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IMPLEMENTACION DEL SISTEMA SAP PARA LOS PROGRAMAS 

DE MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS Y CORRECTIVOS. 

 

INTRODUCCION.  

 SAP es un Sistemas de Aplicaciones y Productos en procesamiento de datos, el cual es 

muy útil, debido a que es un medio muy eficaz para gestionar el seguimiento y control de 

los equipos, en cuanto a sus Planes de Mantenimiento y sus historiales técnicos. 

SAP es la cuarta compañía creadora de software para soluciones integrales en el mundo. 

Es una compañía alemana creada en 1972 que emplea a más de 27 mil personas en 50 

países. 

 

Algunas personas tienen la percepción de que implementar el sistema SAP es 

inalcanzable por su alto costo y falta de recursos tecnológicos y técnico-humanos, sin 

embargo, desde hace algunos años la empresa se ha focalizado en ofrecer soluciones 

accesibles y fáciles de implementar en pequeñas y medianas empresas. 

En la planta se utiliza el SAP para  mantenimientos correctivos y preventivos. 

El primer objetivo del mantenimiento es evitar o mitigar las consecuencias de las fallas del 

equipo, logrando prevenir las incidencias antes de que estas ocurran. Las tareas de 

mantenimiento preventivo incluyen acciones como cambio de piezas desgastadas, 

cambios de aceites y lubricantes, etc. El mantenimiento preventivo debe evitar los fallos 

en el equipo antes de que estos ocurran. 

El mantenimiento correctivo  corrige los defectos observados en los equipamientos o 

instalaciones, es la forma más básica de mantenimiento y consiste en localizar averías o 

defectos y corregirlos o repararlos. 

 

 

http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/datos/datos.shtml#pro
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1.- JUSTIFICACION. 

 

El proyecto fue necesario realizarlo por obtener  beneficios y porque la planta procesadora 

de aves del grupo pecuario buenaventura S.A. de C.V. no cuenta con un programa bien 

estructurado de mantenimiento preventivo, y han existido algunos contratiempos en la 

realización de los mismos, que van desde los atrasos en las jornadas de mantenimiento, 

la generación de las horas extras, y paros en la producción, por eso es que es tan 

importante la labor del mantenimiento, ya que este es el motor de la producción. 

Otra razón por la cual se hace la implementación del SAP al mantenimiento de la planta, 

es porque el paquete del mismo, permite la contabilización de costos, estos incluyen 

mano de obra, materiales, como también posee un modulo donde se hacen las 

notificaciones de los tiempos, así también permite el reembolso de material al almacén.
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2.- DATOS DE LA EMPRESA. 

La empresa BUENAVENTURA se encuentra en VILLAFLORES CHIAPAS.  

VILLAFLORES se ubica en la Región Socioeconómica VI FRAILESCA. Limita al norte con 

Ocozocoautla de Espinosa y Suchiapa, al este con Chiapa de Corzo y El Parral, al sur con 

Villa Corzo y Tonalá; y al oeste con Arriaga y Jiquipilas. Las coordenadas de la cabecera 

municipal son: 16°14'01" de latitud norte y 93°16'00" de longitud oeste y se ubica a una 

altitud de 560 metros sobre el nivel del mar. 

 

 

Su extensión territorial es de 1,232.10 km2, lo que  representa el 14.82 % de la superficie 

de la Frailesca y el 1.63 % de la superficie estatal. 
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LA FUNCION DE LA EMPRESA DENTRO DEL SECTOR PRODUCTIVO. 

La empresa se dedica a vender. 

 Pollos vivos. Estos son transportados en camiones de la misma empresa a 

diferentes lugares dentro del estado y fuera. 

 Pollos procesados. Son los pollos destazados y transportados a diferentes lugares 

de la misma forma que los pollos vivos. 

 Pollinaza. Son distribuidos a distintos lugares de la región. 

 Cerdos. Se venden vivos a pedidos de clientes en la zona. 

 

OBJETIVOS GENERALES DE LA EMPRESA. 

Estamos comprometidos en hacer acciones que disminuyan nuestros costos y gastos, así 

como en desarrollar actividades que aporten un valor agregado a nuestro trabajo. 

Conscientes que solo haciendo rentable nuestro negocio, podremos garantizar la 

permanencia de nuestra empresa. 

VISION 

La consolidación nacional en el mercado avícola y porcícola. 

MISION 

Obtener la satisfacción de los requerimientos alimenticios del país mediante la producción 

la comercialización de productos avícolas y porcicolas, cubriendo las necesidades de 

nuestros clientes comprometidos con el bienestar de nuestros empelados, el desarrollo de 

la comunidad y la preservación del medio ambiente. Todos los esfuerzos tecnológicos y 

administrativos van encomendados a hacer realidad este fin. 
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3.- OBJETIVOS DEL PROYECTO: 

 GENERALES. 

 Disminuir los gastos y pérdidas de producción. 

 Eliminar paros de producción por fallas inesperadas en maquinaria y equipos. 

 Mayor seguridad para los trabajadores, procesos y  personas que ingresen a la 

planta. 

 Mayor control en la aplicación de los programas de mantenimientos. 

 Reducir fallas y tiempos muertos de producción 

 Incrementar la vida útil de los equipos e instalaciones. 

 

ESPECIFICOS. 

 Plantación y Programación de los  trabajos de mantenimiento. 

 Registro de toda maquinaria en el sistema  SAP para facilitar su ubicación. 

 Generar y programar órdenes de trabajo con mayor facilidad. 

 Elaborar los procedimientos de mantenimiento. 

 

 

4.- PROBLEMAS A RESOLVER. 

Durante la realización de los mantenimientos en la planta procesadora se encontraron 

deficiencias que no permiten el aumento de la eficiencia o aprovechamiento en el 

desarrollo de la misma. De forma que se puede mejorar en las actividades de 

mantenimiento. 
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La mejora va desde registrar y ordenar a equipos e instalaciones en el sistema SAP hasta 

generarles instrucciones de actividades y planeación de mantenimiento. 

Para el registro de cada equipo se necesita saber datos y ubicación de los mismos, por lo 

que fue necesario inspeccionar por toda la planta a equipos dentro del proceso como 

afuera, que estuvieran montadas y tomar datos de equipos e instalaciones. Luego de 

tener esos datos se prosigue en subirlos al SAP, que es un trabajo muy tardado porque se 

tienen que capturar a todos los equipos e instalaciones de la planta que se les da 

mantenimiento. Para luego asignarles un plan. 

Todo este control se realiza con registros no electrónicos y se generan órdenes de 

mantenimiento a mano. Para este problema se implementa el SAP como solución. Al 

tener un control en los programas de mantenimiento se resuelven muchos problemas. Se 

facilitan actividades que eran laboriosas y que quitaban tiempo. 

 

 

5.- ALCANCES Y LIMITACIONES. 

 

El proyecto de implementación del SAP a los programas de mantenimientos preventivos y 

correctivos es aplicable exclusivamente a la planta procesadora de buenaventura, ya que 

la licencia del software del modulo del SAP es únicamente aplicable por las características 

a la planta procesadora del grupo pecuario buenaventura S.A DE C.V. 

La implementación del SAP en los programas de mantenimientos podrá abarcar toda el 

área de la planta procesadora  permitiendo generar beneficios en esta, y como 

consecuencia buena producción que se verá reflejada en el  cumplimiento de los objetivos 

presentes en la empresa Buenaventura. 
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6.- MARCO TEORICO. 

MANTENIMIENTO. Es el conjunto de actividades para que un equipo o maquina reúna las 

condiciones  para el propósito que fue construido. 

Podemos definir el Mantenimiento, como el mecanismo idóneo con que cuenta la 

administración de una empresa para: 

1. Mantener las instalaciones y el equipo a estándares aceptables de rendimiento 

operativo y confiabilidad haciendo un fuerte énfasis en los PM preventivo. 

2. Optimizar la efectividad de la inversión en mantenimiento, mediante análisis de 

costo y planificación de vida útil 

3. Maximizar la vida útil de los bienes de la empresa, productividad y eficiencia 

mediante planes pro-activos de planificación de mantenimiento y programación 

de recursos y control.  

FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO. Es el tiempo óptimo que ocurre entre un 

mantenimiento y otro del mismo tipo. Este se puede medir en Horas, días, semanas, 

meses, años etc. 

CHECK LIST. Es una lista de actividades de chequeo rápido, que tienen como finalidad la 

supervisión del equipo, para corroborar que esté operando en los rangos permitidos. 

JEFE DE MANTENIMIENTO. Es el que controla  sistemáticamente la aplicación del 

programa de mantenimiento correctivo y preventivo de los equipos de la planta 

procesadora, velando por el cumplimiento de las normas y estándares de calidad, y 

garantizando la disponibilidad de los equipos que intervienen en los procesos, como 

apoyo a la producción eficiente y continua. 

 

PUESTO DE TRABAJO. Es la clave que se le asigna a algún rango o puesto de trabajo 

generado dentro de la empresa, esto nos sirve para calcular capacidades y costos en las 

órdenes de trabajo de mantenimiento. 

CENTRO DE PLANEACION. El centro de planificación del mantenimiento de un objeto 

técnico en el que se  preparan las medidas de mantenimiento para el objeto. Los grupos 

http://www.wordreference.com/definicion/preventivo
http://www.wordreference.com/definicion/optimizar
http://www.wordreference.com/definicion/maximizar
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de planificación de mantenimiento trabajan en el centro de planificación del mantenimiento 

para planificar y preparar las medidas de mantenimiento para los centros asignados al 

centro de planificación del mantenimiento. En el centro de planificación del mantenimiento 

se llevan a cabo las siguientes actividades: 

 Definición de hojas de ruta 

  Planificación de necesidades basada en las listas de materiales en hojas de ruta y 

órdenes 

  Gestión y programación de planes de mantenimiento 

 Creación de avisos de mantenimiento 

  Ejecución de órdenes de mantenimiento  

Para la creación de un centro de planeación, es necesario: 

Verificar que no exista centro de planeación si no existe, solicitar autorización al gerente 

de la planta para poder crear un centro de planeación si este lo autoriza se da aviso al 

personal del sistema SAP del área de frailes para que se pueda crear dicho centro y se 

crea un centro, si este ya esta creado no es necesario tener dos centro por lo que se 

finaliza la solicitud. 

Si es necesario cancelar un centro de planeación, de la misma manera se solicita 

autorización y se manda la solicitud al departamento del sistema SAP para poder cancelar 

el centro solicitado. 

 

CENTRO DE EMPLAZAMIENTO 

CENTRO: Generalmente, el centro es un emplazamiento  o a una sucursal. El centro no 

tiene importancia para la contabilidad de activos fijos, pero puede ser utilizado como 

criterio de clasificación y selección en informes. Se puede asignar un activo fijo a un 

centro durante un tiempo determinado mediante la actualización de los datos maestros de 

activos fijos. Al modificar el registro maestro de activos, se puede modificar la asignación 

a un centro distinto. 

 

EMPLAZAMIENTO. El emplazamiento se trata del mismo modo que el centro. 

Además del centro, se puede realizar una asignación temporal del activo fijo a un 

emplazamiento 

CENTRO DE EMPLAZAMIENTO. El centro de emplazamiento para un objeto técnico es 

el centro en el que se encuentra montado. Además, en el centro de emplazamiento puede 
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gestionar puestos de trabajo que realizan las tareas de mantenimiento para los objetos 

técnicos montados allí. 

UBICACIÓN TECNICA 

OBJETIVO. Las ubicaciones técnicas son elementos de una estructura técnica (Por 

ejemplo, unidades funcionales dentro de un sistema). Crea las ubicaciones técnicas 

jerárquicamente, y puede también estructurarlas basándose en los siguientes criterios: 

 Funcional 

 Relativos al proceso 

 Espacial 

Cada ubicación técnica se gestiona independientemente en el sistema, de manera que 

pueda: 

 Gestionar datos individuales desde una perspectiva de mantenimiento para el 

objeto 

  Realizar medidas de mantenimiento individuales para el objeto 

 Mantener un registro de las medidas de mantenimiento efectuadas para el objeto 

 Agrupar y valorar datos para el objeto entre intervalos de tiempo prolongados 

 

ASPECTOS DE LA IMPLEMENTACIÓN QUE DEBEN TENERSE EN CUENTA 

Implementará este componente en caso de: 

 Representar sistemas o estructuras técnicas dentro de su empresa según la 

funcionalidad. 

 Las medidas de mantenimiento (en el sentido más amplio) deben realizarse para 

las áreas individuales de su sistema o estructura técnica. 

 Deben mantenerse registros de las medidas de mantenimiento efectuadas para 

áreas individuales de su sistema o estructura técnica. 

 Deben agruparse y valorarse datos técnicos por largos períodos de tiempo para 

áreas individuales de su sistema o estructura técnica. 

 Deben supervisarse los costes de las medidas de mantenimiento para áreas 

individuales de su sistema o estructura técnica. 

  Análisis de la influencia de las condiciones de empleo sobre la susceptibilidad de 

avería de los equipos montados. 
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7.- PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES 

REALIZADAS. 

Para  las primeras semanas en la planta se realizaron recorridos en el interior de la planta 

para conocer y ubicar las distintas áreas tanto de la línea 2 como de la línea 1; pollo vivo, 

matanza y desplume, evisceración, clasificación, sala de cortes. También en las áreas de 

planta de tratamiento de agua, refrigeración e instalaciones de alto riesgo. Se fue 

observando las principales maquinas y equipos que operan en todas las áreas. 

Se tomo cursos de capacitación básica del sistema SAP para mantenimiento correctivo y 

preventivo. 

Se hizo levantamiento de datos tanto de equipos de las áreas mencionadas en el 

cronograma de actividades. 

En las semanas de capacitación sirvió para familiarizarse con el sistema SAP, conocer su 

estructura, saber sus alcances y limitaciones.  

 

En el SAP existen transacciones que permiten la entrada para determinada función: 

  CORRECTIVA           PM13 

  PREVENTIVA            PM14 

Para realizar alguna actividad se requiere definir qué tipo de mantenimiento será. 

Para crear una orden de mantenimiento correctivo se utiliza  IW31. Luego se llena en un 

formato características de la orden, como clase de orden, prioridad, ubicación técnica que 

define en que área se está haciendo la orden, equipo, conjunto y centro de planificación. 

Se utiliza ZIMP_OM para imprimir. 
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Para localizar y checar equipos que se encuentren registrados en el SAP se utilizan otras 

transacciones: 

ALTA……………………….. IE01 

MODIFICACION……………IE02 

CONSULTA…………………IE03/H08 

Lo primero que se realizo fue la consulta de algunos equipos de las áreas de pollo vivo, 

matanza y desplume, para saber si se encontraban en el sistema, así, como también 

instalados. Ahora, si estos estaban  montados y no registrados se procedía  con darlos de 

alta en el sistema. En algunos casos nada más se modificaban, por tanto fue necesario 

recorrer las áreas y tomar datos de los equipos. 

Las áreas:  

POLLO VIVO (recepción de aves). 

EQUIPO 
CARACTERISTICAS 

Bomba 

hidráulica 
Presión maximo1500 psi, desplazamiento volumétrico 126 ml/Rev., 

velocidad máxima 2200 rpm, potencia máxima 100 hp. 

Bomba 

hidráulica White 
Velocidad máxima 830 rpm, flujo maximo45 lpm, torque máximo 135 

Nm, presión máxima 3500psi. 

 

Estos equipos son los principales y de mayor importancia para el funcionamiento correcto 

en esta área, el resto de equipos dependen de estas dos bombas, como los 

transportadores de entrada y salida de rejas, y racks (estructuras de metal en las que se 

colocan las rejas para su transporte). 
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MATANZA Y DEPLUME. 

EQUIPO 
CARACTERISTICAS PRINCIPALES 

Matador Capacidad de 1200 BPH, sus dimensiones son: largo 1.840m, ancho 
1.420m y alto de 2.8m.  

Bomba de 

sangre 
Es una bomba de diafragma de 35 gal/min y con una presión máxima de 

120 psi. 

Aturdidor  Está equipado con electrodo de placa de acero inoxidable a todo el largo 
del baño de agua. Tiene una capacidad máxima de 12400aves por hora, 

con un tiempo de aturdimiento de, por lo menos 9 segundos por ave.   

Escaldadora  Esta construido de acero inoxidable con una longitud de 12545m, ancho 
.77m y una altura de 3m. Contiene agua a una temperatura entre 44 a 

58°c. para el ablandar la piel del pollo  

Desplumadora  Esta construida de acero inoxidable y de materiales sintéticos, consta de 
dos gabinetes de pelado, cuatro patas ajustables, cuatro motores y 64 

discos de pelado, cada uno  tiene 12 dedos frotadores de goma.  

 

 

 

Se realizaron algunos mantenimientos correctivos, que es poco  común que se presenten 

problemas al momento, sin embargo hay que corregirlos. También se  colaboro en el taller 

con trabajos de pintura, soldadura y armado de piezas mecánicas. 

Se cargaron vales de materiales en el sistema, salidos del almacén del área de 

mantenimiento. 

 

 

A continuación se  describen algunos procedimientos de actividades que se realizaron en 

el sistema SAP para los mantenimientos de los equipos. 

PROCEDIMIENTO DE ALTA DE EUIPO AL SISTEMA  SAP. 
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Al acceder al sistema aparece la siguiente pantalla de inicio, donde se escribe la 

transacción requerida para determinada acción deseada. 

 

 

Posteriormente pasara la siguiente ventana. 

 

 

INSERTAR IE01 
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En esta ventana se proporciona solamente el nombre del equipo como se muestra.    Y se 

selecciona la pestaña de emplazamiento. 

 

 

 

 

 

 

INGRESAR NOMBRE 

DEL EQUIPO. 

ENTRAR A ESTA 

PESTAÑA 
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Una vez ingresado el nombre del equipo es necesario designar centro (lugar o planta) al 

que pertenecerá. Luego pasar a la pestaña de estructura. 

 

 

 

 

 

Al estar en esta pestaña  se selecciona el vínculo siguiente. 

 

ASIGNACION DE CENTRO (PLANTA). 

PP10 

ACCERDER 



18 
 

 

 

 

 

Enseguida se ingresa la ubicación técnica donde se localizara el nuevo equipo. Luego se 

selecciona el recuadro de montaje+transferencia de datos y por último se guardan los 

datos. 

 

SELECCIONAR 
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Para la ubicación técnica se describe a continuación. 

 

 

 

 

INGRESAR UBICACIÓN 

TECNICA 

PULSAR MONTAJE + 

TRANSFERNCIA DE DATOS 

PULSAR PARA 

FINALIZAR 
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CREAR UBICACIÓN TECNICA. 

 

  

 

 

Luego aparece la siguiente pantalla… 

INSERTAR TRANSACCION IL01 
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Debido a que la programación creo ya la estructura, esta tendrá la siguiente forma: 

Estructura: mbva 

Texto ind-estructura para ubicación técnica: estructura mantenimiento 

Buenaventura. 

Mascara codificación: xx-xxx-xxxx-xxx-xxx 

Donde: 

xx=pp= Centro de planeación= Planta procesadora 

xxx=pp1= Centro 

xxxx= Emplazamiento= Planta procesadora= pp10 

xxx= Emplazamiento= Eviscerado, clasificación, apt, etc. 

xxx= Equipo = Motor compresor, banda, reductor, etc. 

Al momento de crear la ubicación técnica aparecerá esta pantalla en la cual tendrá que 

llenarse, donde va indicado. La estructura, siempre se colocara mbva (que es la de 

mantenimiento Buenaventura), y en tipo de ubicación técnica siempre se colocara m 

(sistema técnico estándar), se le da Enter al completar los datos y de esta manera queda 

creada la ubicación técnica; el mismo sistema manda al inicio y queda listo para poder 

crear otra ubicación técnica. 

 

COLOCAR UBICACIÓN TECNICA SEGÚN LA 

ESTRUCTURA FORMADA POR EL 

PROGRAMADOR (XX-XXX-XXXX-XXX-XXX) 
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Para luego, continuar con  los pasos semejantes a los de crear equipos. 
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CREAR HOJA DE RUTA. 

Se escribe la transferencia IA05, hoja de ruta y utilizarla como instrucción para varios 

equipos. Se utilizan otras transferencias para hojas de ruta, como IA01 que se usa para 

asignar una hoja de ruta para un equipo en específico, se maneja también IA11 para 

hojas de ruta a ubicaciones técnicas. 

Una vez ingresado la transacción IA05 se continúa colocando el nombre de la hoja de ruta 

de acuerdo con el mantenimiento que se vaya a aplicar. 

 

 

 

COLOCAR NOMBRE DE LA 

HOJA DE RUTA 

NUMERO DE HOJA DE RUTA 

COLOCAR  CENTRO DE PLANIFICAION  

PP10 

COLOCAR EL PUESTO DEL JEFE 

DE MANTENIMIENTO  PP__JM 
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La ventana debe quedar llena de la manera que se muestra. Posteriormente se pulsa la 

pestaña de operación para describir las actividades, llenado con un estatus de forma 4, 

que es general. 

 

 

 

ENTRAR 
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En esta ventana se describe cada actividad que se realizara para  el mantenimiento del 

equipo o instalación determinada.  

Al finalizar de escribir las operaciones, se entra en la pestaña inferior para dar el periodo 

del mantenimiento. 

 

 

 

ENTRAR 
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Se asigna el periodo y  por último se guarda 
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CREAR EL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

 

La transacción usada es IP01. Al tener la ventana siguiente se da ENTER. 
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En esta nueva pantalla se debe introducir el nombre del plan de mantenimiento y  en la 

parte de abajo en la pestaña de posición se coloca el nombre del equipo o instalación 

interesada. También se debe colocar centro de planificación (PP10), clase de orden 

(PM14, por ser preventivo) y puesto de trabajo del responsable (PP__JM). 

 

 

 

 

 

INGRESAR NOMBRE 

DEL PLAN DE MANTTO 

INGRESAR NOMBRE DEL 

EQUIPO O INSTALACION 



29 
 

Luego se asigna la hoja de ruta indicada como se muestra a continuación. 

 

 

 

 

Al entrar, aparece una ventana nueva en la que muestran todas las instrucciones creadas. 

ENTRAR PARA BUSCAR 

LA HOJA DE RUTA 

PREVIAMENTE CREADA 
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Ventana con la lista de instrucciones a seleccionar para los planes de mantenimientos. 
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Para incorporar a otros equipos o instalaciones al plan de mantenimiento se pulsa el icono 

señalado para crear nueva posición. 

 

 

 

Para finalizar se debe guardar. 

ENTRAR PARA CREAR 

NUEVA POSICION 
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Para las semanas 6, 7, 8 y 9 se trabajo en las áreas  de: evisceración, clasificación, sala 

de cortes y refrigeración. Se checaron equipos que se encontraran montados para el 

registro en la base de datos del SAP, se dieron de alta al sistema y se desmontaron otros. 

Se trabajo en el SAP, incorporando todos los equipos en las áreas correspondientes y a 

cada equipo colocándolos en el plan de mantenimiento que le corresponda.  Enseguida se 

asignaron actividades de mantenimiento preventivo con la programación adecuada. 

Los equipos que se encuentran son: 

EVISCERADO. 

EQUIPO 
CARACTERISTICAS PRINCIPALES 

Cortadora de 

cloacas 
Esta echa de acero inoxidable de acero, se puede ajustar su altura. 

Capacidad de 3000 BPH. 

Abridora de 

abdomen 

Consta de un bastidor, tubería de agua, curva inferior, curva superior, 
guía de ganchos, unidad de deslizamiento, unidad de corte y ajuste 

de altura. 

Enfriador de 

órganos 
Tiene una longitud de 3.65m, ancho 1.88m y una altura de 2m. con un 

nivel de ruido menor a 70 dB. 

Bomba de alta de 

presión. 

Capacidad de p L/m, presión máxima de 8.5 Pa, largo 810 mm, ancho 
420 mm, alto 1000 mm, conexión de agua  ¾”, potencia eléctrica de 

2.2 kw y un nivel de ruido menor a 70 dB. 

Quebrantador de 

cogote. 

La maquina es accionada por el transportador aéreo por medio de la 
rueda motriz y una cadena. El cortador es accionado por un motor 

eléctrico. Se limpia por medio de pulverizadores. De 9000 BPH. 

Extraedora de 

buches. 
Esta formado por un bastidor, eje principal, curva de 180 °, unidad, 

manivela cigüeñal, guías, unidad de escobillado, drenaje. 

Mesa de control 

de mollejas. 
Consta de un conjunto de rodillos de pelado, conexión de aire, motor, 

bastidor, descarga y pantalla.  

Maquina de 

inspección final. 
Se compone de un bastidor, eje principal, curva de 180 °, unidad, 

manivela de altura y drenaje. 
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CLASIFICACION Y SALA DE CORTES. 

EQUIPO 
CARACTERISTICAS PRINCIPALES 

Chiler. Consta de dos motores de 2 hp helicoidales, dos motores de 1 hp para 
el expulsador, cuatro motores de 10 hp para el soplador y una bomba 

de 50 hp para la recirculación de agua. 

Detector de 

metal. 
Tiene una bobina de transmisión y una bobina receptora. Se compone 

en general de cabezal, transportador y un sistema de rechazo. 

Bascula linco. 
Se forma de una cadena T-LINK8´, tensor de aire, unidad de tracción, 

variador de frecuencia, puente de sincronización, puente de 
clasificación, suspensión, 8 descargadores y una bomba de plumas 

doble. 1700rpm y un motor de 1Hp. 

Línea de conos 
Capacidad de 1740 rpm, electricidad de 2.5 Hp. 

Tombler grande 
Un motor 7.5 Hp y uno de 1Hp 

Inyectadora 

actual Dos motores de 3Hp. 

sierras 
Capacidad de 1740rpm, siete motores de 1Hp. 

Ossid  
1700rpm y un motor principal de 1Hp. 

Transportador 

entrada ossid. Capacidad 1700rpm y un motor de ½ Hp. 

Emplayadora 
Capacidad 1760rpm, un motor de 7.5 Hp y a 220 V. 
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REFRIGERACION 

EQUIPO CARACTERISTICAS PRICIPALES 

COMPRESOR FIRCK 1 Motor principal de 125 HP. 

COMPRESOR FRICK 2 Motor principal de 125 HP. 

COMPRESOR FRICK 3 Motor principal de 125 HP. 

COMPRESOR FRICK 4 Motor principal de 250 HP. 

COMPRESOR MYCOM 5 Motor principal de 250 HP y una bomba de 

aceite de 3 HP. 

COMPRESOR MYCOM 6 Motor principal de 250 HP y una bomba de 

aceite de 3 HP. 

COMPRESOR MYCOM 7  Motor principal de 350 HP y una bomba de 

aceite de 7 HP. 

COMPRESOR MYCOM 8 Motor principal de 350 HP y una bomba de 

aceite de 7HP. 

CONDENSADOR 1 Motor principal de 20 HP y una bomba de agua 

de 2 HP. 

CONDENSADOR 2 Motor principal de 20 HP y una bomba de agua 

de 2 HP. 

CONDENSADOR 3 Motor principal de 25 HP y una bomba de agua 

de 7.5 HP. 

CONDENSADOR 4 Motor principal de 20 HP y una bomba de agua 

de 2 HP. 

CONDENSADOR 5 Motor principal de 25 HP y una bomba de agua 

de 7.5 HP. 

MAQUINA BUCO Dos bombas witt, una de 3.5 HP  y una de 5HP 

ACOMULADOR GRANDE Cuatro bombas de 3.5 HP. 

ACOMULADOR PEQUEÑO Dos bombas de 1.6 HP. 

RECIPROCANTE  Motor principal de 75 HP y una bomba de 2 HP 
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DIFUSORES DE APT 1 Tres difusores de 1 HP. 

DIFUSORES DE APT 2 Dos difusores de 1 HP. 

DIFUSORES DE APT 3 Cuatro difusores de 7.5 HP y dos difusores de 1 

HP. 

DIFUSORES DE APT 4 Cuatro difusores de 7.5 HP. 

DIFUSOR DE BODEGA DE 

HIELO 

Un difusor de 1 HP y dos de 2 HP. 

DIFUSORES RESTANTES  Cinco difusores de  9 HP y dos de 0.5 HP. 

 

 

 

También se registraron y autorizaron órdenes de mantenimientos correctivos 

desde el SAP. 

Se continuo con registros de materiales que salen de almacenes en la planta 

procesadora mediante los vales que se generan en cada procedimiento de 

mantenimiento correctivo. 
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VALES DE MATERIALES CORRESPONDIENTE AL MES: DE FEBRERO Y 

MARZO DEL 2013. 
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MARZO 2013 
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En las siguientes semanas se concluyo con la implementación del SAP en las áreas del 

cuarto de calderas y pretratamiento de agua residuales (PTAR). En las cuales se 

encuentran los siguientes equipos: 

CUARTO DE CALDERAS. 

EQUIPO 
CARACTERISTICAS PRINCIPALES 

Bomba de combustóleo Dos motores  de 1 HP, para un contenedor 
de 1000 lts. 

Bomba de diesel. 
Motor de 1 HP. 

Calderas 1 Superficie de calefacción de 47.4m2, 100 
C.C. y presión máxima 10.5 kg/cm2. 

Caldera 2 Superficie de calefacción de 46.9 m2, 
100C.C. y presión máxima de 46.9 m2.  

Tanque de combustóleo. 
Capacidad 30,000 lts. 

Tanque de diesel. 
Capacidad 10,000 lts. 

Condensador. 
Capacidad 1000 lts y dos motores de 3 HP. 

 

 

PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA. 

EQUIPO CARACTERISTICAS PRINCIPALES 
 

Agitador sumergible 1 
Un motor de 2.55 HP, a 460 VAC, de 4.2 A y 855 rpm. 

Agitador sumergible 2 Un motor de  4.02 HP,  a 460 VAC, de 6.7 A y 855 
rpm. 

Agitador sumergible 3 
Un motor de 15.01 HP, a 460 VAC, de 27 A y 575 rpm. 

Agitador sumergible 4 
Un motor de  1 HP, 1.6 A, a 440 VAC y 1745 rpm. 

Agitador sumergible 5 
Un motor de 0.25 HP, .56 A, 460 V y 1730 rpm. 

Agitador sumergible 7 
Un motor de 0.5 HP, 0.5 A, 460 V y 1725 rpm. 
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Agitador sumergible 8 
De 1 HP, 1.69 A, 460 V y 1745 rpm. 

Motobomba 1 
De 20 HP, a 27 A, 440 V y 1755 rpm. 

Motobomba 2 
Motor de 20 HP, de 23 A, 460 V y 1760 rpm. 

Motobomba 3 
Motor de 30 HP, 72/32 A, 460 V y 3525 rpm. 

Motobomba 4 
Moto de 5 HP, 13/63.5 A, 460V, 1730 rpm. 

Motobomba 5 
Motor de 20 HP, 24.9 A, 460 V y 3525 rpm. 

Motobomba 7 Motor de 25 HP, 68.7-60/30 FLAmp, 460 V y 3525 
rpm. 

Motobomba 8 
Motor de 1 HP, 1.4 A, 460 V y 3450 rpm. 

Motobomba 9 
Motor de 2 HP, 5.2/2.6 A, 440 V y 3495 rpm. 

Bomba dosificadora 
Motor de 0.141 HP, 0.29 A, 460 V y 165 rpm. 

Bomba dosificadora de 

diafragma Motor de 0.56 HP, 6.3 A, 230 V y 132 gph. 

Bomba de cavidad progresiva 
Motor de 5 HP, 6.3 A y 440 V. 

Preparador de polímeros 
Motor de 0.84 HP, 1.55 A, 440 V y 1110 rpm. 

Soplador 1 
Motor de 125 HP, 146 A, 440 V y 1750 rpm. 

Soplador 2 
Motor de 20 HP, 24.7 A, 460 A y 1750 rpm. 
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Estos equipos se anexaron a la base de datos del sistema SAP y se le asigno una hoja de 

ruta como a los demás  mencionados anteriormente. 

 

8. RESULTADOS. 

Para los programas de mantenimiento preventivo y correctivo resulta eficiente la 

implementación del SAP. 

Los procesos realizados prosiguen con un cierre de actividades para finalizar el 

procedimiento de aplicación del SAP. 

El proceso general de orden de mantenimiento se estructura de la siguiente manera: 

 Aviso. 

 Generación de orden. 

 Autorización. 

 Liberación. 

 Notificación. 

 Cierre técnico. 

 Liquidación. 

 Cierre comercial. 

 

Para obtener los resultados se requiere realizar las actividades  restantes, como: 

notificación, cierre técnico, liquidación y cierre comercial. 
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Para el mantenimiento correctivo se tiene el siguiente procedimiento. 

Se utiliza la transacción IW48 para la notificación colectiva de tiempo con selección. 

 

 

Se consulta la lista de órdenes de mantenimiento correctivo. Se selecciona las órdenes de 

acuerdo al periodo. 

SE DEBE COLOCAR EL NUMERO 

DE ORDEN PARA DICHO 

PROCEDIMIENTO.  

SE CONSULTA ABRIENDO OTRA 

VENTANA CON IW39. 

EN ESTE ICONO SE SELECCIONA 

PARA INCORPORAR VARIAS 

ORDENES  
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Se copia las órdenes  de trabajo determinadas. 
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Luego, aparece la siguiente ventana en la cual se seleccionan para la finalización de la 

notificación. 

LISTA DE ORDENES 
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SE INSERTA LAS FECHAS DEL 

PERIODO DE LIQUIDACION EN LOS 

DOS  RECUADROS. 
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En  el mantenimiento preventivo se necesita una programación o inicio de  ciclo para la 

correcta aplicación de mantenimiento en un periodo determinado. Se utiliza la transacción 

IP10. 

 

 

 

 

 

 

SE INSERTA EL NUMERO 

DE ORDEN QUE SE VA A 

PROGRAMAR. 
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EL NOMBRE DE LA 

ORDEN. 

SE PRESIONA EL ICONO DE 

INICIO. 
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Aparece una pequeña ventana en la que se inserta la fecha de inicio de la programación. 

 

 

 

 

 

 

 

 

FECHA DE INICIO DE 

PROGRAMACION. 
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Aparece la última pantalla en la que se puede continuar con la programación de otras órdenes. 

SE LIBERA PARA FINALIZAR LA 

PROGRAMACION. 
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A continuación se muestra  una orden de mantenimiento previa a realizar. 

 

AVISO DE MANTENIMIENTO 

PROGRAMADO. 



51 
 

 

 

 

 

Se muestras en la siguiente ventana las actividades a realizar en la orden de mantenimiento. 
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Con la transacción ZIMP_OM se logra imprimir la orden de mantenimiento de acuerdo con 

el tiempo de programación establecida anteriormente. 
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La impresión de la orden se realiza antes de notificarlas, de darle cierre técnico, de 

liquidarlo y darle cierre comercial. Cuando las actividades descritas en la orden impresa 

son realizadas por los operarios de manera satisfactoria, se prosigue en registrarlo en el 

sistema SAP, partiendo de una notificación de que las actividades han sido realizadas y 

finalmente darle cierre a las órdenes, como se explico anteriormente. 
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9. CONCLUSION. 

 

En las primeras semanas del proyecto de residencia profesional se avanzo con la parte 

programada en el cronograma, realizando trabajos que benefician a este y al aprendizaje  del 

residente que son aprovechadas para el buen desempeño en la empresa. Se aplico de 

manera satisfactoria en el área de mantenimiento de la planta los  conocimientos obtenidos a 

lo largo de la carrera, ya que en el área se interactúa con maquinas y equipos que requieren 

ingeniería.  

Se aprendió en los cursos de capacitación básica, la utilización del sistema SAP, trabajando 

para los programas de mantenimiento de la planta. Se logro con el objetivo de poner en 

marcha el sistema SAP para los programas de mantenimiento. De los cuales se lleva un 

control en la base de datos del SAP. Teniendo como resultado las primeras ordenes de 

mantenimiento preventivo programado, que se les dio seguimiento satisfactoriamente. 
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