

seguridad, medio ambiente o la produccién, son intervenidos inmediatamente,

mientras que los que no afectan tan directamente los tres puntos anteriores, se

registra mediante un aviso Al.

El estandar se adjunta en el Anexo 3: Estandar de Mantencién.
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4.2 Etapa “Priorizaciéon”

_ | Validar prioridad y calidad
7| del aviso

l ¢El aviso

Rechazar aviso por falta estd
Completar - _ . No completo?
Informacian T dfa informacion o estandar 4——
/incompleto
Si ¢La prioridad
estéa bien
Correqgir prioridad vy No asignada?
» seguir flujo normal del *———
proceso si
| |
L 4
Aviso Autorizado
o I ) * ¢La prioridad
Validacion de prioridad | Si es alta?
con JU N )
% No
No Validada la
prioridad?
Si . I -
Necesidad No ntervencion
Si puede ser Programar atencion . g,detlene?el
atendida segun prioridad En Si procesos
dentro de 30 Senicio
No dias? ¢ Puede generar
No condicion para
Generar condicién con . ejecutar sin datener el
L . Si proceso?
Generar condiciones y operaciones
programar atencion Definir plan de control
dentro de 30 dias.

Programar atencion
segun priornidad Fuera de
Servicio

Figura 4.2: Desarrollo de la Etapa de Priorizacion de Avisos (Soto, Sistema Operativo Paradas
Programadas, 2018)

En la etapa de priorizacion se verifica que el aviso este calificado de manera
correcta en cuanto a la asignacién de criticidad, ademas que estén completos todos
los datos requeridos para los siguientes procesos. En caso que la asignacién de la
criticidad del aviso sea incorrecta, éste se rechaza de manera automatica, y en caso
de contener informacion incompleta, el aviso se devuelve al mantenedor para
completar la informacion y no se aprueba hasta que todo esté completo. Ademas
se analiza si se puede generar una instancia cuando el sistema esta en servicio,
aislando el sector, 0 netamente requiere de una detencion. La validacion de los

avisos de prioridad alta tiene que ser por parte de los jefes de unidad.
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4.3 Etapa “Planificacion”

Planificar OM a partir
de aviso Fuera de

Servicio

Activar plan de
mantenimiento
segun frecuencia

Activar revision de
fuera de servicio

Solicitudes
proviene de una
OM critica FS?

!

Detallar materiales vy servicios

necesarios, actividades con

tiempos de intervencion, HH
asignadas vy estandares

!

No Hay recursos

No
Si
Generar solicitud de
recursos externos Identificar SP
(SP) indicando como critica

prioridad

l Servicio solicitado
esta codificado?

,osi
Liberacién de SP

!

Proceso
Contrato / Compras

No
Codificar #———

disponibles
en planta?

Si

Confirmar reservas y/o contratos
de servicios con disponibilidad
de recursos

Definir carga de trabajo para
programacion de acuerdo a
estéandar de Mesa de Trabajo de
Planificacion

Figura 4.3: Desarrollo de la Etapa de Planificacién de OM (Soto, Sistema Operativo Paradas
Programadas, 2018)

En la etapa de planificacion, el aviso ya aprobado por el jefe de area pasa a ser OM

(Orden de Mantencién). Aqui se asignan y se gestionan todos los recursos

necesarios para llevar a cabo la actividad.

Junto con la OM y toda la informacion, en caso de ser necesario la compra de algun

repuesto o material, o de contratar algun servicio especifico externo, se crea una

SP (Solicitud de Pedido) que se vera por parte de contratos y abastecimientos.
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4.4 Etapa “Contratos y Compras”

Agrupacién de SP por JA

l Servicio solicitado
esta codificado?

No | LS

Definicién de empresas con
capacidad para participar en
licitacion

Gestionar muestra en terreno

Revision de
alcance de trabajo

Si Consultas
A 4 técnicas?

Notificacion y respuesta No
de consultas a
empresas participantes

Recepcidn y revision
congruencia de
ofertas

Generacion de
cuadro comparativo
y propuesta de
adjudicacion

Firmas de propuesta
de adjudicacion

L 4
Generacién de 0S

L
Liberacién de 0OS

¥

Informar OS a proveedor
Figura 4.4: Desarrollo de la Etapa de Contratos y Compras de SP (Soto, Sistema Operativo
Paradas Programadas, 2018)
Corresponde a una subetapa/proceso de la etapa de planificacion. Aqui se gestiona
la compra de materiales y repuestos necesarias, ademas de hacer las licitaciones y

contrataciones necesarias para llevar a cabo los trabajos.

Cuando se planifica el trabajo, en caso de necesitar alguna de los anteriores
requerimientos, se genera una SP. Al momento de ser tomada por abastecimientos

y compra, la SP se transforma en OS, y se envia a planta con los servicios listos.
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4.5 Etapa de “Programacion”

VerificaHH disponible para ejecutar
tareas de mantencion ( Supervisar y
gjecutar)

Activa plan de mantenimiento, rutas de
inspeccion, segun frecuencia

Se definen HH disponibles para utilizar
en los trabajos priorizados por la mesa
de planificacion

v

Definidos los trabajos a ejecutar,
programa una propuesta para el PS

v

Consolida las propuestas de PS por area

v

Asegurar disponibilidad de recursos con
areas suministradoras (taller, grua,
andamios)

Asignar fecha, hora, y responsables de
gjecucion de la OM en project

¢La OM fue programada

anteriormente? Si .
) Sg asigna estatus pelxra
gjecutar en detencion
* No
Se programa v asigna estatus para
ejecutar en detencion Asignar revision a OM del programa a

I .| ejecutar (Semana-Afio) y generar programa
por area, especialidad, EPS, logistica y por
Linea en caso que corresponda

v

Enviar/Publicar programa de la detencién a
la planta y ejecutores externos

Figura 4.5: Desarrollo de la Etapa de Programacion de la OM (Soto, Sistema Operativo Paradas
Programadas, 2018)

En la etapa de programacién se incorpora el trabajo en una carta de coordinacién
gue determina el momento en el cual se va a ejecutar. Aqui los suministros ya se
encuentran en planta, se realizan las coordinaciones entre Operaciones Yy
Mantencion con respecto al momento de entrega de los equipos de ambas partes,

la fecha exacta de ejecucion y el ajuste de los tiempos segun carta.
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A esta etapa se le suma un subitem llamado “Trabajos Previos”. Aqui se hace
revision de aspectos claves para que la ejecucion sea lo mas apegada a la carta de
coordinacion. Esto ayuda a disminuir los tiempos muertos debido a malas
coordinaciones entre Operaciones y Mantencion, la utilizacion de los espacios
comunes, servicios centrales (Taller, maestranza, gruas, etc.) y que el retiro de

materiales desde bodega sea mas expedito.

Etapa de Programacion del Fuera de Servicio

= Asignar recursos

Crear programaciones de ruta critica e hitos

Actualizar pautas para actividades criticas

Actividades = Elaboracion de plan de trabajo para coordinacién entre Operaciones y Mantencién

* Hacer seguimiento a ordenes de trabajo para asegurar que los repuestos estan disponibles
en la detencién

Elaborar plan de trabajo para coordinaciones entre EPS y JA

Entregables = Cronograma tareas a ejecutar (Malla y Carta de Coordinacion)

Responsable = Planificadores

Participan = SGMI, SGP, SGT

Figura 4.6: Programacion Fuera de Servicio (Soto, Sistema Operativo Paradas Programadas,
2018)
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Trabajos Previos al Fuera de Servicio

Listado items de ruta critica

Organigrama en etapa de ejecucion, comisionamiento y puesta en marcha, por areas
Listado de CdP por parte de Mantencion y Operaciones

Programa de equipos criticos

Check list de actividades previas

* Puntos de control durante el fuera de servicio

Mecanismo de reportabilidad, programa de chequeo y control de avance

Elaboracion de kits

Check list de actividades, repuestos y herramientas en terreno

Metodologia para proceso de permisos

Actividades

= Malla y Carta de Coordinacion

= Listado de CdP por SGMI y SGP

= QOrganigrama turno dia/turno noche
= Estrategia de Comisionamiento

Entregables

Responsable = JU Planificacion/Planificadores - JU's Especialidades/JU’s Produccion

Participan = SGMI, SGP, SGT

Figura4.7: Trabajos previos a ejecucion, en etapa de programacion (Soto, Sistema Operativo
Paradas Programadas, 2018)
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4.6 Etapa “Ejecuciéon”

Tarea a partir de OM Incidente
¥

Recibir informacion de
ubicacion y datos
relevantes para el

incidente

Revisar plan de
gjecucion de trabajo

Reunir recursos
necesarios para
gjecutar tarea

¢ Prioridad de aviso +
alto?

Sfﬁ

Contar con No
estandar de
mantencién

I

Y
Analizar seguridad de ejecucion del trabajo
mediante COD

!

Ejecutar tarea de mantenimiento

|

Ejecutar chequeo de calidad para garantizar
calidad

|

Entregar el equipo

l

MNotificar OM- cierre técnico

Figura 4.8: Desarrollo de la Etapa de Ejecucién de la OM (Soto, Sistema Operativo Paradas
Programadas, 2018)

Esta etapa es netamente la realizacion de la OM. Previo a la ejecucion se deben
concretar las gestiones en cuanto a la autorizacion de ejecucién del trabajo, contar
con el estandar de mantencién asociado y revisién de los temas de seguridad

involucrados.

Tras la ejecucion, se debe documentar que el trabajo fue realizado bajo los
estdndares de mantencion y de calidad requeridos. Posterior a esto, de debe

notificar la finalizaciéon del trabajo para cerrar la OM y finalizar el ciclo.
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4.7 Etapa “Revisiéon”

Analisis de adherencia a tiempos
en ruta criticay tareas
gjecutadas programadas y no
programadas

¢La actividad
estaba planificada?

i Si No ¢

Andlisis de adherencia a Crear aviso y generar OM con la

estandares y procedimientos ~actividad que se ejecuto,
. asignandole recursos utilizados

(Servicios, materiales y

Y

No ¢El trabajo posee una repuestos)
Generar Pauta . pauta de mantencion
y COD y COD? i
Si Cerrar OM para analisis final

Utilizar pauta y No ¢Se utilizo la pauta
Realizar CdP en el trabajo?

| Si

A 4

Revisar desviaciones y puntos
de mejora del Fuera de Servicio

Y
Corregir < Si ¢ La desviacion se
Pauta debe ala pauta?
No
Tomar Si ¢Se puede identificar
acciones y corregirla causa de
[ la desviacion?
Mo
A 4
Realizar RdP

Figura 4.9: Desarrollo de la Etapa de Ejecucién de la OM (Soto, Sistema Operativo Paradas
Programadas, 2018)

Esta es la ultima etapa del modelo de Fuera de Servicio. Aqui se lleva a cabo un

analisis de lo que fue el proceso general, principalmente en la etapa de ejecucion.

Se hace revision de los problemas que afectaron al normal cumplimiento de las
etapas del modelo, los tiempos de respuestas ante los requerimientos de compra y
contrataciones, porcentaje de cumplimiento de las tareas con respecto a lo
programado, si las actividades se ajustaron a los tiempos establecidos, si la ruta

critica fue realizada dentro de los plazos declarados, la adherencia del proceso de
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comisionamiento a los estandares y las principales desviaciones y mejores practicas
observadas, tanto en la ejecucion como en el proceso en general. Ademas, se
realiza un andlisis de situaciones de riesgo observadas, tanto de seguridad como

medioambientales.

Realizado esto, se toman todas las observaciones del proceso y se elabora una
propuesta consolidada de mejores précticas para que en la siguiente detencion, las
desviaciones se corrijan y los aspectos positivos sean resaltados y utilizados.

Las desviaciones detectadas se corrigen, dependiendo también de que nivel

corresponda. Eso también influye en el tiempo que toma las correcciones.

En caso que las desviaciones detectadas no puedan ser corregidas dentro de los
pasos establecidos en el proceso de revision, se debe realizar un RdP, cuyos
participantes deben ser la Subgerencia de Produccién, Subgerencia de Mantencion

e Ingenieria y la Subgerencia Técnica.
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5. Sistema de Gestién para el modelo Fuera de Servicio

Una gestion de desempefio efectiva es clave para las empresas. Por medio de

procesos formales e informales, les ayuda a alinear a sus empleados, recursos y

sistemas para alcanzar los objetivos estratégicos. También funciona como un

tablero, proveyendo un mecanismo de alerta temprana sobre posibles problemas.

Las mejores compafias establecen sistemas de gestion del desempefio que les

ayudan activamente a prevenir los problemas.

La aspiracion se
materializa en
indicadores y metas
de desempefio para
cada nivel.

Coaching
1a1

Las confirmaciones
de procesos
permiten validar la
adherenciaa los
estandares e
identificar
oportunidades de
desarrollo en las
personas, a través
de coaching con
base enlos
principios,
mentalidades y
comportamientos

—

4

Desarrollo de
personas

Confirmacion de
rol/procesos

t

Los planes de accién (PIT)
tipicamente considerania

creacion o actualizacion de
estandares operativos para
minimizar las desviaciones

Matriz de
habilidades

Las desviaciones en
indicadores, versus las
metas definidas, se
identifican en los didlogos
de desempefio y se
atacan mediante |a
resolucién de problemas

—

Resolucion
de Problemas

Gestién PIT!

Figura 5.1: Sistema de Gestion Lean Management (Equipo Best, 2017)

Los planes de
accion (PIT)
definidos en la
resolucion de
problemas se
siguen en
cuanto a su
avancey
efectividad

Ya que el modelo de fuera de servicio parte de Mantenimiento Rutinario, las etapas

de identificacion y priorizacibn mantienen una estructura similar. En cuanto a los

KPI's, estos se mantienen a distinto nivel de envergadura debido a que a cantidad

de trabajos son mayores y a que la complejidad aumenta.
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En cuanto a los responsables, la mayor parte corresponde al planificador debido a
gue él es quien lidera en casi la totalidad del sistema, tomando un rol prioritario en
la etapa de planificacion, en la etapa de ejecucion y en la etapa de revision.

Especificamente en la etapa de ejecucion, el planificador es quien lidera las mesas
de coordinacion por areas mayores (Preparaciéon Madera, Pulpa, Energia, Secado
y Planta Quimica). Lleva el control de los trabajos, coordina los recursos necesarios
en caso que ocurra alguna desviacion en ruta critica, convoca a todos los
participantes implicados al momento de tomar decisiones criticas en cuanto a

tiempo, costos y puntos claves.

El trabajo se centr6 especialmente en la etapa de ejecucion, que es donde se
detect6 la mayor brecha en cuanto a pérdidas de tiempos estipulados, lo que se

traduce en pérdida de produccion.

70



Identificacion

Etapa

Kpi

Responsable

= N° de avisos que

no cumplen el
estdndar de
creacion de
avisos

% de avisos
completos de
acuerdoa
estandar

Analista
sintomatico
Mantenedor
Lider de
Operaciones
JA Mantencion
JT Planta

JA Operaciones

Priorizacion

Tiempo de
liberacion de
avisos por
prioridad

N° de avisos
pendientes de
liberacion

N° de avisos
rechazados

Planificador
lefe Area
Mantencion
lefe Area
Operaciones
Jefe de Unidad

)
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Planificaciéon

Tiempo medio
de atencion de
avisos por
prioridad

N° de avisosen
tratamiento

N° OM'’s abiertas
Trabajos
reprogramados

Planificador
Jefe Area
Mantencion
Jefe Area
Operaciones
Ingeniero en
Mantencion
Prevencion de
Riesgos

Contratos

Compras

Q:Ienliﬁcacién Priorizacion Qlaniﬁcaci(m Contratos

Contratos
criticos listos
Contratos en
licitacion
Contratos sin
licitar

Planificador
Ingeniero de
Gestion
Ingeniero de
Contratos

* Recursos
Humanos

Programacion

Compras Qrogramacit’m

Tiempo medio
de liberacion de
SP

Tiempo medio
de cotizacion
Servicios
codificados/sin
codificar
Reservas
confirmadas

Planificador
Ingeniero de
Gestion
Ingeniero de
Compras

N°OM’s
programadas vs
total OM’s listas
para programar
% de recursos
coordinados

% tiempo
programado de
los recursos

% adherencia a
la programacion
N° OM’s
liberadas

* Programador
* Técnico en
Mantenimiento

Figura 5.2: Sistema de Gestion del modelo, en general (Elaboracion propia)

Ejecucion

Avances por
hitos

N°OM
notificadasy
cerradas

N° de trabajos
fuera de
programa

N° de retrabajos

Planificador

JA Mantencion
JA Operaciones
Supervisores
Técnico en
Mantenimiento

Revision

Revision

% de tiempo
usado por
actividad /
tiempo
planificado
Wrench time
por actividad
First Time Right
(FTR)

+ Ju
Planificacion

* Planificador

* Ingenieroen
Mantencién

* JU's SGMI

* JU'sSGP

* 56T
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5.1 Sistema de Gestion en etapa de Ejecucion

Para la etapa de ejecucion, se trabajo exclusivamente con Operaciones, el segundo
semestre del afio 2018, durante 4 meses. Este trabajo se focaliz6 en la
estandarizacion del comisionamiento dindmico del area de Secado, que es donde
se producen los mayores retrasos del Fuera de Servicio y es la etapa que refleja

todas las deficiencias post mantencion.

Durante el primer semestre de 2018, al realizar la mantencion durante el Fuera de
Servicio, para cumplir con los tiempos establecidos dentro de la carta de
coordinacion se desarrollaba la mantencion y posterior a esto, la puesta en marcha,
lo que no permitia detectar las deficiencias y se venian a evidenciar cuando la planta

estaba partiendo o en servicio.

Esta fue una brecha detectada en varios RdP realizados por la Subgerencia de
Produccién, lo que ayudo aun més en el cambio de mentalidad de la organizacion y

encontrar valor a las herramientas del sistema de gestion.

Para realizar la estandarizacion, se planificé un trabajo con tiempos propuestos por
el Area de Secado, Maquina 2, en conjunto a Best. Este trabajo se enfoco hacia la
ruta critica, como prioridad de estandarizacion, posterior a esto se estandarizaron

los demas sistemas.

Cabe mencionar que lo realizado en la estandarizacién de los sistemas de la
Maquina 2 se replicé en los sistemas de la Maquina 1, debido a que la
sistematizacion del &rea es la misma en ambas lineas. La diferencia radica en los

responsables de cada linea, quienes son los Jefes de Area.

La carta Gantt de trabajo quedoé configurada de la manera explicada en la tabla 5.1:

Carta Gantt de Generacion de estandares en Area de Secado.
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Tabla 5.1: Carta Gantt de Generacion de estandares en Area de Secado.

2018
Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Generacion de estandares Sistemas comprometidos 22
Area Area Sistema Dias Responsable F. Incio F. Termino .
Mayo Restante Duracion

Ruta Critica ( Zona Himeda ) OK N Lavin 03-09-2018| 28-09-2018 25 28
Circuito de Agua Blanca OK N Lavin 01-09-2018| 05-09-2018 4 5
Circuito de Aproximacién OK N Lavin 08-10-2018| 12-10-2018 4 12|

- o Sistema de Vacio OK N Lavin 15-10-2018| 19-10-2018 4 19

—O‘ © Circuito de Recorte OK N Lavin 22-10-2018| 26-10-2018 4 26

3 g Sistema Depuracién OK N Lavin 22-10-2018| 09-11-2018 18 g

é “25 Alimentacién y Circuito de Pasta OK N Lavin 12-11-2018| 23-11-2018 11 23
Secador Flakt OK N Lavin 26-11-2018| 07-12-2018 11 y
Recuperacion de Calor OK N Lavin 10-12-2018| 14-12-2018 4 14
Cortadora OK N Lavin 17-12-2018| 21-12-2018 4 21
Lineas de Embalaje OK N Lavin 24-12-2018| 28-12-2018 4 24
Ruta Critica ( Zona Himeda ) OK R Gonazales | 03-09-2018| 28-09-2018 25 28|
Circuito de Agua Blanca OK R Gonazales | 24-09-2018| 28-09-2018 4 28
Circuito de Aproximacién OK R Gonazales | 10-09-2018| 21-09-2018 11 21

o o Sistema de Vacio OK R Gonazales | 24-09-2018| 05-10-2018 11 5

—O‘ © Circuito de Recorte OK R Gonazales | 08-10-2018| 19-10-2018 11 19

3 g Sistema Depuracién OK R Gonazales | 29-10-2018| 09-11-2018 11 9

é g Alimentacidn de Pasta OK R Gonazales | 12-11-2018| 23-11-2018 11 23
Secador Flakt OK R Gonazales | 26-11-2018| 07-12-2018 11 y
Recuperacion de Calor OK R Gonazales | 10-12-2018| 14-12-2018 4 14
Cortadora OK R Gonazales | 17-12-2018| 21-12-2018 4 2]
Lineas de Embalaje OK R Gonazales | 24-12-2018| 28-12-2018 4 2§
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Los resultados del plan de comisionamiento se encuentra en el Anexo 8:

Comisionamiento Estatico; y Anexo 9: Comisionamiento Dinamico.

En cuanto al control de avance, se estandarizd una reunion cuyos participantes son
los responsables de las especialidades de Mantencion, el Jefe de Area de
Operaciones, Prevencion de Riesgos y el Planificador, quien lidera la mesa de

control.

Ademas se incluyeron KPI's que fueron controlados en cada reunion, cuya

informacion fue alimentada por los participantes del area mayor.

Aqui cada responsable entregaba el estatus de la especialidad, el avance de los
trabajos, desviaciones detectadas y coordinaciones adicionales para disminuir en lo

maximo posible el resultado de la desviacion.

La reunién de control de Avance estuvo sujeta a Confirmacién de Rol por parte de

los Jefes de Unidad.

Estandar de Reunién — Control de avance Vo
Reunion Objetivo Duracién  Area Responsable
= Frecuencia a definir = Proporcionar una vision de_l avance actual « 30 min « Area Mayor « Planificadordel
por complejidad de FS ' Reforzar los hitos a cumplir .
y area del trabajo = Levantar amenazas y dar continuidad a los trabajos
Materiales requeridos con -
Agenda antorioridad Asistentes
= Vision general del estado de avance del FS en el area = Lista de trabajos del area = JA Mtto Mec
= Revisar compromisos y acciones adquiridos en reuniones = Lista de Hitos a controlar = JAMtto Elec
previas (ruta critical trabajos 3 jﬁ g“g,l,”csigﬁ;?m
+ Deviaciones de seguridad y/o medio ambiente. criticos) ‘ c Prevgncioncita
« Revisar Kpi * Lista de trabajos con = Supervisores
» N° OM Programadas vs Real (en reunién de cierre) imprevistos/atraso * Planificador
¥ N° Trabajos Iniciados del programa
» Avance de Hitos (% real v/s Plan)
» Trabajos con imprevistos/atrasos a coordinar
» N° Trabajos Ejecutados/Comisionados estatico
» N” Sistemas comisionados dinamicamente
= Plan de accion frente a desviaciones Horario

= Horario a definir por complejidad de FS y area del trabajo.
La definicion de frecuencia y horario de las reuniones debe
emitirse una semanaantes del inicio del FS.

Entregable

Herramienta Lean
= Estado de avance de los trabajos

= Confirmacion de Rol — J/JU Planificacién = Acciones para corregir desviaciones.

Figura 5.3: Estandar Reunion Control Avance durante ejecucion de Fuera de Servicio (Elaboracién
Propia)
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Con respecto a la agenda, se establecio horarios fijos de reuniones, tanto por areas

mayores como a nivel gerencial.

Aqui, estratégicamente, se establecieron las reuniones de Energia, Pulpa y Secado,
previo a la reunion transversal realizada a nivel gerencial. Esto con la finalidad de
alimentar dicha reunién con la informacién actualizada de cada mesa de control, por

areas.

Ademas, se calendarizaron reuniones tanto para turno dia, como para turno noche.
Esto producto que los trabajos de Mantencién y los comisionamientos por parte de

Operaciones se extendian para ambos turnos.

Fuera de Servicio 28 Noviembre 2018, turno dia

m
Quimica

8:00-9:00
9:00-10:00
10:00-11:00 10:30 a 1030 a 10:30 a
11:00 11:00 oo
11:00 a 11:30 (Transversal)
11:00-12:00
12:00—13:00 i2E0E -
13:00

13:00-14:00
14:00-15:00 1430 a 14:30 a

15:00 15:00

15:00 a
15:00-16:00 15:30
o e

16:00-17:00 16:30
17:00-18:00 1730 a 17:30 a

18:00 18:00 ...

18:00 a 18:30 (Transversal) Reunién Transversal
18:00-19:00 Sala Gerencia
19:00-20:00
3° piso Operaciones 37 piso Operaciones 2° piso Mantencion . 3 -
Sala 1 Sala Mesa Rutinario Sala Sur Instalaciones Andritz 2" piso Secado

Figura 5.4: Agenda utilizada para Fuera de Servicio Noviembre 2018, turno dia (Elaboracién
Propia)
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Fuera de Servicio 28 Noviembre 2018, turno noche

“
Quimica

20:00-21:00

21:00-22:00

22:00-23:00

23:00 a 23:30
23:00-24:00 Transversal

24:00-01:00

01:00-02:00

02:00-03:00

03:00-04:00

04:00 a 04:30
04:00-05:00 Transversal

05:00-06:00

06:00-07:00

07:00-08:00

Figura 5.5: Agenda utilizada para Fuera de Servicio Noviembre 2018, turno noche (Elaboracion
Propia)

Adicional a esto, se establecié la generacién de un Plan de Confirmaciones de
Procesos por parte de Mantencién y Operaciones, cuyo contenido se debe enfocar
en confirmar los trabajos que impliquen trabajos criticos en equipos criticos para
produccion, trabajos que puedan causar potenciales impactos ambientales y

trabajos criticos de equipos ambientales.

Este plan, para el Fuera de Servicio de Linea 2 quedd establecido en el Anexo 10:

Trabajos Criticos Fuera De Servicio Nov. 2018
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6. Andlisis, evaluacion y resultados del Sistema de Gestion,

Comisionamientos y Puesta en Marcha en Paradas Programadas
6.1 Fuera de Servicio Linea 2, 28 de noviembre de 2018

Esta detencién fue planificada para 30 horas, con una pérdida de produccién de

4500 ADt. El trabajo critico fue el cambio de vestimenta de la maquina secadora.

Dentro de lo planificado, el comienzo del disponible para mantencion estaba
propuesto para el dia 28 de noviembre, a las 09:00 horas, lo que en la realidad
ocurrié a las 07:00 horas. Conté con una cantidad de 324 trabajos distribuidos

mayoritariamente en el area de maquina.

Por carta de coordinacién, el fin de la detencion seria a las 16:00 horas del 29 de
noviembre, el cual oficialmente fue a las 02:00 horas del 30 de agosto, que implica
11:00 horas de retraso con respecto a lo presupuestado.

En total, la duracion del Fuera de Servicio fue de 41:00 horas.

Produccion

4000
3500
3000
2500
2000
1500
1000

500

ADt

00O OO O WO OO O WO O 0O O WO O WO O C
79T e e 999909 dQ Q-
> >00 >200 >200 >200 000 000 V00 0O O !
0 02 Q 02 90 0 TR TLRLLTR2RAT A
c‘l:\—lch?HO\‘FHO\;HO\‘_"\—IOE&HCD""\—!O\&HO\L
GO N =g H g A S A — - — — - —
o N o~ o~ (32}
Dia
== Digestor === MJdquina

Figura 6.1: Pérdidas de ADt por detencién y normalizacién de la linea (Elaboracion Propia)
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En cuanto a produccion, se obtuvo lo siguiente:

e La duracion total del Fuera de Servicio fue de 41 horas, lo que produjo una
pérdida de 6450 ADt, con un equivalente a $2,076,900.00 USD.

e La normalizacidon de la linea tom6 61 horas, lo que produjo una pérdida de
928,75 ADt, con un equivalente a $299,057.5 USD.

e Lalinea tuvo una pérdida no presupuestada de 2878,75 ADt, con un
equivalente de $926,957.5 USD.

e Entotal (tomando en cuenta la detencion y la normalizacion), la planta tuvo

una pérdida de 7378,75 ADt, equivalente a $2,375,957.5 USD.

Analisis:
En este Fuera de Servicio se pudo observar un retraso de 11 horas con respecto a
lo programado, esto se debid a que el tiempo programado para el Comisionamiento

Dinamico se respeto al 100%, mientras que en su ejecucion se detectaron diversas

desviaciones que fueron corregidas al instante por la especialidad pertinente.

Aqui las coordinaciones entre Mantencion y Operaciones fueron clave para

disminuir lo maximo posible el tiempo desviado.
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Figura 6.1: Contraste entre FS Agosto y FS Noviembre (Elaboracién Propia)
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Se logré disminuir un 67,5% el tiempo de retraso de la detencion, esto con respecto
a la detencion de Linea 2 de Agosto de 2018, e historicos de planta, ademas que
signific6 un ahorro de $582,930.5 USD, todo esto por concepto de respetar los
tiempos establecidos para el Comisionamiento Estatico y Comisionamiento
Dinamico.

Cabe mencionar que el Sistema de Gestidn propuesto para la ejecucion también
jugoé un rol importante durante la detencion, ya que mayoritariamente las grandes
decisiones, con respecto a trabajos criticos, se tomaron en la mesa de coordinacion,
donde asistieron los convocados por el estandar de la reunion, ademas de los Jefes

de Unidad Mecanica y Jefe de Unidad de Operaciones (en este caso, Secado).
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7. Conclusiones

CMPC Pulp, a través del “Proyecto Best” busca ofrecer al cliente exactamente lo

que quiere, ni Mas ni menos, al menor costo y con menos demora.

Este propdsito se espera lograr por medio de la metodologia “Lean”, que es un
sistema integrado de principios, practicas operacionales y métodos enfocados en
hacer las cosas de manera correcta, en el tiempo necesario y en la cantidad
necesaria, minimizando los desperdicios, siendo flexible y manteniendo el foco en

el cliente.

Para responder a los requerimientos de CMPC, ante la necesidad de estandarizar
el proceso de paradas programadas, se disefid un modelo que cumpliera con todos
los pasos necesarios para asegurar que el ciclo sea funcional, minimizando el

desperdicio y evitando el retrabajo.

Se establecié que este modelo cuente con 8 etapas en el cual la identificacion da

comienzo al ciclo, aqui se identifican las fallas mediante un aviso a través de SAP.

En la etapa de priorizacion, el aviso es visualizado por el Jefe de Area y autorizado
a que el aviso sea atendido.

En la etapa de planificacion, el aviso se transforma en Orden de Mantencién (OM),
donde se asignan los recursos necesarios para atender esa falla. Estas tres etapas
deben ser continuas ya que dentro de los recursos necesarios se encuentran

contratos y compras, que son los siguientes pasos.

El proceso de contratos licita el trabajo como Orden de Servicio (OS) junto a todos
los requerimientos técnicos y se opta por el servicio que este mejor calificado para
la ejecucion. El proceso de compras gestiona el stock de materiales y repuestos
necesarios en la Solicitud de Pedido (SP) con los proveedores estratégicos, que

permitan arreglar la falla.

En la etapa de Programacion, se incluye la Orden de Mantencién a un programa,
se recibe el contrato listo y las reservas se encuentran en bodega de planta. Este

programa incluye las coordinaciones necesarias para ejecutar el trabajo, le asigna

80



Universidad del Bio-Bio. Sistema de Bibliotecas - Chile

horario, utilizacion de servicios centrales (Graa, taller, Maquinas y herramientas,
etc), pautas de mantencion para las actividad, asignacion de recursos, entre otros.
Ademas se encarga de la revisidon de requisitos previos de la ejecucién, como lo son
el organigrama de la organizacion durante la ejecucion, comisionamiento estatico y
dindmico, y la puesta en marcha, por areas; metodologias para el proceso de

permisos, listado de CdP por parte de Mantencion y Operaciones, entre otros.

En la etapa de Ejecucion fue donde se centr6 mayoritariamente el trabajo, ya que
se dedic6 gran cantidad de recursos para la generacion de los estandares de
comisionamientos que luego fueron probados posterior al periodo disponible para
mantencion. Ademas se implementé un Sistema de Gestion a nivel planta que
incluyo el cambio de Agenda producto de las reuniones de coordinaciones por areas
mayores y a nivel gerencial. También incluy6 un plan de CdP, tableros con KPI's
qgue fueron constantemente revisados y gestionados para la disminucién de las

desviaciones.

En la etapa de Revision, se realiza las “Lecciones Aprendidas”, cuya finalidad es
analizar la adherencia a tiempos en ruta critica y tareas ejecutadas, programadas y
no programadas; utilizacién y manejo de pautas de mantencién; para identificar
desviaciones en cuanto a ruta critica, tiempos de herramienta en cada etapa del
modelo de Fuera de Servicio, malos actores y equipos de alto riesgo y actividades

gue requieran condiciones especiales (Aislacién o detencion total, PGP).

Como resultado, pese a que en la detencién aun se trabaj6é bajo horas de retraso,
estas se lograron disminuir de 34 a 11, con respecto a la detencion de Linea 2 de
Agosto de 2018, e historicos de planta, lo que corresponde a un 67,5% de mejora
en la puesta en marcha, por concepto de Comisionamientos, Estaticos y Dinamicos,
generacion de Sistema de Gestion que fue adoptado y respetado por la planta con
una gran adherencia, que produjo un equivalente de $582,930.5 USD de

produccion.

El desarrollo de este trabajo aport6 con la reduccion de las horas de retraso en las

partidas y puestas en marcha de las lineas, ademas produjo que el proceso se lleve
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a cabo de manera continua, con un ciclo de duracién de 3 meses, desde el inicio,
con la identificacion de las desviaciones, hasta el fin, con la revision de lecciones
aprendidas. También le da a la planta y al departamento de Abastecimientos el
tiempo necesario de reaccion ante cualquier imprevisto con repuestos y materiales

gue no alcancen a llegar, para generar planes de mitigacion y reprogramar trabajos.

Desde una vision mas amplia, el desarrollo de este trabajo hizo que cada actor
dentro de este proceso se tornara hacia un objetivo comdn con vision sistémica,
promoviendo el trabajo de manera interdisciplinaria, viendo como sus acciones
pueden afectar a su integridad, a las demas personas, a la planta y a la produccién
en si, trabajando en equipo, no tan solo de los integrantes de la misma disciplina,

sino también de la relacion cliente-proveedor que se genera.
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ODPOR DJA\DAD U WAGGTAVIONY D
// EAD-PL-002
U
(]
CMPC
PuLp 1.3 Establecer el proceso para definir la oportunidad de Planificador de
15-03-2018 ejecucion de los trabajos de mantencion mantencion

Observaciones

ESTANDAR DE PRIORIZACION

1. Condicion de proceso PGP: se refiere a condiciones de proceso especiales, que sélo se dan durante la
detencién total de la planta (PGP). Ej: Drenado de lineas o equipos, estanques abiertos, desenergizacién
sistemas de fuerza, etc.

2. Asignar presupuesto: se hara por el nivel o ranking del trabajo respecto de otros ya incluidos enel
programa, el cual se determina a través del estandar EAD-IC-001.

3. Prioridad del trabajo: Se evalla por la probabilidad de ocurrencia de una falla durante o pos ejecucion del
trabajo y el impacto en el negocio. Se mide segun el estandar siguiente:

Riesgo Accién
Emergencia Inmediata, fuera de programa
Urgencia Atencién especial, fuera de programa
Alto Prioridad normal aumentada, dentro de programa
Medio Segun secuencia normal, dentro de programa
Bajo Mejorar evaluacién por area encargada

PROBABILIDAD

INDICE DE RIESGO

Muy probable (ocurrencia < 1 mes)

1 1N

Posible (ocurrencia entre 1y 6 meses)

Poco Probable (ocurrencia de 6 meses a 1 afio)

O 000

Muy raro (ocurrencia >1 afio)

IMPACTO

Seguridad

Incidente

Alerta seguridad
Primeros Auxilios

Actividades c/tiempo
perdido

Incapacidad
permanente o total

Fatalidades

Ambiente y partes interesadas

Sin efecto perceptible

Incidente restricto a |Repercusion extensiva

area de origen

a dreas afectadas

Repercusién interna y
externa local

Impacto dafios a
imagen

Costos (USS) + pérdidas de produccién

< 10K

10- 100 K

01-1M

1-10M

>10 M

Calidad de producto final

O OO0

No afecta calidad

Afecta directamente
calidad (A1) deforma
intermitente

Afecta directamente
calidad (A1) deforma
ininterrumpida

Critico para calidad
(off grade)
intermitente

Critico para calidad
(off grade)
ininterrumpido

DESPRECIABLE

BAJO

MEDIO

ALTO

EXTREMO

@)

O

@)

@)
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Anexo B: Tiempo de Resolucio de las necesidades no planificables (avisos Al)

Aviso es Aviso esta Planificacion Recursos Recursos OM LIB pasa a OM LIB pasa a OM es
analizado; aprobado, se finalizada, OM confirmados, ingresados a estado ZPM3, estado ZPM4, notificada, y
se revisa planifica OM, liberada, SPs 8 OM LIB pasa a bodega, OM LIB con ejecutores, y es ejecutada OM y aviso
calidad de se verifica aprobadas. OM = |estado ZPM1- © | pasa aestado tiempos, enla cerrados.
informacion estado de toma estado LIB @© | MCOM, en 8,” ZPM2y se _g oportunidad y oportunidad
y valida © | materiales, se - FMAT, ZPM1, g espera de 'g coordina @ | servicios de © | programada. .g
o prioridad. -c% emite SP de © |enesperade U= |llegada de © | oportunidad de £ | apoyo g © [=]
=] £ | pedidos,y “C | recursos g materiales a © | ejecucién para © | asignados, '5' ::’ -g
8 E reservas de S materiales y © | planta. @ | programacion. gn programados e [*] = =
— =3 materiales ; P | servicios v L] i | informados. q—" o U
o < y [ [=] o o . [ 2 (&}
o ° finalmente se o ) (4] o Se activan o ° o
K] @ libera la OM. wn 3 3 vy | pasesde w 7] (7]
> S S 'S ingreso de la 'S S =
< < <t & & <T | Eps. < < <
~N N N N4 NS A4 ~N N N
‘ . . - - . . . . .
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
Tiempo de Aprobacién Tratamiento espera confirmacién, Coordinacidony Preparacion Ejecucidn y Cierre
respuestaa las Planificacion Compra_\," y recepcion de Programacién Trabajo Notificacién
necesidades contratacion Recursos
de recursos en planta i Ldi
Alta <2 dias <3 dias <7 dias < 3 dias < 5dias <5 dias < 2 dias <ldia
Media <5 dias < 10 dias <10 dias < 5dias
Baja < 7dias < 15 dias < 15 dias < 8 dias
Estatus Aviso AVISO MEAB AVISO METR AVISO METR AVISO METR AVISO METR AVISO METR AVISO METR AVISO MECE
Estatus OM OM ABIE OM LIB.FMAT OM LIB.MCOM OM LIB.-MACO OM LIB.-MACO OM LIB.-MACO | OM NOTI CTEC
ZPM1 ZPM1 ZPM2 ZPM3 ZPM4
Jefe Area Planificador Jefe de Abastec. Plan. Neces.Plta. Jefe de Bodega Jefe Area Jefe Area Jefe Area
Responsables Mantencidn Jefe de Contratos Programador Mantencién, Mantencién y Mantencién,
Gestion Etapa Planificador Produccién, Jefe Produccion Programador
de Bodega Planificador
Ing.Gest.Contrat
N° Avisos A1 MEAB | N° Avisos A1 METR N°® OMs LIB FMAT N° OMS LIB MCOM N° OMS LIB ZPM2 N°® OMs Progr. N° OMs Notific. N° OMs y Avisos
Tiempo Pr.Aprob. | N° Avisos A1 AURE Tiempo Prom. Sumin. Tiempo Prom.Ingreso | Tiempo Prom.Progra. Alta-Media-Baja % Cumplim. cerrados
Alta-Media-Baja N° OMs ABIE Alta-Media-Baja Alta-Media-Baja Alta-Media-Baja Programa
Tiempo Prom. Trat.

i Alta-Media-Baja
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Anexo C: ESTANDAR DE EJECUCION TRABAJOS DE EPP-PL-002
/ MANTENCION

CMPC

PLANTA SANTA FE

Establecer las actividades a realizar en el proceso de

mantencion de equipos Planta.

Nombre del equipo

TAG

N° SAP equipo

Control Operacional Directo (COD)

Trabajo a Ejecutar

Cddigo de Estandar

[ L

[ L [ L

con una "X")

Recursos (M.0O.) (marque

Cant.

Herramientas

Cant. Repuestosy Cédigo SAP  Cant.

Materiales

Mecanico

Electricista

Instrumentista

Calderero

Soldador

Lubricador

Hidraulico

Sintomdtico

Operador grua

Operador equipo levante

Actividades previas:

N°  Descripcion Actividad

Punto de
control

Referen
cia
Técnica

Cantidad Tiempo

(Min.)

Ejecutor
actividad

Observaciones:

V°B® Jefe de Area

Validacién Jefe de Unidad




Fibra
Planta

Abril 20
Mayo 2018
Junio 2018
Julio 2018
_Agosto 2018
‘ Septiembre 2018
Octubre 2018

Noviembre 2018

Diciembre 2018
Total general

Linea

Enero 2

‘ Febrero 2018
Marzo 2018
Abril 2018
Mayo 2018
Junio 2018
Julio 2018
Agosto 2018
Septiembre 2018
Octubre 2018
Noviembre 2018
Diciembre 2018
Total general
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Anexo D: Margenes de Contribucion y otros 2018

BEKP
Pulp Sta. Fe
L1

Volumen C&F Promedio | GV Promedio| FNVF Promedio| Costo Promedio | Margen Promedio
30.929 700 68 632 257 375
30.929 700 68 632 254 378
30.929 700 68 632 260 372
30.929 643 68 575 270 305
30.929 643 68 575 254 321
30.929 643 68 575 256 319
30.929 615 68 547 261 286
30.929 615 68 547 261 285
30.929 615 68 547 261 285
30.929 615 68 547 325 221
30.929 615 68 547 269 278
30.929 615 68 547 253 294
371.151 643 68 575 265 310

L2

Volumen C&F Promedio | GV Promedio| FNVF Promedio| Costo Promedio | Margen Promedio
90.132 696 62 634 217 418
90.132 696 62 634 215 419
90.132 696 62 634 281 354
90.132 639 61 577 221 356
90.132 639 61 577 221 356
90.132 639 61 577 222 356
90.132 610 61 549 233 316
90.132 610 61 549 229 320
90.132 610 61 549 231 317
90.132 610 61 549 226 323
90.132 610 61 549 227 322
90.132 610 61 549 217 332

1.081.589 639 61 577 228 349
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Anexo E: Fuera de Servicio Linea 1, Abril 2018

% de % de no
Lo que produccién | produccion Pérdidas
Produccion | deja de con con ADt sin de
Maquina producir respecto al | respecto al | producir Produccion
Fecha (ADt) (ADtY) total total (Hora) (USD)
17-abr-18 09:00:00 | 59,822018 | 986,17798 6% 94% 41,012182 | $ 12.509
17-abr-18 10:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 11:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 12:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 13:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 14:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 15:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 16:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 17:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 18:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 19:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 20:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 21:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 22:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
17-abr-18 23:00:00 0 1046 0% 100% 43,5 $ 13.268
18-abr-18 00:00:00 | 316,13836 | 729,86164 30% 70% 30,352755 | $  9.258
18-abr-18 01:00:00 | 937,96552 | 108,03448 90% 10% 4,4928298 | $ 1.370
18-abr-18 02:00:00 | 938,38458 | 107,61542 90% 10% 4,4754022 | $ 1.365
18-abr-18 03:00:00 | 938,38458 | 107,61542 90% 10% 4,4754022 | $ 1.365
18-abr-18 04:00:00 | 935,64514 | 110,35486 89% 11% 45893275 | $  1.400
18-abr-18 05:00:00 | 929,90479 | 116,09521 89% 11% 4,8280515 | $ 1.473
18-abr-18 06:00:00 | 945,984 100,016 90% 10% 4,1593654 | $ 1.269
18-abr-18 07:00:00 | 1058,8869 | -12,88686 101% -1% -0,535926 | $ -163
18-abr-18 08:00:00 | 1144,2219 | -98,22194 109% -9% -4,084756 | $ -1.246
18-abr-18 09:00:00 | 1069,5165 | -23,51649 102% -2% -0,97798 | $ -298
18-abr-18 10:00:00 | 1015,093 | 30,906992 97% 3% 1,285329 | $ 392
18-abr-18 11:00:00 | 1013,1593 | 32,840717 97% 3% 1,3657469 | $ 417
18-abr-18 12:00:00 | 1011,9716 | 34,028447 97% 3% 1,4151409 | $ 432
18-abr-18 13:00:00 | 967,1067 | 78,893302 92% 8% 3,2809356 | $ 1.001
18-abr-18 14:00:00 | 956,83704 | 89,162964 91% 9% 3,70802 | $ 1.131
18-abr-18 15:00:00 | 956,83704 | 89,162964 91% 9% 3,70802 | $ 1.131
18-abr-18 16:00:00 | 956,83704 | 89,162964 91% 9% 3,70802 | $ 1.131
18-abr-18 17:00:00 | 956,83704 | 89,162964 91% 9% 3,70802 | $ 1.131
18-abr-18 18:00:00 | 956,83704 | 89,162964 91% 9% 3,70802 | $ 1.131
18-abr-18 19:00:00 | 999,00065 | 46,999352 96% 4% 1,954562 | $ 596
18-abr-18 20:00:00 | 1021,0184 | 24,981567 98% 2% 1,0389084 | $ 317
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18-abr-18 21:00:00 | 984,95716 | 61,04284 94% 6% 2,5385884 | $ 774
18-abr-18 22:00:00 | 952,5075 | 93,492497 91% 9% 3,8880723 | $ 1.186
18-abr-18 23:00:00 | 967,25009 | 78,749911 92% 8% 3,2749724 | $ 999
19-abr-18 00:00:00 | 937,01758 | 108,98242 90% 10% 4,5322517 | $ 1.382
19-abr-18 01:00:00 | 882,74536 | 163,25464 84% 16% 6,7892704 | $ 2.071
19-abr-18 02:00:00 | 859,43863 | 186,56137 82% 18% 7,7585274 | $  2.366
19-abr-18 03:00:00 | 890,15387 | 155,84613 85% 15% 6,4811727 | $ 1.977
19-abr-18 04:00:00 | 919,93291 | 126,06709 88% 12% 52427519 | $ 1.599
19-abr-18 05:00:00 | 1005,3111 | 40,688944 96% 4% 1,692131 | $ 516
19-abr-18 06:00:00 | 1016,9849 | 29,015122 97% 3% 1,2066518 | $ 368
19-abr-18 07:00:00 | 1022,1861 | 23,813904 98% 2% 0,9903488 | $ 302
19-abr-18 08:00:00 | 1032,7783 | 13,221724 99% 1% 0,5498518 | $ 168
19-abr-18 09:00:00 | 1037,5005 | 8,4995066 99% 1% 0,353469 | $ 108
19-abr-18 10:00:00 | 1060,8921 | -14,89213 101% -1% -0,619319 | $ -189
19-abr-18 11:00:00 | 1112,4289 | -66,42888 106% -6% -2,762578 | $ -843
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Anexo F: Fuera de Servicio Linea 1, Julio 2018

% de % de no
Lo que produccion | produccion Pérdidas

Produccién | deja de con con ADt sin de

Maquina producir respecto al | respecto al | producir Produccion
Fecha (ADY) (ADt) total total (Hora) (USD)
19-jul-18 07:00:00 | 1069,0171 | -23,01709 102% -2% -0,959412 | $ -274
19-jul-18 08:00:00 | 925,41289 | 120,58711 88% 12% 50263842 | $ 1.438
19-jul-18 09:00:00 0 1046 0% 100% 43,6 $ 12.470
19-jul-18 10:00:00 0 1046 0% 100% 43,6 $ 12.470
19-jul-18 11:00:00 0 1046 0% 100% 43,6 $ 12.470
19-jul-18 12:00:00 0 1046 0% 100% 43,6 $ 12.470
19-jul-18 13:00:00 0 1046 0% 100% 43,6 $ 12.470
19-jul-18 14:00:00 0 1046 0% 100% 43,6 $ 12.470
19-jul-18 15:00:00 0 1046 0% 100% 43,6 $ 12.470
19-jul-18 16:00:00 0 1046 0% 100% 43,6 $ 12.470
19-jul-18 17:00:00 0 1046 0% 100% 43,6 $ 12.470
19-jul-18 18:00:00 0 1046 0% 100% 43,6 $ 12.470
19-jul-18 19:00:00 | 359,20148 | 686,79852 34% 66% 28,627548 | $  8.187
19-jul-18 20:00:00 | 977,9165 | 68,083496 93% 7% 2,8378972 | $ 812
19-jul-18 21:00:00 | 977,9165 | 68,083496 93% 7% 2,8378972 | $ 812
19-jul-18 22:00:00 | 977,9165 | 68,083496 93% 7% 2,8378972 | $ 812
19-jul-18 23:00:00 | 977,9165 | 68,083496 93% 7% 2,8378972 | $ 812
20-jul-18 00:00:00 | 1007,5869 | 38,4131 96% 4% 1,6011579 | $ 458
20-jul-18 01:00:00 | 1071,8704 | -25,87044 102% -2% -1,078347 | $ -308
20-jul-18 02:00:00 | 1121,8756 | -75,87556 107% -7% -3,162691 | $ -905
20-jul-18 03:00:00| 1087,052 | -41,05202 104% -4% -1,711155 | $ -489
20-jul-18 04:00:00 | 1061,3289 | -15,32893 101% -1% -0,63895 | $ -183
20-jul-18 05:00:00 | 1065,6429 | -19,6429 102% -2% -0,818767 | $ -234
20-jul-18 06:00:00 | 1107,8508 | -61,85079 106% -6% -2,578102 | $ =737
20-jul-18 07:00:00 | 1116,8405 | -70,84045 107% -7% -2,952814 | $ -845
20-jul-18 08:00:00 | 1123,6805 | -77,68051 107% -7% -3,237926 | $ -926
20-jul-18 09:00:00 | 1135,807 -89,807 109% -9% -3,743389 | $ -1.071
20-jul-18 10:00:00 | 1134,5527 | -88,55274 108% -8% -3,691109 | $ -1.056
20-jul-18 11:00:00 | 1131,3226 | -85,32261 108% -8% -3,556468 | $ -1.017
20-jul-18 12:00:00 | 1114,3797 | -68,37972 107% -7% -2,850245 | $ -815
20-jul-18 13:00:00 | 1127,7667 | -81,76667 108% -8% -3,408247 | $ -975
20-jul-18 14:00:00 | 1146,3797 | -100,3797 110% -10% -4,184087 | $ -1.197
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Anexo G: Fuera de Servicio Linea 2, Agosto 2018

% de % de no
produccioén | produccién Pérdidas

Produccion | Lo que deja | con con ADt sin de

Maquina de producir | respecto al | respecto al | producir Produccion
Fecha (ADt) (ADt) total total (Hora) (USD)
07-ago-18 02:00:00 | 3027,4801 | 572,519936 84% 16% 23,854997 $7.634
07-ago-18 03:00:00 | 2879,6718 | 720,32819 80% 20% 30,013675 $9.604
07-ago-18 04:00:00 | 2796,3411 | 803,65886 78% 22% 33,485786 $10.715
07-ago-18 05:00:00 | 1898,9856 | 1701,01445 53% 47% 70,875602 $22.680
07-ago-18 06:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 07:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 08:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 09:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 10:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 11:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 12:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 13:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 14:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 15:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 16:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 17:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 18:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 19:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 20:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 21:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 22:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
07-ago-18 23:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
08-ago-18 00:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
08-ago-18 01:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
08-ago-18 02:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
08-ago-18 03:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
08-ago-18 04:00:00 | 26,25069 |3573,74931 1% 99% 148,90622 $47.650
08-ago-18 05:00:00 | 764,80938 | 2835,19062 21% 79% 118,13294 $37.803
08-ago-18 06:00:00 | 2480,3692 | 1119,63084 69% 31% 46,651285 $14.928
08-ago-18 07:00:00 | 2173,728 |1426,27203 60% 40% 59,428001 $19.017
08-ago-18 08:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
08-ago-18 09:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
08-ago-18 10:00:00 | 820,64756 | 2779,35244 23% T7% 115,80635 $37.058
08-ago-18 11:00:00 | 1573,4695 | 2026,53052 44% 56% 84,438772 $27.020
08-ago-18 12:00:00 | 1586,9231 | 2013,07686 44% 56% 83,878202 $26.841
08-ago-18 13:00:00 | 1579,8705 | 2020,12953 44% 56% 84,172064 $26.935
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08-ago-18 14:00:00 | 1763,064 1836,936 49% 51% 76,539 $24.492
08-ago-18 15:00:00 | 1879,9416 | 1720,05845 52% 48% 71,669102 $22.934
08-ago-18 16:00:00 | 1606,8862 | 1993,11385 45% 55% 83,04641 $26.575
08-ago-18 17:00:00 | 1440,7644 | 2159,23555 40% 60% 89,968148 $28.790
08-ago-18 18:00:00 | 1692,6066 | 1907,3934 47% 53% 79,474725 $25.432
08-ago-18 19:00:00 | 1765,9021 | 1834,0979 49% 51% 76,420746 $24.455
08-ago-18 20:00:00 | 1783,7838 | 1816,21622 50% 50% 75,675676 $24.216
08-ago-18 21:00:00 | 1809,3335 | 1790,66645 50% 50% 74,611102 $23.876
08-ago-18 22:00:00 | 1990,268 | 1609,73202 55% 45% 67,072168 $21.463
08-ago-18 23:00:00| 1977,6 1622,39999 55% 45% 67,6 $21.632
09-ago-18 00:00:00 | 1874,3056 | 1725,6944 52% 48% 71,903933 $23.009
09-ago-18 01:00:00 | 1946,6938 | 1653,30624 54% 46% 68,88776 $22.044
09-ago-18 02:00:00 | 2036,8243 | 1563,17567 57% 43% 65,13232 $20.842
09-ago-18 03:00:00 | 2026,0582 | 1573,9418 56% 44% 65,580908 $20.986
09-ago-18 04:00:00 | 2030,0975 | 1569,9025 56% 44% 65,412604 $20.932
09-ago-18 05:00:00 | 2102,9287 | 1497,07134 58% 42% 62,377973 $19.961
09-ago-18 06:00:00 | 2192,5882 | 1407,41177 61% 39% 58,642157 $18.765
09-ago-18 07:00:00 | 2260,3756 | 1339,62442 63% 37% 55,817684 $17.862
09-ago-18 08:00:00 | 2306,4953 | 1293,50474 64% 36% 53,896031 $17.247
09-ago-18 09:00:00 | 2358,4407 | 1241,55932 66% 34% 51,731638 $16.554
09-ago-18 10:00:00 | 2387,2383 | 1212,76172 66% 34% 50,531738 $16.170
09-ago-18 11:00:00 | 2405,0471 | 1194,95289 67% 33% 49,789704 $15.933
09-ago-18 12:00:00 | 2360,8391 | 1239,16092 66% 34% 51,631705 $16.522
09-ago-18 13:00:00 | 2403,1424 | 1196,85756 67% 33% 49,869065 $15.958
09-ago-18 14:00:00 | 2575,4604 | 1024,53958 2% 28% 42,689149 $13.661
09-ago-18 15:00:00 | 2777,7007 | 822,299317 77% 23% 34,262472 $10.964
09-ago-18 16:00:00 | 2772,6439 | 827,356095 7% 23% 34,473171 $11.031
09-ago-18 17:00:00 | 2860,7741 | 739,225856 79% 21% 30,801077 $9.856
09-ago-18 18:00:00 | 2856,3359 | 743,664093 79% 21% 30,986004 $9.916
09-ago-18 19:00:00 | 2861,5079 | 738,492071 79% 21% 30,770503 $9.847
09-ago-18 20:00:00 | 2956,2716 | 643,728418 82% 18% 26,822017 $8.583
09-ago-18 21:00:00 | 2954,967 | 645,032965 82% 18% 26,876374 $8.600
09-ago-18 22:00:00 | 3053,0197 | 546,980257 85% 15% 22,790844 $7.293
09-ago-18 23:00:00 | 3042,9432 | 557,056839 85% 15% 23,210702 $7.427
10-ago-18 00:00:00 | 3107,5045 | 492,495454 86% 14% 20,520644 $6.567
10-ago-18 01:00:00 | 3150,9681 | 449,031895 88% 12% 18,709662 $5.987
10-ago-18 02:00:00 | 3240,2616 | 359,738384 90% 10% 14,989099 $4.797
10-ago-18 03:00:00 | 3232,3366 | 367,663364 90% 10% 15,319307 $4.902
10-ago-18 04:00:00 | 3317,2129 | 282,787064 92% 8% 11,782794 $3.770
10-ago-18 05:00:00 | 3399,9044 | 200,095553 94% 6% 8,3373147 $2.668
10-ago-18 06:00:00 | 3413,4839 | 186,516058 95% 5% 7,7715024 $2.487
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10-ago-18 07:00:00 | 3420,2032 | 179,796795 95% 5% 7,4915331 $2.397
10-ago-18 08:00:00 | 3418,1099 | 181,890132 95% 5% 7,5787555 $2.425
10-ago-18 09:00:00 | 3423,0243 | 176,975743 95% 5% 7,3739893 $2.360
10-ago-18 10:00:00 | 3436,5242 | 163,475809 95% 5% 6,8114921 $2.180
10-ago-18 11:00:00 | 3462,5939 | 137,406115 96% 4% 5,7252548 $1.832
10-ago-18 12:00:00 | 3484,8739 | 115,126126 97% 3% 4,7969219 $1.535
10-ago-18 13:00:00 | 3579,9215 | 20,0785102 99% 1% 0,8366046 $268
10-ago-18 14:00:00 | 3604,9979 | -4,997885 100% 0% -0,208245 -$67
10-ago-18 15:00:00 | 3608,7612 | -8,7611859 100% 0% -0,365049 -$117
10-ago-18 16:00:00 | 3524,1485 | 75,851524 98% 2% 3,1604802 $1.011
10-ago-18 17:00:00 | 3535,3409 | 64,6591228 98% 2% 2,6941301 $862
10-ago-18 18:00:00 | 3326,6411 | 273,358908 92% 8% 11,389954 $3.645
10-ago-18 19:00:00 | 3467,9952 | 132,00476 96% 4% 5,5001983 $1.760
10-ago-18 20:00:00 | 3545,493 | 54,5069652 98% 2% 2,2711236 $727
10-ago-18 21:00:00 | 3522,6659 | 77,3341217 98% 2% 3,2222551 $1.031
10-ago-18 22:00:00 | 3528,3739 | 71,6260564 98% 2% 2,984419 $955
10-ago-18 23:00:00 | 3525,4057 | 74,5943496 98% 2% 3,1080979 $995
11-ago-18 00:00:00 | 3531,0206 | 68,9793859 98% 2% 2,8741411 $920
11-ago-18 01:00:00 | 3584,3536 | 15,6463957 100% 0% 0,6519332 $209
11-ago-18 02:00:00 | 3575,4462 | 24,5537953 99% 1% 1,0230748 $327
11-ago-18 03:00:00 | 3576,1991 | 23,8008584 99% 1% 0,9917024 $317
11-ago-18 04:00:00 | 3609,328 | -9,3280113 100% 0% -0,388667 -$124
11-ago-18 05:00:00 | 3612,2946 | -12,294611 100% 0% -0,512275 -$164
11-ago-18 06:00:00 | 3607,4022 | -7,4021692 100% 0% -0,308424 -$99
11-ago-18 07:00:00 | 3613,9512 | -13,951179 100% 0% -0,581299 -$186
11-ago-18 08:00:00 | 3599,4535 | 0,54650878 100% 0% 0,0227712 $7
11-ago-18 09:00:00 | 3534,8315 | 65,1685147 98% 2% 2,7153548 $869
11-ago-18 10:00:00 | 1973,6018 | 1626,3982 55% 45% 67,766592 $21.685
11-ago-18 11:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
11-ago-18 12:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
11-ago-18 13:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
11-ago-18 14:00:00 0 3600 0% 100% 150 $48.000
11-ago-18 15:00:00 | 1722,8557 | 1877,1443 48% 52% 78,214346 $25.029
11-ago-18 16:00:00 | 2561,6269 | 1038,37314 71% 29% 43,265548 $13.845
11-ago-18 17:00:00 | 2497,0623 | 1102,93771 69% 31% 45,955738 $14.706
11-ago-18 18:00:00 | 2955,7996 | 644,200387 82% 18% 26,841683 $8.589
11-ago-18 19:00:00 | 2975,3121 | 624,687865 83% 17% 26,028661 $8.329
11-ago-18 20:00:00 | 3041,8074 | 558,192592 84% 16% 23,258025 $7.443
11-ago-18 21:00:00 | 3006,086 |593,914005 84% 16% 24,746417 $7.919
11-ago-18 22:00:00 | 2964,8993 | 635,100655 82% 18% 26,462527 $8.468
11-ago-18 23:00:00 | 2925,374 | 674,625975 81% 19% 28,109416 $8.995
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12-ago-18 01:00:00 | 2894,0184 | 705,981565 80% 20% 29,415899 $9.413
12-ago-18 02:00:00 | 2977,7528 | 622,247234 83% 17% 25,926968 $8.297
12-ago-18 03:00:00 | 3038,4048 | 561,595227 84% 16% 23,399801 $7.488
12-ago-18 04:00:00 | 3048,4237 | 551,576306 85% 15% 22,982346 $7.354
12-ago-18 05:00:00 | 3061,4588 | 538,541231 85% 15% 22,439218 $7.181
12-ago-18 06:00:00 | 3234,9055 | 365,094512 90% 10% 15,212271 $4.868
12-ago-18 07:00:00 | 3513,912 | 86,087966 98% 2% 3,5869986 $1.148
12-ago-18 08:00:00 | 3515,5731 | 84,4268894 98% 2% 3,5177871 $1.126
12-ago-18 09:00:00 | 3513,0379 | 86,9620952 98% 2% 3,6234206 $1.159
12-ago-18 10:00:00 | 3409,2621 | 190,737901 95% 5% 7,9474125 $2.543
12-ago-18 11:00:00 | 3457,1253 | 142,874711 96% 4% 5,9531129 $1.905
12-ago-18 12:00:00 | 3509,4549 | 90,5451094 97% 3% 3,7727129 $1.207
12-ago-18 13:00:00 | 3524,3022 | 75,6977866 98% 2% 3,1540744 $1.009
12-ago-18 14:00:00 | 3533,9993 | 66,0006641 98% 2% 2,7500277 $880
12-ago-18 15:00:00 | 3558,4375 | 41,5625387 99% 1% 1,7317724 $554
12-ago-18 16:00:00 | 3583,91 | 16,089962 100% 0% 0,6704151 $215
12-ago-18 17:00:00 | 3629,1942 | -29,194178 101% -1% -1,216424 -$389
12-ago-18 18:00:00 | 3613,1316 | -13,131646 100% 0% -0,547152 -$175
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Anexo H: Fuera de Servicio Linea 2, Noviembre 2018

% de % de no
produccioén | produccion Pérdidas

Produccion | Lo que deja | con con ADt sin de

Maquina de producir | respecto al | respecto al | producir Produccion
Fecha (ADt) (ADt) total total (Hora) (USD)
28-nov-18 07:00:00 | 418,03846 | 3181,961540 12% 88% 132,58173 | $ 42.691
28-nov-18 08:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 09:00:00 | 83,666794 | 3516,333206 2% 98% 146,51388 | $ 47.177
28-nov-18 10:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 11:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 12:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 13:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 14:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 15:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 16:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 17:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 18:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 19:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 20:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 21:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 22:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
28-nov-18 23:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 00:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 01:00:00 | 0,0090353 3600 0% 100% 149,99962 | $ 48.300
29-nov-18 02:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 03:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 04:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 05:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 06:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 07:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 08:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 09:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 10:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 11:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 12:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 13:00:00 | 188,58114 | 3411,418863 5% 95% 142,14245| $ 45.770
29-nov-18 14:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 15:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
29-nov-18 16:00:00 | 1247,7333 | 2352,266655 35% 65% 98,011111 | $ 31.560
29-nov-18 17:00:00 | 2442,9878 | 1157,012210 68% 32% 48,208842 | $ 15.523
29-nov-18 18:00:00 | 2622,9053 | 977,094658 73% 27% 40,712277 | $ 13.109
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29-nov-18 19:00:00 | 2659,2639 | 940,736086 74% 26% 39,197337 | $ 12.622
29-nov-18 20:00:00 | 2691,8353 | 908,164749 75% 25% 37,840198 | $ 12.185
29-nov-18 21:00:00 | 2689,9443 | 910,055708 75% 25% 37,918988 | $ 12.210
29-nov-18 22:00:00 | 382,22051 | 3217,779493 11% 89% 134,07415| $ 43.172
29-nov-18 23:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
30-nov-18 00:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
30-nov-18 01:00:00 0 3600 0% 100% 150 $ 48.300
30-nov-18 02:00:00 | 2281,2971 | 1318,702909 63% 37% 54,945955 | $ 17.693
30-nov-18 03:00:00 | 2635,408 | 964,592008 73% 27% 40,191334 | $ 12.942
30-nov-18 04:00:00 | 2643,2126 | 956,787374 73% 27% 39,866141 | $ 12.837
30-nov-18 05:00:00 | 2660,5076 | 939,492450 74% 26% 39,145519 | $ 12.605
30-nov-18 06:00:00 | 2833,6709 | 766,329069 79% 21% 31,930378 | $ 10.282
30-nov-18 07:00:00 | 2848,1747 | 751,825272 79% 21% 31,326053 | $ 10.087
30-nov-18 08:00:00 | 2811,0199 | 788,980087 78% 22% 32,87417 | $ 10.585
30-nov-18 09:00:00 | 2839,7021 | 760,297930 79% 21% 31,67908 | $ 10.201
30-nov-18 10:00:00 | 2785,1436 | 814,856431 7% 23% 33,952351 | $ 10.933
30-nov-18 11:00:00 | 2764,951 | 835,049003 7% 23% 34,793708 | $ 11.204
30-nov-18 12:00:00 | 2934,3266 | 665,673423 82% 18% 27,736393 | $ 8.931
30-nov-18 13:00:00 | 2987,4672 | 612,532807 83% 17% 255222 | $ 8218
30-nov-18 14:00:00 | 3139,9089 | 460,091056 87% 13% 19,170461 | $ 6.173
30-nov-18 15:00:00 | 3183,0259 | 416,974127 88% 12% 17,373922 | $ 5594
30-nov-18 16:00:00 | 3176,6381 | 423,361857 88% 12% 17,640077 | $ 5.680
30-nov-18 17:00:00 | 2997,6154 | 602,384642 83% 17% 25,09936 | $ 8.082
30-nov-18 18:00:00 | 2972,539 | 627,460971 83% 17% 26,144207 | $ 8.418
30-nov-18 19:00:00 | 2954,4663 | 645,533698 82% 18% 26,897237 | $ 8.661
30-nov-18 20:00:00 | 2954,2092 | 645,790811 82% 18% 26,90795 | $ 8.664
30-nov-18 21:00:00 | 2954,7388 | 645,261185 82% 18% 26,885883 | $ 8.657
30-nov-18 22:00:00 | 2845,5482 | 754,451752 79% 21% 31,43549 | $ 10.122
30-nov-18 23:00:00 | 2821,3165 | 778,683522 78% 22% 32,445147 | $ 10.447
01-dic-18 00:00:00 | 2813,3606 | 786,639448 78% 22% 32,776644 | $ 10.554
01-dic-18 01:00:00 | 2810,5263 | 789,473709 78% 22% 32,894738 | $ 10.592
01-dic-18 02:00:00 | 2820,3884 | 779,611640 78% 22% 32,483818 | $ 10.460
01-dic-18 03:00:00 | 2995,8254 | 604,174640 83% 17% 25,173943 | $ 8.106
01-dic-18 04:00:00 | 3221,9647 | 378,035276 89% 11% 15,75147 | $ 5.072
01-dic-18 05:00:00 | 3367,5358 | 232,464230 94% 6% 9,6860096 | $ 3.119
01-dic-18 06:00:00 | 3376,1741 | 223,825911 94% 6% 9,3260796 | $  3.003
01-dic-18 07:00:00 | 3380,2628 | 219,737189 94% 6% 9,1557162 | $ 2.948
01-dic-18 08:00:00 | 3404,216 | 195,784003 95% 5% 8,1576668 | $  2.627
01-dic-18 09:00:00 | 3443,1775 | 156,822485 96% 4% 6,5342702 | $ 2.104
01-dic-18 10:00:00 | 3457,253 | 142,746975 96% 4% 59477906 | $ 1.915
01-dic-18 11:00:00 | 3505,5626 | 94,437381 97% 3% 3,9348909 | $ 1.267
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01-dic-18 12:00:00 | 3499,7511 | 100,248921 97% 3% 4,1770384 | $ 1.345
01-dic-18 13:00:00| 3516,784 | 83,216032 98% 2% 3,4673347 | $ 1.116
01-dic-18 14:00:00 | 3548,0585 | 51,941466 99% 1% 2,1642277 | $ 697
01-dic-18 15:00:00 | 3526,0326 | 73,967372 98% 2% 3,0819738 | $ 992
01-dic-18 16:00:00 | 3558,6181 | 41,381928 99% 1% 1,724247 | $ 555
01-dic-18 17:00:00 | 3566,4383 | 33,561698 99% 1% 1,3984041 | $ 450
01-dic-18 18:00:00| 3580,36 19,640028 99% 1% 0,8183345 | $ 264
01-dic-18 19:00:00 | 3566,9554 | 33,044558 99% 1% 1,3768566 | $ 443
01-dic-18 20:00:00 | 3554,9767 | 45,023297 99% 1% 1,8759707 | $ 604
01-dic-18 21:00:00 | 3556,6195 | 43,380491 99% 1% 1,8075205 | $ 582
01-dic-18 22:00:00 | 3557,5815 | 42,418548 99% 1% 1,7674395 | $ 569
01-dic-18 23:00:00 | 3555,0558 | 44,944185 99% 1% 1,8726744 | $ 603
02-dic-18 00:00:00 | 3491,5201 | 108,479940 97% 3% 4,5199975 | $ 1.455
02-dic-18 01:00:00| 3457,229 | 142,771015 96% 4% 59487923 | $ 1.916
02-dic-18 02:00:00 | 3480,1774 | 119,822613 97% 3% 4,9926089 | $ 1.608
02-dic-18 03:00:00 | 3535,3943 | 64,605705 98% 2% 2,6919044 | $ 867
02-dic-18 04:00:00| 3556,1669 | 43,833079 99% 1% 1,8263783 | $ 588
02-dic-18 05:00:00 | 3554,0663 | 45,933683 99% 1% 1,9139035 | $ 616
02-dic-18 06:00:00 | 3556,0342 | 43,965789 99% 1% 1,8319079 | $ 590
02-dic-18 07:00:00| 3554,928 | 45,072007 99% 1% 1,8780003 | $ 605
02-dic-18 08:00:00 | 3548,6603 | 51,339650 99% 1% 2,1391521 | $ 689
02-dic-18 09:00:00 | 3513,3934 | 86,606642 98% 2% 3,6086101 | $ 1.162
02-dic-18 10:00:00| 3526,97 73,030017 98% 2% 3,0429174 | $ 980
02-dic-18 11:00:00 | 3542,6842 | 57,315804 98% 2% 2,3881585 | $ 769
02-dic-18 12:00:00| 3590,6551 | 9,344886 100% 0% 0 $ 125
02-dic-18 13:00:00 | 3594,3909 | 5,609150 100% 0% 0 $ 75
02-dic-18 14:00:00 | 3599,2888 | 0,711190 100% 0% 0 $ 10
02-dic-18 15:00:00 | 3612,5454 | -12,5454019 100% 0% 0 $ -168
02-dic-18 16:00:00| 3596,672 | 3,32802722 100% 0% 0 $ 45
02-dic-18 17:00:00 | 3613,4766 | -13,4766054 100% 0% 0 $ -181
02-dic-18 18:00:00 | 3669,3086 | -69,3085864 102% -2% -2,887858 | $ -930
02-dic-18 19:00:00 | 3649,4549 | -49,4549245 101% -1% -2,060622 | $ -664
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Lo que buscan estos anexos es visualizar cobmo se generan las pérdidas en la
produccion, hora a hora, cuando la maquina se encuentra detenida, tanto para linea

1 como linea 2.

Ademés de demostrar cuanto es la pérdida, en doélares, de los retrasos que se
producen producto de las desviaciones que se generan durante el Disponible para
Mantencion, sumado al tiempo que toma que la planta sostenga su ritmo normal de

produccién, o ramp up.
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Anexo |: Estandar de Proceso Paso a Paso Comisionamiento Estatico

Actividades Comisionamiento Estatico del Sistema

Aproximacion y Vacio

Cédigo: EPP-CEAV-M1-001

N°1 Describir las actividades que se deben realizar Lider Operaciones Secado
I Fecha: I para el comisionamiento Estatico d¢
24/09/2018 Aproximacion y Vacio
Nombre Operador Sala : Fecha: Hora:
Normal | Dur. #iREF!
N° PASO Sistema Aproximacion y Vacio Maquina 1 si-No | Min. Ejecutor
Bomba Vacio 55-23-001 00:15
Verificar que los FAFs estén cerrados 00:05
Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
Revisar las correas de accionamiento, posicion y tension 00:05
Bomba Vacio 55-23-003 00:15
Verificar que los FAFs estén cerrados 00:05
Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
Revisar las correas de accionamiento, posicion y tension 00:05
Bomba Vacio 55-23-004 00:15
Verificar que los FAFs estén cerrados 00:05
Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
Revisar las correas de accionamiento, posicion y tension 00:05
Bomba Vacio 55-23-005 00:15
Verificar que los FAFs estén cerrados 00:05
Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
Revisar las correas de accionamiento, posicion y tension 00:05
Bomba Vacio 55-23-050 00:15
Verificar que los FAFs estén cerrados 00:05
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2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 | Revisar las correas de accionamiento, posicion y tensién 00:05
4
Bomba Vacio 55-23-600 00:15
1 | Verificar que los FAFs estén cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 | Revisar las correas de accionamiento, posicion y tension 00:05
4
Linea Acido 00:25
1 | Verificar que los FAFs estén cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 | Revisar que las valvulas manuales desde tk. Acido estén abiertas 00:05
4 | Revisar gque las valvulas manuales drenaje de bomba é&cido este cerrada 00:05
5 | Revisar que las valvulas manuales despiche en Silo y Tk Filtrado estén cerradas 00:05
6
Observaciones:
T ————————
Las actividades de terreno deben estar siempre coordinadas con el Operador de Sala
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Estandar de Proceso Paso a Paso

Actividades Comisionamiento Estatico del Sistema Depuracion

Cédigo: EPP-CED-M1-001

N°1 Describir las actividades que se deben realizar Lider Operaciones Secado
Fecha: para el comisionamiento Estatico de la
24/09/2018 Depuracion
Nombre Operador Sala : Fecha: Hora:
i i Normal | Dur. #iREF!
N° PASO Sistema Depuracion Maquina 1 B X X
Si-No | Min. Ejecutor
Filtro Decker 41-21-052/1 00:40
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 | Revisar posicion de las Duchas 00:05
4 | Revisar que véalvulas manuales de las duchas estén abiertas 00:05
5 | Revisar que vélvulas manuales de la batea esten cerradas 00:05
6 | Revisar que no existan elementos suelto dentro del Equipo 00:05
7 | Revisar que se realiz6 limpieza del equipo (lavado) 00:05
8 | Revisar que manivela para el giro se retiré del eje 00:05
Harnero Presurizado 41-21-003 00:30
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 Revisar que valvulas manuales de Alimentacién - Aceptado y Rechazo, estén 00:05
abiertas )
4 | Revisar que véalvula manual de dilucion, este abierta 00:05
5 | Revisar que valvula manual del drenaje, este cerrada 00:05
6 | Revisar que correas de accionamiento, esten instaladas 00:05
TAC #1 41-22-000 00:55
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 | Revisar que valvulas manuales de Succion y Salida de la bomba, estén abiertas 00:05
4 | Revisar que véalvulas manuales de dilucion Gruesa y Fina, estén abiertas 00:05
5 | Revisar que vélvulas manuales del drenaje estén cerradas 00:05
6 | Revisar que correas de accionamiento de los agitadores, estén instaladas 00:05
7 | Revisar agua sello de la bomba y agitadores 00:05
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8 | Verificar que véalvula manual de agua de dilucién de bomba 41-23-015, este abierta. 00:05

9 Realizar un recorrido a las valvulas automaticas de Diluciéon Gruesa - Dilucién Fina 0015
y Descarga de la bomba '

TAC #2 41-22-000 00:55
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 | Revisar que valvulas manuales de Succion y Salida de la bomba, estén abiertas 00:05
4 | Revisar que vélvulas manuales de dilucion Gruesa y Fina, estén abiertas 00:05
5 | Revisar que vélvulas manuales del drenaje estén cerradas 00:05
6 | Revisar que correas de accionamiento de los agitadores, estén instaladas 00:05
7 | Revisar agua sello de la bomba y agitadores 00:05
8 | Verificar que véalvula manual de agua de dilucién de bomba 41-23-015, este abierta. 00:05

9 Realizar un recorrido a las valvulas automaticas de Dilucion Gruesa - Dilucion Fina 00-15
y Descarga de la bomba ’

Las Etapas de Limpieza 00:25
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 | Revisar que véalvulas manuales de Succion y Salida de la bomba, estén abiertas 00:05
4 | Revisar agua sello de la bomba 00:05
5 | Revisar que vélvulas manuales del drenaje estén cerradas 00:05

Harnero Delta Screen 41-21-100 00:30
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 Re_visar gue valvulas manuales de Alimentacion - Aceptado y Rechazo, estén 00:05

abiertas
4 | Revisar que véalvula manual de dilucion, este abierta 00:05
5 | Revisar que véalvula manual del drenaje, este cerrada 00:05
6 | Revisar que correas de accionamiento, esten instaladas 00:05

Observaciones:
T

Las actividades de terreno deben estar siempre coordinadas con el Operador de Sala
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Estandar de Proceso Paso a Paso

Actividades Comisionamiento Estatico del Sistema Cortadora Cédigo: EPP-CEC-M1-001

N° 1 Describir las actividades que se deben realizar Lider Operaciones Secado
Fecha: para el comisionamiento Estatico de la Cortadora
24/09/2018
Nombre Operador Sala : Fecha: Hora:
i Normal | Dur. #iREF!
N° PASO Sistema Cortadora Maquina 1 B , .
Si-No | Min. Ejecutor
Cintas (Largas) Superiores 58-21-110/1 00:35
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 | Revisar que las cintas esten en la posicion correcta 00:05
4 | Revisar que la tension de las cintas esten correctas 00:05
5 | Revisar que mufa del motor de accionamiento de las cintas esten conectados 00:05
6 | Revisar que las cintas esten limpias, libres de grasa, etc. 00:05
7 00:05
Lanzas 00:30
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 | Revisar que las lanzas esten en posicion 00:05
4 | Revisar que valvula manual del aire de accionamiento de las lanzas este abierta 00:05
5 | Revisar que las lanzas esten limpias libres de grasa, etc. 00:05
6 00:05
Mantencién Cortadora 01:10
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 | Revisar que cuchillo Transversal no tenga taco. 00:05
4 | Revisar que la tensién de las cintas cortas, largas y superiores esten correctas. 00:05
5 | Revisar que Prensa Arrastre sube y baja 00:05
6 | Revisar accionamiento de la placa de rechazo, que abre y cierra 00:05
; Revisar Central Hidraulica de la mesa y ascensor de fardos, que no se vean fugas 00:05
y nivel de aceite )
8 | Verificar que las zapatas esten arriba y con la altura que corresponden 00:05
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9 | Revisar accionamiento de las lanzas 00:05
10 | Revisar que la mufa del motor del Soplador del tobogan este conectada 00:05
11 | Revisar las correas de accionamiento del Cuchillo Transversal y prensa Arrastre 00:05
12 | Revisar que la mufa del motor del Cuchillo Transversal y Prensa Arrastre 00:05
13 Revisar que la mufa del motor del las cintas Cortas, Largas y Superiores, estan 00:05
conectadas '
14 | Revisar accionamiento de los cuchillos circulares, que suban y bajen 00:05

Observaciones:
T

Las actividades de terreno deben estar siempre coordinadas con el Operador de Sala
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Estandar de Proceso Paso a Paso

Actividades Comisionamiento Estatico del Sistema Formador

Cédigo: EPP-CEF-M1-001

N° 1 Describir las actividades que se deben realizar Lider Operaciones Secado
Fecha: para el comisionamiento Estatico del Formador
24/09/2018
Nombre Operador Sala : Fecha: Hora:
i Normal | Dur. 02:35:00
N° PASO Sistema Formador Maquina 1 B X X
Si-No | Min. Ejecutor

Polin Accionado 56-21-505 00:45
Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
Revisar posicion lado operacién y accionamiento de las Duchas de botado lateral 00:05
Revisar que valvulas manuales de las duchas estén abiertas 00:05
Revisar que no existan elementos suelto dentro del polin 00:05
Revisar que mufa del motor esté conectado 00:05
Revisar que las protecciones del cardan esten puestas 00:05
Revisar que no existen fugas aceite en las mangueras y cilindros, lado servicio y 00:05
accionamiento )

Revisar que polin este en posicion abajo 00:05
Tensor Hidraulico 00:25
Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
Revisar que los tensores estan con su pasador puesto 00:05
Revisar que los tensores estan abajo 00:05
Si es posible, subir y bajar y dejarlos arriba para medir en ambos lados que la 00:05
distancia en la altura son iguales )

Filtro Duchay Chorro Cortador 00:20
Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
Revisar que vélvulas manuales de entrada y Salida del filtro, estén abiertas 00:05
Revisar que valvulas manuales del drenaje, estén cerradas 00:05
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Eje Cardan Polin Couch 00:25
Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
Revisar que eje cardan este conectado 00:05
Revisar que proteccion del cardan esté puesta 00:05
Revisar que mufa del motor esté conectado 00:05
Ducto Ventilacion 00:20
Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
Revisar que los filtros estén instalados 00:05
Revisar que no existen elementos sueltos encima del ducto 00:05
Polin #4 de Retorno 00:20
Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
Revisar que polin este limpio, libre de grasa, etc 00:05
Revisar que descansos esten limpios de grasa 00:05
Chorro Cortador 00:20
Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
Mover el chorro de extremo a extremo (Lado Servicio-Accionamiento) 00:05
Si es posible, mover desde el panel 00:05
Cambio Tela Fourdrinier 00:21
Verificar que los FAFs esten cerrados 00:01
Verificar en terreno que personal de Operacién/Mantencién no esta interviniendo el 00:01
equipo

Verificar que ducha Botado de la tela, esten abierta, manual y automatica 00:01
54-HS-036.

I\a{‘((ejr(i)f;car que ducha manual de Botado de los laterales, esten abierta en ambos 00:01
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5 Revisar nivelacion de la mesa formacion en ambos lados (que este tocando 00:01
suavemente la tela) '
6 | Verificar que caja vapor Devronizer, este en posicion arriba 00:01
7 | Verificar que polin Lumpbreacker, este en posicion arriba 00:01
8 | Verificar que polin Accionado, este en posicién abajo. 00:01
9 | Revisar posicion de los vertederos 00:01
10 | Revisar raspador polin Pecho, que este en posicion 00:01
11 | Revisar que polin Pecho este arriba 00:01
12 | Revisar posicion de polin Tensor, que este arriba 00:01
13 | Revisar posicion polines tensores hidraulicos, que estén arriba 00:02
14 Revisar que no existen elementos sueltos en el recorrido de la tela por ambos 00:03
lados '
15 | Retirar chorros cortadores de ambos lados y preparar los nuevos 00:01
16 | Revisar posicion de lateral esté sobre la tela y sin ejercer presién, en ambos lados. 00:02
17 | Revisar posicion ducha aire lado accionamiento y que esté valvula abierta 00:01
Observaciones:
T ————————
Las actividades de terreno deben estar siempre coordinadas con el Operador de Sala
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Estandar de Proceso Paso a Paso

Actividades Comisionamiento Estatico del Sistema Prensas Cédigo: EPP-CEP-M1-001

N° 1 Describir las actividades que se deben realizar Lider Operaciones Secado
Fecha: para el comisionamiento Estatico de las Prensas
17/10/2018
Nombre Operador Sala : Fecha: Hora:
i Normal [ Dur. #iREF!
N° PASO Sistema Prensas Maquina 1 B X X
Si-No | Min. Ejecutor
Cambio Polin 4ta Prensa Superior/Inferior 56-21-057/1-2 00:30
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 | Revisar que los polines esten limpios, libre de grasa, etc 00:05
4 Revisar que no tengan fugas los cilindros y mangueras hidraulicas en ambos lados 00:05
de la 4ta Prensa superior e inferior ’
5 Revisar que la mufa de los motores de accionamiento de los polines superior e 00:05
inferior, esten conectados )
6 | Revisar que esten instaladas las protecciones de los cardanes 00:05
7
Cambio Pasarelas 00:20
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
2 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo el equipo. 00:05
3 | Revisar que las pasarelas estan en un mismo nivel en las uniones 00:05
4 | Revisar que esten los pasamanos 00:05
5
Cambio Pafio Pick-Up 00:17
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
9 Verificar en terreno que personal de Operacion/Mantencion no esta interviniendo el 00:05
equipo '
3 | Revisar que tensor este en posicién de trabajo (Tensando) 00:02
4 | Revisar que palmetas guias, esten en posicion de trabajo 00:01
5 Revisar que palmetas de posicion, esten en posicion de trabajo (no tocando el/los 00:01
pafios) )
6 | Revisar que en el recorrido del o los pafios esten libres de objetos sueltos 00:01
7 | Revisar que valvulas manuales de duchas de lubricacion, estén abiertas 00:01
8 | Revisar que vélvulas manuales de duchas de alta presion, estén cerradas 00:01
9
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Cambio Pafio 2da Prensa 00:17
Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
Verificar en terreno que personal de Operacion/Mantencion no esta interviniendo el 00:05
equipo '

Revisar que tensor este en posicion de trabajo (Tensando) 00:02
Revisar que palmetas guias, esten en posicion de trabajo 00:01
Revisar que palmetas de posicion, esten en posicién de trabajo (no tocando el/los 00:01
pafios) '

Revisar que en el recorrido del o los pafios esten libres de objetos sueltos 00:01
Revisar que valvulas manuales de duchas de lubricacion, estén abiertas 00:01
Revisar que valvulas manuales de duchas de alta presién, estén cerradas 00:01
Cambio Pafio 3ra Prensa Superior 00:10
Verificar que los FAFs esten cerrados 00:01
Verificar en terreno que personal de Operacion/Mantencion no esta interviniendo el 00:01
equipo )

Revisar que tensor, esté en posicion de trabajo (Tensando) 00:01
Revisar que palmetas guias, estén en posicion de trabajo 00:01
Revisar que palmetas de posicidn, estén en posicion de trabajo (no tocando el/los 00:01
pafios) )

Revisar que en el recorrido del o los pafios, estén libres de objetos sueltos 00:03
Revisar que valvulas manuales de duchas de lubricacion, estén abiertas 00:01
Revisar que véalvulas manuales de duchas de alta presion, estén cerradas 00:01
Cambio Pafio 3ra Prensa Inferior 00:10
Verificar que los FAFs esten cerrados 00:01
Verificar en terreno que personal de Operacion/Mantencion no esta interviniendo el 00:01
equipo )

Revisar que tensor este en posicion de trabajo (Tensando) 00:01
Revisar que palmetas guias, esten en posicion de trabajo 00:01
Revisar que palmetas de posicidn, esten en posicion de trabajo (no tocando el/los 00-01
pafios) )

Revisar que en el recorrido del o los pafios esten libres de objetos sueltos 00:03
Revisar que véalvulas manuales de duchas de lubricacion, estén abiertas 00:01
Revisar que véalvulas manuales de duchas de alta presion, estén cerradas 00:01
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Cambio Pafio 4ta Prensa Superior 00:17
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
) Verificar en terreno que personal de Operacion/Mantencion no esta interviniendo el 00:05
equipo ’
3 | Revisar que tensor este en posicién de trabajo (Tensando) 00:02
4 | Revisar que palmetas guias, esten en posicion de trabajo 00:01
5 Revisar que palmetas de posicion, esten en posicion de trabajo (no tocando el/los 00:01
pafios) )
6 | Revisar que en el recorrido del o los pafios esten libres de objetos sueltos 00:01
7 | Revisar que valvulas manuales de duchas de lubricacion, estén abiertas 00:01
8 | Revisar que véalvulas manuales de duchas de alta presion, estén cerradas 00:01
9
Cambio Pafio 4ta Prensa Inferior 00:17
1 | Verificar que los FAFs esten cerrados 00:05
’ Verificar en terreno que personal de Operacion/Mantencion no esta interviniendo el 00:05
equipo )
3 | Revisar que tensor este en posicién de trabajo (Tensando) 00:02
4 | Revisar que palmetas guias, esten en posicién de trabajo 00:01
5 Revisar que palmetas de posicion, esten en posicion de trabajo (no tocando el/los 00:01
pafios) )
6 | Revisar que en el recorrido del o los pafios esten libres de objetos sueltos 00:01
7 | Revisar que valvulas manuales de duchas de lubricacion, estén abiertas 00:01
8 | Revisar que véalvulas manuales de duchas de alta presion, estén cerradas 00:01
9
Observaciones:
-_________________________________________________________________________________________________________________________________________|
Las actividades de terreno deben estar siempre coordinadas con el Operador de Sala
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Anexo J: Estandar de Proceso Paso a Paso Comisionamiento Dinamico

Actividades Comisionamiento Dinamico del Sistema

Aproximacién y Vacio

Cédigo: EPP-CDAV-M1-001

N°1 Describir las actividades que se deben realizar Lider Operaciones Secado
Fecha: para el comisionamiento Dinamico
24/09/2018
Nombre Operador Sala : Fecha: Hora:
i . .. ; L. Normal [ Dur. 00:57:00
N° PASO Sistema Aproximacion y Vacio Maquina 1 - . .
Si-No | Min. Ejecutor
1 Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo equipos en 00:05
la de aproximacion. .
2 | Revisar que Pozo Sello, esté con drenaje cerrado 00:02
3 | Hacer nivel de Pozo Sello 00:02
4 Revisar que valvula manual de succion y salida de bomba que envia a Torre Agua 00:02
Blanca, esté abierta )
5 Revisar que valvula manual de succion y salida de bomba alternativa que envia a 00:02
las duchas Lubricacién, esté abierta )
6 | Revisar que Tks. Agua Tibia, estén con drenaje cerrado 00:02
7 | Hacer nivel de Tks. Agua Tibia 00:02
8 | Revisar que valvula manual de vapor al Tk. Agua Tibia, esté abierta 00:02
9 Revisar que valvula manual de succion y salida de bomba de ducha de 00:02
Lubricacién, estén abiertas )
10 Revisar que valvula manual de succion y salida de bomba de ducha de Alta 00:02
presion, estén abiertas )
11 | Revisar que Tk. Vertederos, estén con drenaje cerrado 00:02
12 | Hacer nivel de Tk.Vertederos 00:02
13 | Revisar que valvula manual de vapor al Tk. Vertedero, esté abierta 00:02
Revisar que véalvula manual de succion y salida de bomba de los vertederos, esté )
14 } 00:02
abierta
9 | Revisar que Silo este con valvula deraje cerrado 00:02
10 | Revisar que succion de bomba Fan este cerrado el drenaje 00:02
11 | Revisar que Silo este con nivel de agua 00:02
12 | Revisar que valvula manual de Soda, este cerrada 00:02
13 | Poner desde sala control, en servicio bomba Fan 00:02
14 | Abrir valvula manual que esta en el cuerpo de la bomba Fan, para votar el aire 00:02
Cuando esta la Tela con pasta, poner en servicio las bombas de vacio 00:02
15 Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo equipos en 00:02
las bombas de vacio '
16 | En DCS abrir 100% las véalvulas rompedoras de vacio. 00:02
Solicitar a Operador Sala Control, coloque en servicio la bomba de vacio del
17 . 00:02
Fourdrinier
Solicitar a Operador Sala Control, coloque en servicio la bomba de vacio del Polin
18 00:02
Couch
19 | Colocar en servicio las bombas de los separadores de vacio y controlar nivel 00:02




Universidad del Bio-Bio. Sistema de Bibliotecas - Chile

20 00:02

Observaciones: 00:57

Las actividades de terreno deben estar siempre coordinadas con el Operador de Sala
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Estandar de Proceso Paso a Paso

Actividades Comisionamiento Dindmico del Sistema Depuracion

Cédigo: EPP-CDD-M1-001

N° 1 Describir las actividades que se deben realizar Lider Operaciones Secado
I 24;:;7:(:)18 I para el comisionamiento Dinamico
Nombre Operador Sala : Fecha: Hora:
N° PASO Sistema Depuracién Maquina 1 N?rmal Dl_"' 0_3:00:00
Si-No | Min. Ejecutor

1 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo equipos. 00:05

2 | Revisar cierre drenajes deTK. Dilucion y Filtrado 00:05

3 | Ajustar en DCS, nivel y temparatura del Tk. Filtrado 00:05

4 | Revisar cierre drenajes deTK. Mezcla y Maquina 00:05

5 | Verificar partida de agitador de TK. Mezcla 00:05

6 | Verificar partida de agitador de TK. Maquina 00:05

7 | Revisar abertura de valvula manual de vapor a Tk. Filtrado 00:05

8 Verificar en terreno, partida de Harneros Vibratorios 00:05

9 | Revisar cierre drenajes batea filtro espesador Decker 00:05

10 | Verificar en terreno, partida Oscilador Filtro Decker 00:05

11 | Verificar en terreno partida de Filtro Decker 00:10

12 | Verificar en terreno partida de Harnero Presurizado, Black-clausson 00:05

13 | Verificar en terreno partida de la bomba 5ta Etapa limpieza 00:05

14 | Verificar en terreno partida de la bomba 4ta Etapa limpieza 00:05

15 | Verificar en terreno partida de la bomba 3ra Etapa limpieza 00:05

16 | Verificar en terreno partida de la bomba 2da Etapa limpieza 00:05

17 | Verificar en terreno abertura de valvula HS de la 2da Etapa limpieza 00:05

18 | Verificar en terreno partida de la bomba 1ra Etapa limpieza 00:05

19 | Verificar en terreno abertura de valvula HS de la 1ra Etapa limpieza 00:05

20 | Verificar en terreno, partida de TAC 1 o 2 (agitador- bomba- dilucién gruesa y fina) 00:05

21 | Ajustar en DCS, flujo y consistencia 00:05

22 | Verificar en terreno, partida de Tk. Alimentacion (agitador- bomba- dilucién fina) 00:05

23 | Ajustar en DCS, consistencia 00:05

22 | Ajustar pH en DCS, en succion bomba 1ra etapa limpieza 00:05

24 | Ajustar en DCS, nivel Filtro Decker 00:20

25 | Ajustar en DCS, nivel y consistencia Tk. Mezcla 00:10
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26 | Ajustar en DCS, nivel y consistencia Tk. Maquina 00:15
Verificar en terreno, la correcta partida de los equipos con pasta (Ruidos- .
28 . . 00:10
Filtraciones)
29 | Dejar recirculando desde Tk. Maquina y Tk. Alimentacion 00:00
Observaciones: 03:00

Las actividades de terreno deben estar siempre coordinadas con el Operador de Sala
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Estandar de Proceso Paso a Paso

Actividades Comisionamiento Dinamico del Sistema Formador

Cédigo: EPP-CDF-M1-001

N° 1 Describir las actividades que se deben realizar Lider Operaciones Secado
Fecha: para el comisionamiento Dinamica
24/09/2018
Nombre Operador Sala : Fecha: Hora:
. .. Normal | Dur. 00:38:00
N° PASO Sistema Formador Maquina 1 - N N
Si-No | Min. Ejecutor
1 | Verificar en terreno que personal de mantencion no esta interviniendo equipos. 00:05
Con la velocidad en rapido, con 130 m/min de la Tela
2 | Revisar tension de la Tela 00:02
3 | Revisar posicion de la Tela 00:02
4 | Verificar el flujo de agua de bomba Fan, sobre la tela 00:02
5 | Verificar la posicién de los limitadores del lado operacion y accionamiento 00:03
5 Verificar el funcionamiento de las duchas de los limitadores del lado operaciéon y 00:02
accionamiento )
7 Verificar el funcionamiento de los chorros cortadores del lado operacién y 00:02
accionamiento )
8 | Revisar funcionamiento de las duchas de lubricacion 00:02
9 | Revisar el funcionamiento del oscilador de la ducha de alta presion 00:01
10 | Revisar funcionamiento de la ducha de botado 00:02
11 Revisar funcionamiento de la ducha de botado de los laterales de lado operacion y 00:03
accionamiento )
12 | Revisar que caja vapor Devronizer este en posicion abajo 00:01
13 | Revisar que polin accionado este en posicion abajo 00:01
14 | Revisar que tenga nivel pozo couch 00:02
15 | Revisar que polin Lumpbreacker este en posicion arriba 00:01
16 | Revisar en DCS que valvulas rompedoras de vacio, estén 100% abiertas 00:01
Comunicar a Operador Sala Control, que estan las condiciones de alimentar con
17 00:01
pasta a la Tela
Con pastaen la Tela
18 | Revisar corte chorros cortadores de lado operacién y accionamiento 00:01
19 | Revisar que caja vapor Devronizer, esté con vapor 00:01
20 | Revisar que la hoja y los laterales estan cayendo al Pozo Couch 00:01
21 | Colocar en servicio bomba vacio Tela y polin Couch 00:01
22 | Colocar chorro cortador en posicion para enhebrar las Prensas 00:01
Observaciones: 00:38

Las actividades de terreno deben estar siempre coordinadas con el Operador de Sala
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Estandar de Proceso Paso a Paso

Actividades Comisionamiento Dinamico del Sistema Prensas

Cédigo: EPP-CDP-M1-001

N° 1 Describir las actividades que se deben realizar Lider Operaciones Secado
Fecha: para el comisionamiento Dinamico
24/09/2018
Nombre Operador Sala : Fecha: Hora:
. L. Normal | Dur. 01:14:00
N° PASO Sistema Prensas Maquina 1 . N N
Si-No | Min. Ejecutor
1 | Verificar en terreno que personal de mantencién no esta interviniendo equipos. 00:05
Con la velocidad en rapido, con 130 m/min de las prensas
2 | Revisar tension de los Pafios Pick-Up - 3ra prensa Superior - 4ta prensa Superior 00:02
Revisar tension de los Pafios 2da prensa inferior - 3ra prensa Inferior - 4ta prensa
3 - 00:02
Inferior
4 | Revisar posicion de los Pafios Pick-Up - 3ra prensa Superior - 4ta prensa Superior 00:02
5 Revisar posicion de los Pafios 2da prensa inferior - 3ra prensa Inferior - 4ta prensa 00:03
Inferior '
5 Revisar funcionamiento de las duchas de Lubricacién de los Pafios Pick-Up - 3ra 00:02
prensa Superior - 4ta prensa Superior )
7 Revisar funcionamiento de las duchas de lubricacién de los Pafios 2da prensa 00:03
inferior - 3ra prensa Inferior - 4ta prensa Inferior '
8 | Verificar que esten en funcionamiento, los 3 transportadores de recorte 00:03
9 | Poner en apoyo Polin Accionado 00:02
10 | Poner en apoyo Polin Lumpbreacker 00:02
11 | Poner en apoyo 2da Prensa 00:02
12 Verificar que en 2da prensa, esté activado censor de posicion en lado 00:02
accionamiento. .
13 | Poner en apoyo 3ra Prensa 00:01
14 | Poner en apoyo 4ra Prensa 00:02
15 | Dar presién a Polin Accionado 00:03
16 | Dar presién a Polin Lumpbreacker 00:01
17 | Dar presion a 2da Prensa 00:01
18 Colocar en servicio todas las bombas de vacio, debe estar en terreno el operador 00:02
Cortadora y Zona Himeda. )
19 | Abrir valvula automatica ducha de aire deflector pafio 2da prensa de nivel 100 00:01
Definir un operador que se posicione en el pafio de 2da prensa en el nivel 100,
para que verifique que la punta caiga de buena forma en transportador de recorte y
deje limpio de pasta el tensor del pafio y alrededor.
Definir un operador que revise el funcionamiento del Pozo Cortadora
Comenzar enhebrado de las prensas
20 Enhebrar huincha de la hoja hacia 2da prensa, utilizando ducha de aire 00:02
acondicionada para esta funcion )
21 Al pasar huicha de hoja hacia 2da prensa, proceder a dar ancho total con chorro 00:04
moévil del Fourdrinier )
22 | Cerrar valvula manual de agua a chorro mévil del Fourdrinier y volver a posicién 1 00:01
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23 | Con ancho total de la hoja en 2da prensa, ajustar presion de trabajo a 120 kN/m 00:02
Operador Cortadora y Zona Hiumeda solicita al Operador Sala, cerrar valvula .
24 L 00:01
diluciéon Pozo Couch
25 | Pasar manualmente huicha de la hoja sobre polin curvo salida 2° Prensa 00:04
26 | Pasar manualmente huicha de la hoja hacia 3° Prensa 00:01
27 | Ajustar tension de hoja, con tiro de 3ra Prensa, segun necesidad. 00:01
28 Abrir suavemente v/v manual de aire a polin levantador de hoja salida tercera 00:02
prensa. '
29 | Aumentar ancho de la hoja con chorro movil Foudrinier a posicion 2. 00:02
30 | Enhebrar huincha de la hoja hacia 4ta Prensa 00:02
31 | Ajustar tension de hoja, con tiro de 4ta Prensa, segun necesidad. 00:01
Con hoja saliendo en cuarta prensa, proceder a dar ancho completo con chorro .
32 " e 00:01
movil del Fourdrinier
Con ancho completo de la hoja salida 4ta Prensa, cerra v/iv manual de aire a polin .
33 . . 00:01
levantador de hoja salida tercera prensa.
Con ancho total de la hoja salida de 4° Prensa ajustar presion de trabajo en 3ra .
34 00:02
prensa en 330 KN/m
35 Con ancho total de la hoja salida de 4° Prensa ajustar presion de trabajo en 4ta 00:02
prensa, lado operaciéon 250 kN/m y en lado accionamiento 300 kN/m. ’
36 | Cerrar v/v manual de agua a chorro moévil Foudrinier y volver a posicion 1 00:01
37 | Cerrar v/v Automatica ducha de aire deflector pafio 2da prensa de nivel 100. 00:01
38 | Revisar los tiros de la hoja en zona prensas y ajustar segin necesidad. 00:02
Comunicar a Operador Sala Control que las prensas estan enhebradas
Observaciones: 01:14

Las actividades de terreno deben estar siempre coordinadas con el Operador de Sala
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Anexo K: Trabajos Criticos Fuera De Servicio Nov. 2018

AREA MAYOR oM TAG DESCRIPCION ESPECIALIDAD SUPERVISOR Cdp
Evap 2 200780148 | 267-23-001 | FSO6-CAMBIAR U.RODAMIENTO BBA.267-23-001 Mecdnica F. Meza NPF
Evap 2 200779697 | 267-23-002 | FSO6CAMBIAR U.INTERCAMBIO BBA 267-23-002 Mecanica F. Meza NPF
Evap 2 200779657 | 267-23-003 | FSO6CAMBIAR U.INTERCAMBIO BBA 267-23-003 Mecanica F. Meza NPF
Evap 2 200780174 | 267-23-004 | FS06-CAMBIAR U.RODAMIENTO BBA.267-23-004 Mecanica F. Meza NPF

MADERA 200792973 | 210-20-334 | FS02=CONECTAR DETECTOR METALES 21020-334 INSTRUMENTACION CRISTIAN ELGUETA | MMS
PULPA 200792921 | 220-FIT-256 | FSO5=CAMBIO TX. Y TUBO FLUJO 220-FT-256 INSTRUMENTACION | CHARLES GALLARDO | MMS
PULPA 200771907 | 230-ASSA-L1 | FSO2-REEMPLAZO MODULOS COMBRICK A230 FAS SISTEMAS DE CONTROL | SERGIO GAJARDO | MMS
PULPA 200771908 230-ASSA FSO4-ELIMINAR 20 BYPASS AREA DE LAVADO S SISTEMAS DE CONTROL | SERGIO GAJARDO | MMS

SECADO 200769920 | 250-QCS-001 | FSO8-CAMBIO SERVIDOR QCS L2 SISTEMAS DE CONTROL | RODRIGO PLAZA | CRM

SECADO 200651715 | 250-ASSA-R4F | FSO3-CLIMATIZAR GABINETE 250ASSARAF INSTRUMENTACION CRISTIAN ELGUETA | CRM

SECADO 200737117 | 201-DCS-001 | RM18 SINCRONIZAR HORA DCS Y SERV CORPORA SISTEMAS DE CONTROL | RODRIGO PLAZA | CRM

ENERGIA 200780127 | 261-DIT-1103 | FSO3-REEMPLAZO SISTEMA LIMPIE 261DIT1103 INSTRUMENTACION MARCELO DIAZ CRM

QUIMICA 200780639 | 276-HV-054 | FSO5=CAMBIO V/V PTA ERCO 276-HV-054 INSTRUMENTACION MAURICIO TAITO | CRM

QUIMICA 200736834 | 270-LV-295 | FSO3-MANTENCION POSICIONADOR 270-LC-295 INSTRUMENTACION MAURICIO TAITO | CRM

SECADO 200787202 | 250-21-169/1 | CAMBIO VDF ACCIONAMIENTO NIPCO FLEX ELECTRICA BRAULIO REYES BRN

SECADO 200787258 | 250-21-126 | CAMBIO VDF ACCIONAMIENTO TELA INFERIOR ELECTRICA BRAULIO REYES BRN

SECADO 200791696 | 250-23-230 | CAMBIO MOTOR MT 250-23-230 800KW ELECTRICA GIOVANNI ERAZO | APV

SECADO 200781160 | 250-MCC-031 | CAMBIO CONECTOR PROFIBUS Y CERTIFICACION ELECTRICA JONATHAN LEPE APV

SECADO 200781190 | 250-MCC-032 | CAMBIO CONECTOR PROFIBUS Y CERTIFICACION ELECTRICA JONATHAN LEPE APV

SECADO 200781195 | 250-MCC-033 | CAMBIO CONECTOR PROFIBUS Y CERTIFICACION ELECTRICA JONATHAN LEPE APV
PULPA 200792061 | 240-23-011 | CAMBIO CPU VDF ROBICON MT ELECTRICA EZIO RUIZ APV

ENERGIA 200793653 | 261-21-132 | INSPECCION Y MANTENCION CAMPO 2 PPT 1 ELECTRICA CARLOS NEIRA APV

SECADO 200756449 | 250-22-045 FSO8-INSTALAR 2 C/U V/V CHECK SILO A.BCA Mecanica R.Monjes HPR

SECADO 200780848 | 250-21-290 FS05-C/CIL.HID.MESA RECEPT.25021290 Mecanica R.Correa ABM

SECADO 200787809 | 250-27-297/1 | FS06-C/RED.ACC.CTAS.LARGA INF.25027297/1 Mecdnica R.Correa CEB

SECADO 200766132 | 250-21-296/1 | FSO4-C/POLEAS Y CORREAS ACC.CTAS.CORTAS Mecdnica R.Correa ABM

SECADO 200780847 | 250-21-004/01 | FSO5-RIGIDIZAR MOT.HARN.1RIO #4 25021004 Mecanica R.Monjes ABM

SECADO 200787811 | 250-21-007 FS12-C/UNID.ROTAT.HARN.4°ETAPA 25021007 Mecanica R.Monjes ABM

SECADO 200791697 | 250-21-126 FS12-C/ROD. ACC.TELA INFERIOR 250-21-126 Mecdnica C.Vega CEB
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SECADO 200780864 | 258-21-107 FS06-C/ANILLO INF.PSA.FARDO #2 25821107 Mecanica R.Correa CEB
SECADO 200778784 | 250-21-154 FS06-CAMB.Y AJUSTE RASPADOR PICK-UP Mecanica C.Vega CEB
SECADO 200780894 | 250-21-253 FSO4-INST.CONTRAPESO CINTA SEC.25021253 Mecanica E.Diaz CEB
SECADO 200720505 | 250-23-220 FS10-C/RODAMIENTO L/LIBRE BBA.VACIO #2 Mecanica R.Monjes CEB
SECADO 200789462 | 250-27-220 FS12-CAMB.RED.BBA.VACIO 25023220 Mecanica R.Monjes CEB
SECADO 200794686 | 250-21-169 FS12-CAMB.RED.ACC. NIPCO "P" 25021139/1 Mecanica R.Monjes CEB
SECADO 200795290 | 250-21-007 FS03-C/CIL.HID.MESA ELEV.L4, 25825329 Mecanica Siamec ABM
PULPA 200777983 | 220-26-047 LIMPIEZA ATRAPALLAMAS Mecanica J.Torres HPR
PULPA 200777973 | 220-26-079 LIMPIEZA ATRAPALLAMAS Mecanica J.Torres HPR
PULPA 200780083 | 220-26-048 CAMBIO VENTILADOR Mecanica J.Torres HPR
PULPA 200777487 | 220-23-009 MANTENCION BOMBA DE ASTILLAS N° 2 Mecanica J.Torres HPR
PULPA 200775416 | 230-23-193 CAMBIO SELLO MECANICO BOMBA MC REACTORES Mecanica J.Torres ABM
PULPA 200791498 | 230-21-016 FO3 CAMBIO RODAMIENTO SOPORTE 230 21 016 Mecanica J.Torres ABM
PULPA 200794769 | 230-21-156 CAMBIO RODAMIENTO LADO LIBRE 230 21 156 Mecanica J.Torres ABM
PULPA 200789188 | 230-23-052 MANTENCION COMPLETA COMPRESOR LICOR OXIDADO Mecanica A.Fernandez ABM

NPF | Nelson Pardo Ingeniero en Confiabilidad

MMS | Mario Montorfano | Jefe Unidad Instrumentacién y Control
CRM | Cristian Roa Subgerente Mantencion e Ingenieria
APV | Alvaro Pilser Jefe Unidad Eléctrica

BRN | Braulio Reyes Ingeniero en Confiabilidad

HPR | Hernan Poblete Jefe Unidad Confiabilidad e Ingenieria
CEB | Carlos Escobar Ingeniero en Confiabilidad

ABM | Arturo Benavente |Jefe Unidad Mecanica Fibra
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