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RESUMEN  

  

TITULO: DISEÑO DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA PLANTA DE 

ASFALTO DE PATRIA SAS UBICADA EN EL MUNICIPIO DE MOSQUERA*
1
  

  

AUTOR: ALVARO ALFONSO CORTES CORTES**  

  

PALABRAS CLAVES: Planta de asfalto, Mantenimiento Preventivo, Criticidad, Plan de 

Mantenimiento, Jerarquización  

  

CONTENIDO: Esta Monografía desarrolla el diseño de un plan de mantenimiento para una planta 

de asfalto de producción continua específicamente para la planta ADM SPL 110th de propiedad de 

Patria SAS. El equipo analizado se le ha realizado modificaciones a través de su vida lo que ha 

llevado a la pérdida de rutinas claras de mantenimiento. 

El plan de mantenimiento propuesto en esta monografía recopila información de las experiencias 

vividas con el equipo, mantenimientos correctivos realizados, manuales de mantenimiento 

existentes y sugerencias de los técnicos que han atendido el equipo; basados en esta información 

generar rutinas de inspección y mantenimiento que ayudan a mejorar la disponibilidad del equipo, 

tener un cronograma de mantenimiento, y ser eficientes en el desarrollo de actividades de 

mantenimiento. Adicionalmente la producción mezclas asfálticas sería más eficiente cumpliendo 

así con el objetivo principal de la empresa. 

Finalmente se establece una estrategia de implementación en la cual el personal de mantenimiento 

entienda el plan y su ejecución teniendo todas las medidas de seguridad respectiva. 

Adicionalmente esta estrategia incentiva; al cambio de hábitos del personal de mantenimiento, la 

programación de cada actividad de mantenimiento, a tener un presupuesto más acertado y mejorar 

los indicadores de mantenimiento del área de mantenimiento.  

  

  

  

 

  

                                            
*Monografia 
**Facultad de Ingenierías Físico- Mecánicas. Especialización en Gerencia de Mantenimiento. 
Director Ofer Rodriguez Barrero. 
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SUMMARY 

 

TITLE: DESIGN OF A PREVENTIVE MAINTENANCE PLAN FOR ASPHALT PLANT LOCATED IN 

PATRIA SAS TOWNSHIP MOSQUERA
2
  

  

AUTHOR: ALVARO ALFONSO CORTES CORTES**  

  

KEY WORDS: Asphalt Plant, Maintenance Preventive, criticality, Maintenance Plan, Hierarchization  

  

SUBJET OR DESCRIPTION: This essay develops the design of a maintenance plan for an asphalt 

plant continuous production specifically for SPL 110th ADM Patria SAS owned plant. The 

equipment analyzed changes he has made through his life that has led to the loss of clear 

maintenance routines. 

The proposed maintenance plan this monograph collects information from the experiences with the 

machine, corrective maintenance performed, existing maintenance manuals and technical tips that 

have served the machine, based on this information to generate inspection and maintenance 

routines that help improve the availability of equipment, have a maintenance schedule, and be 

efficient in developing maintenance activities. Additionally mix asphalt production would be more 

efficient thus fulfilling the main objective of the company. 

Finally an implementation strategy in which maintenance personnel understand the plan and its 

execution taking all measures respective Safety. Additionally, this strategy encourages, the 

changing habits of maintenance personnel, scheduling each maintenance activity, to have a more 

successful and improve indicators maintenance area maintenance Budget. 

 

 

  

                                            
* Monographs 
** Faculty of Mechanical Engineering and Physical. Specialization in Maintenance Management. 
Director Ofer Rodriguez Barrero. 
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INTRODUCCION  
 

 

En Colombia en vista de la apertura económica con los Tratados de Libre 

Comercio se ha generado la necesidad de ser más competitivos y uno de las 

grandes factores para dicha competitividad son la infraestructura vial del país. 

 

En Cundinamarca se ha visto la necesidad de mantener, reformar y ampliar la 

malla vial del departamento esto con el fin de mejorar la movilidad del transporte. 

 

Conalvías Inversiones, el grupo empresarial del sector de la construcción más 

importante del país,  a través de su empresa Patria SAS está dispuesta a 

responder a esta demanda con uno de los materiales más influyentes en la 

infraestructura vial, como son las mezclas asfálticas; para ello cuenta con una 

planta de asfalto y agregados en la zona de Mondoñedo (Mosquera, 

Cundinamarca). Adicionalmente El grupo cuenta con una empresa especializada 

en Maquinaria y Equipos que se llama Conalvías Equipos; dicha empresa recibió 

la responsabilidad del mantenimiento de la planta de agregados.  

 

En vista de la responsabilidad que tiene Conalvías Equipos, se ve la necesidad de 

optimizar el plan de mantenimiento de la planta de asfalto para tener un equipo 

confiable y disponible al servicio de los clientes de Patria SAS.  

 

La necesidad de generar un plan de mantenimiento es debido a que la planta de 

asfalto en el transcurrir del tiempo y en cumplimiento de normas ambientales se le 

han realizado una serie de modificaciones que han cambiado su configuración 



 

16 
 

inicial y adicionalmente a que esta serie de cambios se han realizado sin una 

política de gestión del cambio se han perdido los programas de mantenimiento. 

 

Para responder a esta necesidad en esta monografía se plantea como primera 

medida dividir el equipo en sistemas, subsistemas y equipo mantenible para poder 

identificar y enfocar las tareas de mantenimiento, en segunda medida se realiza un 

análisis de criticidad que arroje los equipos donde el plan de mantenimiento debe 

concentrarse, en tercera medida definir un programa de inspección donde se 

puedan identificar posibles fallas en equipo , en cuarta medida un plan de 

mantenimiento dirigido hacia lo equipos críticos y medianamente críticos basados 

en manuales y experiencias del área de mantenimiento, finalmente una estrategia 

de implementación del plan de mantenimiento que permita tener éxito en el 

desarrollo de las tareas de mantenimiento.  
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1. PATRIA SAS  
 

 

Patria S.A.S en una empresa del grupo empresarial Conalvías Inversiones.   

FIGURA 1.GRUPO EMPRESARIAL 

 

Fuente: Conalvías Inversiones. 
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1.1 RESEÑA HISTORICA  

 

PATRIA S.A.S fue fundada en el año 1993 y desde sus inicios está orientada a la 

construcción de obras de infraestructura, estructuras, urbanismo, conservación y 

mantenimiento de obras de espacio público, construcción y mantenimiento de 

carreteras, Obras civiles en locaciones para perforación de pozos petroleros, 

Obras Civiles para aeropuertos. 

 

Al transcurrir de los años la empresa ha adquirido amplio reconocimiento en la 

comercialización, producción, distribución y colocación de mezcla asfáltica. 

Comercialización, producción y distribución de agregados pétreos. Prestación de 

servicios de laboratorio para agregados, mezclas y pavimentos asfálticos; todo 

esto debido a la calidad del producto entregado al cliente. 

 

Desde finales del año 2012 Patria SAS pertenece al Grupo Empresarial 

Inversiones Conalvías S.A.S, conformado por 8 empresas. 

 

Dentro de las 8 empresas hay 4 constructoras: Conalvías Construcciones, 

Conalvías USA, Patria y Agremezclas; Dos empresas de servicios: Conalvías 

Servicios y Conalvías Equipos; una empresa de Inversiones: Infracon; una 

empresa financiera: Fincon y una empresa de producción: Central Mix S.A.  

 

1.2 UBICACIÓN DE LA EMPRESA 

 

Patria SAS para cumplir a sus clientes tiene su propia planta de agregados 

ubicada en el municipio de Mosquera en el km 5 vía la Mosquera – La Mesa 

Hacienda Vista Hermosa en  la zona de Mondoñedo. 

 



 

19 
 

FIGURA 2. UBICACIÓN DE PLANTA  

 

Fuente: Google maps. 

En la actualidad la empresa cuenta con su zona de explotación, una planta de 

asfalto, planta de trituración y maquinaria amarilla para el desarrollo de sus 

proyectos en ejecución. 

FIGURA 3. PANORÁMICA 

 

Fuente: Autor 

PLANTA DE 

AGREGADOS 

PATRIA SAS 
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1.3 ESTRUCTURACION ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA  

 

1.3.1 Organigrama  

  

FIGURA 4. ORGANIGRAMA  

 

Fuente: Patria SAS 

 

1.3.2 Misión: Contribuir al bienestar y desarrollo de la comunidad a través de la 

construcción de obras civiles que apoyen su ordenamiento social y ambiental. 

 

1.3.3 Visión: Ampliar la cobertura y consolidar el posicionamiento en el mercado 

nacional e internacional, excediendo las expectativas de nuestros clientes en 

cuanto a calidad de las obras. 
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1.4 POLITICAS CORPORATIVAS 

 

1.4.1 Política de Calidad: Es Política de Calidad de Patria SAS construir obras de 

infraestructura que satisfagan los requisitos del cliente, en cuanto a calidad, 

oportunidad de entrega, utilización de recursos, controles internos y cumplimiento 

de especificaciones, garantizando los resultados esperados. Cumplir la 

normatividad vigente para el sector, actuando con responsabilidad con el  medio 

ambiente y las comunidades ubicadas en el área de influencia de los proyectos. 

Brindar la experiencia de la organización en los procesos constructivos, 

conservando y optimizando los estándares de calidad, promoviendo la 

competitividad, el reconocimiento en el mercado y el mejoramiento continuo de la 

eficacia del sistema de gestión de calidad.3 

 

1.4.2 Políticas HSE: Patria SAS, empresa dedicada a la construcción de obras de 

infraestructura, confirma  su compromiso de promover la calidad de vida laboral de 

todos sus colaboradores y partes interesadas, manteniendo altos estándares en 

salud y ambiente en la organización; promoviendo la prevención de lesiones, 

ocurrencia de accidentes, daños en la salud, generación de enfermedades 

profesionales y daños a la propiedad; a través de la implementación y seguimiento 

de programas que ayuden a prevenir y mitigar cualquier peligro o impacto 

ambiental; garantizando el cumplimiento de la legislación colombiana y otros 

requisitos aplicables que establezca la organización, asignado los recursos 

necesarios para su cumplimiento, seguimiento y mejora continua en el desempeño 

HSE y la prevención de la contaminación.4  

                                            
3
 CONALVIAS INVERSIONES. Política de calidad. [consultado 12 de octubre de 2013] Disponible 

en < http://site.conalvias.com/hse.php> 
4
 CONALVIAS INVERSIONES. Política de calidad. [consultado 12 de octubre de 2013] Disponible 

en < http://site.conalvias.com/calidad.php>.  

http://site.conalvias.com/hse.php
http://site.conalvias.com/calidad.php
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1.5. ACTIVIDAD ECONOMICA DE LA EMPRESA  

 

Patria SAS es una empresa dedicada a la elaboración y venta de Mezclas 

asfálticas entre ellas se encuentran: 

 Mezclas Asfálticas Norma IDU 

 Mezclas Asfálticas Norma INVIAS 

 Mezclas FAA 

 Mezclas Modificadas 

 Extensión y Compactación de mezclas asfálticas 

También la empresa es reconocida por los  altos estándares de calidad y servicio. 

Cuenta con la experiencia necesaria y un equipo de profesionales altamente 

competentes para desarrollar obras proyectos en zonas urbanas o rurales a nivel 

nacional tales como: 

 Carreteras. 

 Obras de infraestructura urbana y rural. 

 Obras y estructuras en el sector de hidrocarburos. 

 Pistas y estructuras en aeropuertos 

 

1.6. DECRIPCION DE PROCESO DE PRODUCCION 

 

En Patria SAS cuenta con una planta de asfalto de producción continúa de flujo 

paralelo la cual se caracteriza por tener el siguiente proceso de producción.  

 

El proceso consiste en tener los materiales agregados necesarios para la 

producción de mezclas asfálticas (triturados y arena) en las tolvas alimentadoras; 

los materiales pasa de las tolvas a las bandas alimentadoras donde son pesados  
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por celdas de carga, dichas bandas entregan los materiales en proporciones 

requeridas a la banda recolectora la cual lleva los agregados a la zaranda, esta 

evita cualquier sobre tamaño en la mezcla final. Al salir los agregados son llevados 

al tambor secador por medio de la banda lanzadora; allí por medio de calor 

entregado por el quemador de combustible (Aceite Derivado del Petróleo) se 

elimina la humedad de los agregados y se genera dos elementos; uno los 

agregados mezclados sin humedad que van al mezclador de paletas y otro los 

gases generados por la combustión combinados con los finos (Polvo) de los 

agregados que van por medio de ductos al ciclón de finos y posterior mente al filtro 

de mangas. 

 

FIGURA 5. PROCESO DE PLANTA DE PRODUCCION DE ASFALTO 

 

Fuente: Autor 

 

 

Después de tener los Agregados mezclados sin humedad es necesario mezclarlos 

con el asfalto; elemento que es casi sólido a temperatura ambiente. Para inyectar 

el asfalto es necesario elevar su temperatura a 180°C, esto se realiza mediante 
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serpentines en los tanques por los cuales pasa aceite caliente que sale de un 

Caldera la cual toma su calor de la quema de ACPM. 

 

Al tener el asfalto a 180°C, la bomba de asfalto lo toma y lo lleva a un cuenta litros 

donde se controla la inyección que se realiza en el mezclador de Paletas donde se 

obtiene la Mezcla asfáltica la cual es entregada al silo de cargue por medio de un 

elevador de paletas. 

Con el extractor los gases y finos se hacen pasar a través de un ciclón 

recuperador de finos quienes van al mezclador de paletas; luego los gases y finos 

restantes son dirigidos hacia el filtro de mangas que recupera los finos que por 

medio de tornillos sinfín llegan al mezclador de paletas. Finalmente los gases son 

expulsados al ambiente por la chimenea. 

 

FIGURA 6. DIAGRAMA DE PROCESO  

 

Fuente: Autor. 
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1.7. OBJETIVOS DEL PROYECTO  

 

1.7.1 Objetivo General. Diseñar un plan de Mantenimiento Preventivo para la 

Planta de Asfalto de la empresa Patria SAS ubicada en el Municipio de Mosquera. 

 

1.6.2 Objetivos Específicos: 

 

•  Identificar y delimitar los subsistemas que componen la planta de asfalto. 

• Seleccionar y Realizar un análisis de criticidad que se acomode a los 

subsistemas del equipo. 

•  Elaborar  rutinas de inspección del equipo de acuerdo a su variable de control 

(horas) 

•  Diseñar el programa de Mantenimiento preventivo de la planta de asfalto. 

• Jerarquizar las tareas de mantenimiento establecidas en el programa de 

mantenimiento. 

• Establecer una estrategia de implementación del programa de mantenimiento 

que permita la buena recepción por parte del personal de mantenimiento. 

 

 

1.7 JUSTIFICACIÓN 

 

Este proyecto se realiza con el fin diseñar un programa de Mantenimiento 

Preventivo  que permita incrementar la disponibilidad del equipo, mejorar la 

eficiencia de los subsistemas del equipo, disminuir los tiempos de paro, disminuir 

los costos de energía por ineficiencia al realizar el calentamiento del asfalto y 

eliminar las reparaciones repetitivas que se presentan en el equipo. También se 

pretende establecer rutinas de inspección que permitan disminuir la rotación de 

inventarios generando una buena gestión del activo y establecer cambios de 

elementos con anticipación. 
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Adicionalmente desde el punto de vista ambiental se quiere eliminar focos de 

contaminación que puedan ser generados por las fugas de un material 

contaminante como es el asfalto y que podrían acarrear multas ambientales. 

 

Finalmente esta monografía tiene como alcance el proceso de producción de 

mezclas asfálticas; con la cual se pretende establecer sistemas críticos del equipo 

y establecer rutinas de mantenimiento que mejoren la eficiencia del proceso, 

reduciendo el número de fallas, costos y tiempos largos de reparación.     
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2. MARCO TEORICO 
 

2.1 DEFINICION DE MANTENMIENTO 

 

Mantenimiento son todas las acciones y técnicas que se destinan a restaurar, 

recuperar o mantener un bien para llevarlo a un estado que pueda realizar su 

función para el cual fue creado.  

 

2.2 EVOLUCION DEL MANTENIMEINTO 

 

El ser humano desde sus inicios ha sentido la necesidad de crear, mantener y 

restaurar sus herramientas y utensilios, con ellos llevaban a cabo tareas básicas 

como cazar, comer, etc. Pero solo hasta la primera revolución industrial cuando se 

empezaron a fabricar las diferentes maquinas el hombre fue consiente que debía 

corregir los problemas que presentaban dichos equipos en el menor tiempo y 

disminuir los tiempos de paro todo esto para ser más productivos, por lo tanto, se 

empezaron a organizar grupos de trabajo, que a hoy es componente esencial en el 

funcionamiento de la estructura organizacional del área de mantenimiento en 

todas las compañías; es así como nace el Mantenimiento Correctivo. 

A pesar de la necesidad de disminuir el tiempo de paro de las maquinas, solo 

hasta la década del 50 en Japón empezaron a generarse técnicas de 

mantenimiento en las cuales se seguían recomendaciones de los fabricantes para 

mantener los equipos; a esto se llamó mantenimiento Preventivo. 

A finales de la década de los 60 con el avance de los modelos estadísticos en las 

empresas como por ejemplo en el control de calidad, se inició el mantenimiento 

predictivo que mediante modelos estadísticos aplicados a las fallas a los equipos 

se pretende predecir lo que puede ocurrir con el equipo a lo largo de su vida útil. 
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Más adelante empezó a aparecer el mantenimiento productivo que consistía en 

darle mayor importancia al personal de mantenimiento porque adquirían mayores 

responsabilidades donde se consideraba la confiabilidad de los equipos. 

A finales de los años 90  y principio del siglo XXI con la globalización se generó el 

mantenimiento de clase mundial y se consolidaron filosofías de mantenimiento 

como la TPM el cual es un mantenimiento de mejoramiento continuo en el cual se 

comparten objetivos dentro del personal de mantenimiento. 

Finalmente en técnicas de mantenimiento como RCM, las 5s, Keissen, entre otras, 

son las tendencias del mantenimiento de clase mundial que hoy en día se aplican. 

También es importante como ha crecido a través de los años las 

responsabilidades del área de mantenimiento en las empresas ya no solo es un 

proceso de apoyo sino una de las áreas que dependen directamente de la 

presidencia de las compañías. 

 

2.3 TIPOS DE MANTENIMIENTO  

 

2.3.1 Mantenimiento Correctivo 

 

Son las intervenciones realizadas al equipo que buscan restablecerlo cuando ya 

ha ocurrido una falla, es decir, esperar a que la maquina falle antes de realizarle 

cualquier actividad de mantenimiento.  

Este tipo de mantenimiento se encuentra en todas las empresa debido a que es el 

más antiguo y por qué es aplicable hoy en día dependiendo de la situación de 

ciertos equipos como los electrónicos, equipos que su intervención no afecta un 

proceso importante o la seguridad, o que simplemente se decide que el equipo 

llegue  falla porque tenemos un equipo de respaldo. 

Entre las principales ventajas se encuentran las siguientes: 
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 No genera gastos fijos 

 No se programa ninguna actividad 

 Solo se generan costos cuando ocurre la falla; Bajos costos de reparación. 

 Mantenimiento adecuado para elementos electrónicos donde el 

mantenimiento no tiene ningún  efecto. 

Las desventajas más visibles de este tipo de mantenimiento son: 

 Paro del equipo en cualquier instante. 

 La vida útil de los equipos disminuye. 

 Tener un stock de repuestos importantes. 

 El tiempo de paro puede ser importante si no se tiene los repuestos en 

stock. 

 

2.3.2 Mantenimiento Preventivo 

 

“Es el mantenimiento que se realiza a los equipos de una planta en forma 

anticipada y programada anticipadamente, con base en inspecciones 

periódicas y debidamente establecidas según la naturaleza de cada 

máquina y encaminada a descubrir posibles defectos que puedan 

ocasionar paradas intempestivas de los equipos o daños mayores de los 

equipos.5”  

Como se puede ver en la anterior definición lo importante del mantenimiento 

preventivo son las inspecciones y las frecuencias con las que se realicen estas, de 

ahí dependen de tener una disminución de los tiempos de parada del equipo 

mejorando la productividad del proceso y la disponibilidad del equipo. 

                                            
5
 Carlos Ramón González, libro. Mantenimiento Preventivo, 2013 
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El mantenimiento preventivo también se refiere a las acciones, tales como; 

Reemplazos, adaptaciones, restauraciones, inspecciones, evaluaciones, etc.: 

Hechas en períodos de tiempos por calendario o tiempos de trabajo de los equipos 

(hrs/km).  

 

El mantenimiento preventivo busca como principales objetivos6: 

 Optimización de la disponibilidad del equipo productivo 

 Disminución de los costos de mantenimiento correctivo 

 Optimización de los recurso humanos  

 Maximización de la vida útil de los equipos  

 

Ventajas del Mantenimiento Preventivo. Entre las ventajas más representativas 

del mantenimiento preventivo están7: 

 Reduce las fallas y tiempos muertos: Si se tiene muchas fallas que atender, 

menos tiempo puede dedicarle al mantenimiento programado y estará utilizando 

un mantenimiento reactivo mucho más caro por ser un mantenimiento de "apaga 

fuegos" 

 Incrementa la vida de los equipos e instalaciones: Si tiene buen cuidado con 

los equipos puede ayudar a incrementar su vida. Sin Embargo, requiere de 

involucrar a todos en la idea de la prioridad ineludible de realizar y cumplir 

fielmente con el programa. 

 

                                            
6
Diseño de plan de mantenimiento. 

http://dspace.ups.edu.ec/bitstream/123456789/1125/4/Capitulo%203.pdf (citado el 26 de mayo de 
2013). 
7
 Mantenimiento preventivo 

http://www.mantenimientoplanificado.com/j%20guadalupe%20articulos/MANTENIMIENTO%20PRE
VENTIVO%20parte%201.pdf (citado el 25 de mayo de 2013) 

http://dspace.ups.edu.ec/bitstream/123456789/1125/4/Capitulo%203.pdf
http://www.mantenimientoplanificado.com/j%20guadalupe%20articulos/MANTENIMIENTO%20PREVENTIVO%20parte%201.pdf
http://www.mantenimientoplanificado.com/j%20guadalupe%20articulos/MANTENIMIENTO%20PREVENTIVO%20parte%201.pdf
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 Mejora la utilización de los recursos: Cuando los trabajos se realizan con 

calidad y el programa se cumple fielmente. El mantenimiento preventivo 

incrementa la utilización de maquinaria, equipo e instalaciones, esto tiene una 

relación directa con: El programa de mantenimiento preventivo que se hace, que 

se puede hacer, y como debe hacerse. 

 

 Reduce los niveles del inventario: Al tener un mantenimiento planeado 

puede reducir los niveles de existencias del almacén. 

 Ahorro de costos: Un peso ahorrado en mantenimiento son muchos pesos 

de utilidad para la compañía. Cuando los equipos trabajan más eficientemente el 

valor del ahorro es muy significativo. 

 

2.3.3 Mantenimiento Predictivo.  Son las técnicas cuya finalidad es predecir la 

vida útil de un elemento y poder reemplazarlo antes de que falle. Entre las 

principales ventajas que trae este mantenimiento es la maximización de los 

elementos y las disminuciones del tiempo de paro de los equipos. 

 

“El mantenimiento predictivo es una filosofía o actitud que dicho de una forma 

sencilla, usa la condición real de operación de un equipo o sistema para optimizar 

la operación total de la planta.8” 

El mantenimiento predictivo también es llamado mantenimiento basado en 

condición y esto es debido a que sus técnicas se basan en el seguimiento de 

propiedades físicas como temperatura, vibraciones, rugosidades, grietas, 

impurezas en el aceite, etc.; que llevan la monitorización del equipo o sistema y 

finalmente se pueda predecir la falla. 

                                            
8
 Julián Jaramillo, Libro, Mantenimiento Predictivo, 2013, pág. 5. 
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Dentro de las ventajas del mantenimiento predictivo encontramos la reducción de 

inventarios, tener un historial de falla de los equipos, mejorar la programación de 

reparaciones, reducción de costos por mano de obra y prevenir fallas futuras. 

Las técnicas más importantes del mantenimiento predictivo son las siguientes: 

 Termografía 

 Análisis de vibraciones  

 Análisis de Aceites  

 Ultrasonido 

 Análisis de humos  

 Inspecciones Boroscopicas 

Finalmente al aplicar el mantenimiento predictivo es  necesario tener en cuenta 

que no siempre es viable debido a su alto costo de implementación aunque este 

costo no debe verse como tal sino como una inversión. Este mantenimiento es 

costoso por las herramientas o equipos de medición que permiten monitorear las 

variables y la mano de obra debe ser mucho más calificada que el personal de 

otros tipos de mantenimiento. También hay que tener en cuenta que no todas las 

fallas se pueden predecir esto a que ciertas propiedades no se puede monitorear 

debido a su naturaleza. 

2.3.4 Mantenimiento Autónomo.  El mantenimiento autónomo está basado en la 

filosofía japonesa TPM (Mantenimiento Productivo Total); más que una filosofía es 

una cultura organizacional en la cual debe estar comprometido desde la alta 

dirección hasta el nivel más bajo de la organización. 

“El Mantenimiento Autónomo es, básicamente prevención del deterioro de los 

equipos y componentes de los mismos. El mantenimiento llevado a cabo por los 

operadores y preparadores del equipo, puede y debe contribuir significantemente 

a la eficacia del equipo. Esta será participación del "apartado" producción o del 
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operador dentro del TPM,  en la cual mantienen las condiciones básicas de 

funcionamiento de sus equipos.9” 

El TPM se fundamenta en la búsqueda permanente de la mejora de la eficiencia 

de los procesos y los medios de producción, por una implicación concreta y diaria 

de todas las personas que participan en el proceso productivo. Cero defectos, cero 

accidentes, cero paradas. Para lograr esto el TPM se estructura en los siguientes 

pilares: 

FIGURA 7. PILARES DE MANTENIMIENTO AUTONOMO 

 

Fuente: Web de Cdi consultoría  http://www.cdiconsultoria.es/metodo-tpm-

mantenimiento-productivo-total-valencia 

2.4 INDICADORES DE MANTENIMIENTO 

 

2.4.1 Disponibilidad. Es el principal indicador del área de mantenimiento ya que 

define la capacidad de producción de del equipo o de la planta. Básicamente la 

disponibilidad se define como el porcentaje del tiempo total que se puede esperar 

que un equipo esté disponible para cumplir la función para la cual fue destinado. 

 

                                            
9
 Mantenimiento autónomo. 

http://www.solomantenimiento.com/articulos/mantenimiento-autonomo.htm (citado el 25 de enero 
de 2014) 

http://www.cdiconsultoria.es/metodo-tpm-mantenimiento-productivo-total-valencia
http://www.cdiconsultoria.es/metodo-tpm-mantenimiento-productivo-total-valencia
http://www.solomantenimiento.com/articulos/mantenimiento-autonomo.htm
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2.4.2 Confiabilidad. El indicador de confiabilidad es la probabilidad que un equipo 

lleve a cabo su función adecuadamente durante un tiempo dado. Este tiempo 

puede ser semanal, mensual, anual, etc.  

              
    

         
 

 

Donde, MTBF es el tiempo medio entre fallas y MTTR  es el tiempo medio entre 

reparaciones. 

La anterior ecuación básicamente es el número de aciertos (tiempo que dura sin 

fallar el equipo)  sobre el número total de eventos (tiempo total operativo el equipo 

más el tiempo que estuvo parado para reparaciones)10. 

Sin embargo, el MTBF y el MTTR se definen a continuación: 

 

     
               

                        
 

     
             

                        
 

 

2.4.3 Mantenibilidad. Es el indicador que mide  la probabilidad de que un equipo 

sea puesto en condiciones operacionales durante un tiempo determinado. 

Francois Monchy define la mantenibilidad como “la probabilidad de reestablecer 

las condiciones específicas de funcionamiento de un sistema, en límites de tiempo 

deseados, cuando el mantenimiento es realizado en las condiciones y medios 

                                            
10

 PALACIO, Luis Hernando, Confiabilidad, Argos, Planta Nare, Pág.2 
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predefinidos”11. O simplemente la probabilidad de que un equipo que presenta una 

falla sea reparado en un determinado tiempo t. De manera la mantenibilidad puede 

ser estimada con ayuda de la expresión: 

                       

Donde: 

e: constante Neperiana (e=2.303..) 

μ:Tasa de reparaciones o número total de reparaciones efectuadas con relación al 

total de horas de reparación del equipo. 

t: tiempo previsto de reparación MTTR 

 

2.5 EVALUACIÓN DE CRITICIDAD DE EQUIPOS  

 

Una práctica común en los departamentos de mantenimiento muy utilizada para 

mejorar su eficacia es jerarquizar los sistemas y equipos de una planta de acuerdo 

a su importancia en el objetivo principal del proceso donde laboran dichos 

equipos; esto en otras palabras, es determinar los sistemas o equipos críticos a 

los cuales se les debe prestar mayor seguimiento por la naturaleza de su función, 

ya que si uno de estos equipos falla repercute en un paro de planta que lleva una 

pérdida de producción. 

Para realizar esta tarea existe una serie de técnicas que se enuncian a 

continuación: 

 Método del flujograma de análisis de criticidad (método Cualitativo) 

 Modelo de Criticidad Total por Riesgo CTR(Método semicuantitativo) 

                                            
11

 MONCHY, Francois. A Funcao Manutencao, editora Duran, 1989 Citado por, MESA, Dario. 
ORTIZ, Yesid y PINZON, Manuel. La confiabilidad, la disponibilidad y mantenibilidad, disciplinas 
modernas aplicadas al mantenimiento, Scentia et technica año XII, N°30, mayo de 2006 UTP 
ISSN0122-1701  



 

36 
 

 Modelo de matriz de criticidad por Riesgo MCR (Método semicuantitativo). 

 Modelo de Proceso de Análisis Jerárquico AHP (Modelo cuantitativo) 

 

2.5.1 Método del flujograma de Análisis de Criticidad12. Este método se basa 

en un en un flujograma que mediante análisis cualitativo nos entrega tres tipos de 

equipos A.B.C; siendo A los más prioritarios. Es importante que este flujograma 

guarde una secuencia y para esto plantea una serie de preguntas así: 

FIGURA 8. FLUJOGRAMA DE ANÁLISIS DE CRITICIDAD 

 

Fuente: http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/notas/Metodos-basicos-

de-criticidad-activos.pdf 

 E. Un fallo del sistema o el equipo afecta el medio ambiente? 

 S. Un fallo del sistema o el equipo afecta la seguridad de las personas? 

 Q. Un fallo del sistema o el equipo afecta la calidad de producto a 

producir? 

                                            
12

 PARRA, Martínez Carlos, CRESPO, Márquez Adolfo, Técnicas de Ingeniería y fiabilidad 
aplicadas en el proceso de Gestión de Activos. Igeman, Septiembre 2012 [Cited 1 feb. 2014], Pág. 
4. Available from world wide web: http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/notas/Metodos-
basicos-de-criticidad-activos.pdf. 

http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/notas/Metodos-basicos-de-criticidad-activos.pdf
http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/notas/Metodos-basicos-de-criticidad-activos.pdf
http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/notas/Metodos-basicos-de-criticidad-activos.pdf
http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/notas/Metodos-basicos-de-criticidad-activos.pdf
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 W. Los turnos de trabajo del equipo; A= 3 turnos, B= 2 turnos y C=1 turno? 

 D. escoge A= Si el fallo del equipo para la producción de la planta, B= Si 

solo para una línea de producción, C= Si e fallo del equipo no afecta la 

producción. 

 F. la frecuencia de fallo de los equipos, seleccione A si es menor a 5hrs, 

seleccione B si esta entre 5 y 10hrs, y C si es mayor a 10hrs. 

 M. Se refiere a la mantenibilidad de los equipos, entonces se selecciona  

A si el tiempo medio entre reparación es más de 90 minutos, B entre 45 y 

90min, y C inferior a 45 min. 

 

2.5.2 Modelo de Criticidad Total por Riesgo CTR13. A diferencia del anterior 

este modelo es semi-cuantitativo y unos de los más sencillos y aplicados a nivel 

mundial. Este método fue desarrollado por la consultora Woodhouse en 1996 y se 

basa en la siguiente formula: 

         

Donde,  CTR= Criticidad Total por Riesgo 

  FF= frecuencia de fallos por año  

  C= Consecuencia de los eventos de fallos 

Adicionalmente el valor de la Consecuencia está dado por: 

  (     )         

Donde,  IO= Factor de impacto en la producción  

  FO= factor de flexibilidad de la operación. 

  CM= Factor de costos de mantenimiento  

  SHA= Factor de impacto en seguridad, higiene y Ambiente. 

                                            
13

 Ibíd. Pág. 6. 
 



 

38 
 

 

A continuación se presenta los anteriores factores con su correspondiente escala 

de calificación: 

 

 Factor de Frecuencia de Fallos (FF) (escala 1 - 4)  

4: Frecuente: mayor a 2 eventos al año  

3: Promedio: 1 y 2 eventos al año  

2: Bueno: entre 0,5 y un 1 evento al año  

1: Excelente: menos de 0,5 eventos al año  

 

Factores de Consecuencias  

 Impacto Operacional (IO) (escala 1 - 10)  

10: Pérdidas de producción superiores al 75%  

7: Pérdidas de producción entre el 50% y el 74%  

5: Pérdidas de producción entre el 25% y el 49%  

3: Pérdidas de producción entre el 10% y el 24%  

1: Pérdidas de producción menor al 10%  

 

 Impacto por Flexibilidad Operacional (FO) (escala 1 - 4)  

4: No se cuenta equipo de respaldo y los tiempos de reparación pueden ser 

muy altos.  
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2: Se cuenta con equipo de respaldo pero el tiempo de reparación es 

intermedio. 

1: Se cuenta con equipo de respaldo y el tiempo de paro del equipo es 

mínimo. 

 

 Impacto en Costos de Mantenimiento (CM) (escala 1 - 2)  

2: Costos de reparación, materiales y mano de obra superiores a 20.000 

dólares  

1: Costos de reparación, materiales y mano de obra inferiores a 20.000 

dólares  

 

 Impacto en Seguridad, Higiene y Ambiente (SHA) (escala 1 - 8)  

8: Riesgo alto de pérdida de vida, daños graves a la salud del personal y/ó 

incidente ambiental mayor (catastrófico) que exceden los límites permitidos  

6: Riesgo medio de pérdida de vida, daños importantes a la salud, y/ó 

incidente ambiental de difícil restauración  

3: Riesgo mínimo de pérdida de vida y afección a la salud (recuperable en el 

corto plazo) y/o incidente ambiental menor (controlable), derrames fáciles de 

contener y fugas repetitivas  

1: No existe ningún riesgo de pérdida de vida, ni afección a la salud, ni daños 

ambientales  

Finalmente con el valor de la consecuencia y de la frecuencia de falla los 

ubicamos en la siguiente matriz donde podemos clasificar los equipos de baja 

criticidad, mediana criticidad y alta criticidad. 
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FIGURA 9. MATRIZ DE CRITICIDAD  

 

FUENTE: http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/notas/Metodos-
basicos-de-criticidad-activos.pdf 

2.5.3. Modelo de Proceso de Análisis Jerárquico AHP 

 

Es una herramienta de toma de decisiones con la cual pueden evaluarse 

cuantitativa y cualitativamente los sistemas o equipos a evaluar. Esta técnica 

permite analizar los diferentes aspectos de un problema en forma jerárquica para 

finalmente tomar las decisiones por medio de comparaciones. La finalidad de esta 

herramienta es optimizar los recursos financieros, humanos y tecnológicos de 

mantenimiento de forma efectiva. 

Para esta técnica Saaty14propone ejecutar los siguientes pasos: 

 Definir los criterios de decisión en forma de objetivos jerárquicos. 

 Comparar los diferentes criterios de evaluación 

                                            
14

 SAATY T. L, The Anhalytic Hierarchy Process, Mac Graw Hill, New York, 1980, citado por 
PARRA, Martínez Carlos, CRESPO, Márquez Adolfo, Técnicas de Ingeniería y fiabilidad aplicadas 
en el proceso de Gestión de Activos. Igeman, Septiembre 2012 [Cited 1 feb. 2014], Pág. 4. 
Available from world wide web: http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/notas/Metodos-
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 Evaluar o darle peso a los diferentes criterios en función de su importancia 

correspondiente a cada nivel. 

 De acuerdo a los valores de la evaluación se procede a ordenar los 

sistemas o equipos por el nivel de importancia.  

 Se estima la inconsistencia y la jerarquización de los criterios evaluados. 

 Finalmente se cuantifica la jerarquización final de los equipos o sistemas 

evaluados.  

 

2.6 JERARQUIAS EN ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO 

  

Al definir el mantenimiento, como las tareas o acciones que se deben efectuar, 

existe una diversidad de tareas que se pueden ejecutar; razón por la cual se 

establece un criterio para la clasificación de las tareas y asignación de roles. 

 

2.6.1 Nivel de mantenimiento I. En este nivel están todo el conjunto de acciones 

simples necesarias a la explotación del medio y realizadas sobre los elementos de 

fácil acceso para dicho operador, de manera tal de que no se produzca riesgo 

alguno por parte de este al realizar esta actividad. 

 

Es necesario destacar que si bien este conjunto de actividades, se hallan 

conformadas por tareas simples tales como limpieza, regulación, inspección, son 

tan importantes como otro tipo de actividad ya que el no cumplimiento de las 

mismas puede llegar a afectar la ejecución de las demás actividades. 

 

2.6.2 Nivel de mantenimiento II. En este nivel se encuentran todo el conjunto de 

acciones que necesitan de procedimientos simples y/o de equipamiento. 
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En este caso podemos incluir los controles de desempeño, regulaciones, 

reparaciones por intercambio estándar de subconjuntos (reemplazo fácil). Este tipo 

de acciones de mantenimiento pueden ser efectuadas por personal habilitado con 

los procedimientos detallados. 

En este caso las tareas representan una complejidad superior y los 

procedimientos de ejecución no son tan simples como en el caso anterior. Estas 

tareas ya no son efectuadas por el operador del equipo, sino que son efectuadas 

por personal “de mantenimiento”, es decir, personal de fabricación que conoce 

muy bien la operación del equipo y que ha sido debidamente formado a los fines 

de poder efectuar estas tareas. 

 

2.6.3 Nivel de mantenimiento III. En este nivel están las regulaciones generales, 

operaciones de mantenimiento delicadas, las reparaciones por intercambio de 

subconjuntos y/o componentes. 

Este tipo de operación de mantenimiento puede ser efectuada por un técnico 

calificado con la ayuda de procedimientos detallados y de equipos previstos en las 

instrucciones de mantenimiento. 

 

2.6.4. Nivel de mantenimiento IV. En este nivel se encuentra el conjunto de 

acciones donde se necesitan una especialización en una tecnología en particular 

por parte del personal que va a efectuar la tarea.  

También se encuentran las tareas o reparaciones para reemplazo de 

subconjuntos, y componentes, las reparaciones especializadas, la verificación de 

aparatos de medición, etc. 



 

43 
 

Este tipo de operación de mantenimiento puede ser efectuada por un técnico o un 

equipo especialista con la ayuda de todas las instrucciones de mantenimiento 

general y/o particular en caso de ser necesario. 

 

2-6-5 Nivel de mantenimiento V. En este nivel están las actividades de 

renovación, reconstrucción, etc., las cuales son efectuadas por el constructor o por 

una empresa especialista con los equipos definidos allegados a la fabricación. 

En este caso, las tareas son efectuadas por empresas especialistas, con la 

capacidad suficiente como para fabricar, renovar, reconstruir el equipo según se 

requiera. 

Estas tareas son de carácter puntual y no forman parte del día a día de la 

actividad de mantenimiento, razón por la cual son asignadas para su realización 

por empresas especializadas.  
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3 PLANTA DE ASFALTO SPL 110TH  
 

3.1 COMPONENTES DE LA PLANTA  

 

La planta de asfalto de propiedad de la empresa Patria SAS a través del tiempo se 

ha adecuado a los requisitos de ley, por lo tanto, se han realizado algunas 

modificaciones a la planta original. Una de las principales modificaciones fue pasar 

de un filtro de emisiones por decantación de lodos a un filtro de mangas. A 

continuación se ilustran los diferentes elementos que componen la planta. 

3.1.1 Alimentadores: Están compuestos por 3 tolvas de alimentación de 

agregados, dichas tolvas tienen una banda de alimentación que dependiendo de la 

velocidad y del registro en las celdas de carga se contabiliza la cantidad década 

material para la mezcla. 

 

FIGURA 10. ALIMENTADORES 

 

Fuente: Autor 
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3.1.2 Zaranda. El material es transportado por medio de una banda transportadora 

(recolectora) de los alimentadores para ser llevado a la Zaranda donde se eliminan 

los sobre tamaños de material. 

 

FIGURA 11. ZARANDA 

 

Fuente: Autor  

 

3.1.3 Banda lanzadora. El material al salir de la zaranda es trasportado por medio 

de una banda transportadora al tambor secador. Esta banda cuenta con un motor 

eléctrico como elemento motriz y una celda de carga para el pesaje de material. 

3.1.4 Quemador. Antes de entrar el material al tambor mezclador el quemador de 

combustible enciende una llama con la cual se calienta el material para eliminar la 

humedad del material. 

 

FIGURA 12. QUEMADOR 
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Fuente: Autor 

3.1.5 Tambor Mezclador. El material agregado entra en un tambor metálico el 

cual tiene en su interior una serie de paletas que facilitan el mezclado de material 

y ayudan a que se creen cascadas de material dentro del tambor y que con la 

llama que emite el quemador el material pierda la humedad. 

 

FIGURA 13.TAMBOR MEZCLADOR 

 

Fuente: Autor 

3.1.6 Mezclador de Paletas. Al salir los agregados mezclados y con un porcentaje 

de humedad muy bajo entran en el mezclador de paletas continuo tipo Plug Mill de 
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doble eje. Los dos ejes trabajan en dirección contraria produciendo así una 

turbulencia en el mezclador. 

 

FIGURA 14. MEZCLADOR DE PALETAS 

 

Fuente: Autor 

3.1.6 Caldera. Mediante una caldera de aceite térmico se realiza transferencia de 

calor entre dicho aceite y el asfalto contenido en los tanques de asfalto. El aceite 

es calentado en un serpentín mediante un quemador de combustible (ACPM). 

FIGURA 15. CALDERA 

 

Fuente: Autor 
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3.1.7 Bomba de Asfalto: Bomba de engranajes Tipo Viking, extrae el asfalto de 

los tanques y lo lleva al mezclador de paletas para ser inyectado y mezclado para 

obtener la mezcla asfáltica. 

 

FIGURA 16. BOMBA DE ASFALTO 

 

Fuente: http://www.marzopumps.com.ar/?section=bombas-a-engranajes-a-

engranajes-tipo-viking 

3.1.8 Tanques de asfalto. Contienen el asfalto utilizado como materia prima para 

las mezclas asfálticas. Debido a que el asfalto a temperatura ambiente es 

prácticamente estado sólido; es necesario que estos tanques tengan un serpentín 

internamente para efectuar una transferencia de calor con otro fluido (aceite 

Térmico) y así poder inyectar el asfalto a la mezcla de agregados. 

 

FIGURA 17. TANQUES DE ASFALTO. 

http://www.marzopumps.com.ar/?section=bombas-a-engranajes-a-engranajes-tipo-viking
http://www.marzopumps.com.ar/?section=bombas-a-engranajes-a-engranajes-tipo-viking
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Fuente: Autor  

3.1.9 Ciclón de Finos. Recibe los gases provenientes del tambor mezclador, al 

recibirlos las finas partículas de polvo se estrellan en un cono y caen en un 

colector que las dirige al mezclador de paletas. 

3.1.10 Filtro de Mangas. Los gases pasan el ciclón de finos, llegan al Filtro de 

Mangas en el cual los gases pasan a través de una 144 filtros flexados de un 

material poliéster que permiten retener el material particulado hasta en un 98% y 

una temperatura de operación máxima de 200°C; para finalmente salir estos gases 

a la chimenea. Adicionalmente para evitar que el material particulado sature los 

filtros es necesario realizar la limpieza de cada filtro mediante pulsos de aire 

comprimido que pasa a través de la manga y elimina la capa de polvo que satura 

el poliéster. El material particulado que es recuperado en este filtrado es 

transportado por tornillos sin fin al mezclador de paletas como un componente 

más de la mezcla asfáltica. 

 

FIGURA 18. FILTRO DE MANGAS. 
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Fuente: Autor 

3.1.11 Exaustor. El Exaustor hace que los gases salgan del tambor mezclador, 

pase por el ciclón de finos, filtro de mangas y lleguen finalmente a la chimenea 

para que sean expulsados al ambiente. 

 

FIGURA 19 EXAUSTOR 

 

Fuente: Autor  

3.1.12 Elevadores de paletas. Del mezclador de paletas sale la mezcla asfáltica a 

una temperatura aproximada de 160°C la cual es entregada a dos elevadores de 

paletas, los cuales llevan dicha mezcla al silo de cargue. Estos elevadores están 
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compuesto de piñones y cadenas, la estructura principal tiene un piso cubierto de 

lámina anti desgaste debido a la abrasión de los agregados. 

3.1.13 Silo. Recibe la mezcla del elevador principal para almacenar la mezcla y 

posteriormente realizar el cargue de  las volquetas. 

 

FIGURA 20. SILO Y ELEVADOR PRINCIPAL 

 

Fuente: Autor  

3.1.14 Sistema de control. Este sistema está compuesto por el tablero de fuerza 

y  tablero de control. El tablero de fuerza está compuesto por contactores, relés 

térmicos, breakers, barrajes y gabinetes. El tablero de control maneja el tablero de 

fuerza, sensores y celdas de carga de la planta.  
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4. MANTENIMIENTO ACTUAL DE LA PLANTA DE ASFALTO  
 

 

4.1. AREA DE MANENIMIENTO ACTUAL. 

 

El área de mantenimiento en la planta de asfalto está conformado de la siguiente 

manera:  

 

El líder del área de mantenimiento es el director de equipos quien recibe apoyo 

para el mantenimiento preventivo por parte del Planeador de mantenimiento el 

cual debe emitir las órdenes de mantenimiento de acuerdo al odómetro de trabajo 

del equipo. El residente de equipos mediante inspecciones semanales al equipo 

debe emitir las órdenes de  mantenimiento correctivo, realizar las solicitudes de 

pedido, programar las acciones correctivas con el apoyo del mecánico y soldador 

quienes realizan las actividades correspondientes. La anterior estructura es de la 

Empresa Conalvías Equipos quien es la responsable de mantener los equipos de 

la Empresa Patria SAS; ambas empresas del Grupo Conalvías Inversiones. 

 

 

 

 

DIRECTOR DE EQUIPOS  

MECANICO  

RESIDENTE DE EQUIPOS 

SOLDADOR 

PLANEACION Y 
CONTRATACION DE 

SERVICIO 
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4.2 IDENTIFICACION Y MANTENIMIENTO ACTUAL DE LA PLANTA. 

 

Conalvías Equipos identifica la planta de asfalto de Patria SAS mediante código 

interno P28DM991; su significado se explica en la siguiente manera: 

FIGURA 21. CODIFICACION ACTUAL 

 

Fuente: Autor  

En otras palabra P significa que el equipo pertenece a la empresa Patria SAS, 28 

es el número interno que se le da al tipo de equipo, (por ejemplo el número 26 es 

el grupo de los Cargadores sobre llantas y así para los mini cargadores, volquetas, 

etc.); DM99 es la referencia o capacidad del equipo y el numero 1 es el 

consecutivo dentro del grupo de equipos. 

El mantenimiento actual de esta planta se basa en las Inspecciones o recorridos 

semanales de obra que realiza el Ingeniero Residente, ya que el plan de 

mantenimiento del equipo se perdió debido a las múltiples modificaciones al 

equipo. Adicionalmente estas inspecciones se registran en un formato que no es 

práctico ya que es abierto y se permite que se evadan puntos de inspección. 

 

4.3 SISTEMA DE INFORMACION DE MANTENIMIENTO  

 



 

54 
 

Conalvías Equipos SAS para el control de mantenimiento de sus equipos a cargo  

cuenta con un sistema de información llamado Infom@nte el cual es de vital 

importancia para el desarrollo de actividades de mantenimiento y está en 

comunicación inmediata con el sistema contable de la compañía lo que permite 

tener un control de costos por equipo. 

Algunas  de las tareas que el software nos permite para el control de los equipos 

son las siguientes: 

 Jerarquizar e identificar los equipos.  

 Generar órdenes de trabajo de mantenimiento correctivo y preventivo. 

 Establecer planes de mantenimiento por equipo. 

 Generar órdenes automáticas de mantenimiento. 

 Generar órdenes de trabajo a proveedores externos a la compañía. 

 Controlar el inventario de equipos. 

 Registro de los tiempos de paro de los mantenimientos realizados. 

 Mantener un registro del historial de mantenimientos realizados por medio 

de órdenes de trabajo. 

 Control de documentación de los equipos. 

 Indicadores de gestión de mantenimiento. 

 

El sistema de información infom@nte funciona por módulos de trabajo y a su vez 

los módulos funcionan como salas en las que se definen roles de ingreso y poder 

jerarquizar la autorizaciones de trabajos de mantenimiento. 

 

FIGURA 22. MODULOS INFOM@NTE 
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Fuente: http://www.soporteycia.com/ique-es-infomnte 

Es de resaltar la importancia del software Infom@nte dentro del área de 

mantenimiento ya que se puede controlar los trabajos realizados a los equipos y 

tener una hoja de vida actualizada; permitiendo tomar decisiones que mejoren el 

desempeño del área y de los equipos. 

Actualmente Conalvías Inversiones en su proceso de crecimiento y mejorar los 

procesos internos de su grupo empresarial adquirió el sistema SAP, el cual está 

en proceso de implementación y permitirá mejorar los procesos del área de 

mantenimiento.  

Al sistema SAP se migro la información técnica de los equipos, la identificación de 

los equipos, la ubicación de los equipos, los planes de  mantenimiento y los roles 

del personal de mantenimiento todo esto para la entrada en operación del sistema. 

Los historiales de mantenimiento no fue posible la migración, sin embargo, 

http://www.soporteycia.com/ique-es-infomnte
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teniendo en cuenta la importancia de esta información se presupuestó dejar un 

usuario de consulta en el Software infom@nte para no perderla y tener acceso a 

ella de ser necesario. 

 

FIGURA 23 MODULOS SISTEMA SAP 

 

FUENTE: http://ktnptl.hubpages.com/hub/What-is-SAP-Everything-you-need-to-

know-about-SAP-software 

Finalmente para el área de mantenimiento, el cambio de ERP permite mejorar los 

procesos de planeación de mantenimiento debido a que el sistema SAP integra 

todas las áreas de la compañía permitiendo eliminar procesos internos que 

retrasaban las tareas a realizar. 

  

http://ktnptl.hubpages.com/hub/What-is-SAP-Everything-you-need-to-know-about-SAP-software
http://ktnptl.hubpages.com/hub/What-is-SAP-Everything-you-need-to-know-about-SAP-software
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5. PLAN DE MANTENIMIENTO PROPUESTO  
 

5.1. JERARQUIZACION DE LOS EQUIPOS DE LA PLANTA. 

 

Para diseñar el plan de mantenimiento, es necesario dividir el equipo planta de 

asfalto en sistemas, subsistemas y componentes; una manera de hacerlo es de 

acuerdo a la norma ISO 14224; dicha norma nos dice que debemos dividir la 

máquina de una forma jerárquica o grado de detalle así: 

 

FIGURA 24. CLASIFICACION JERARQUICA 

Fuente: Autor 

 

En este caso de estudio solo se llega al nivel de ítem mantenible; a continuación 

se encuentra la división del equipo planta de asfalto. 

 

FIGURA 25. JERARQUIA DEL EQUIPO 

CLASES 

SISTEMAS  

SUBSISTEMAS 

ITEM MANTENIBLE  

COMPONENTE DE DETALLE 
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Fuente: Autor 

 

 

En la figura anterior se observa la división jerárquica del equipo padre P28DM991 

correspondiente a la planta de asfalto de la empresa Patria SAS; ahora es 

necesario codificar los equipos que componen dicha planta para poder realizar el 

análisis de criticidad. 

 

 

5.2. CODIFICACION DE EQUIPOS. 

 

La codificación de equipos parte del código general del equipo en este caso 

P28DM991; seguido del sistema al que pertenece el equipo que ejecuta la función, 

las dos letras iniciales de la definición del equipo y finalmente el consecutivo 

dentro del sistema. Un ejemplo de la codificación propuesta es: 
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PRIMARIO 
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COMPUERTAS 

TABLERO DE FUERZA 
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CELDAS DE CARGA Y 
SENSORES 

VARIADORES 
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FIGURA 26. CODIFICACION DE EQUIPOS 

 

Fuente: Autor. 

 

En la siguiente tabla se enlistan los equipos definidos jerárquicamente y 

plenamente identificados con su código de equipo.  

 

 

TABLA 1. CODIFICACION DE EQUIPOS  
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CODIFICACION DE EQUIPOS PLANTA P28DM991 

CODIGO 
PADRE 

SISTEMA DE 
TRABAJO  

EQUIPO MANTENIBLE  
CODIFICACION DEL 

EQUIPO  

P28DM991 

SISTEMA DE 
TRANSPORTE 
(ST) 

ALIMENTADOR 1 P28DM991-ST-AL-1 

ALIMENTADOR 2 P28DM991-ST-AL-2 

ALIMENTADOR 3 P28DM991-ST-AL-3 

BANDA RECOLECTORA P28DM991-ST-BR-1 

ZARANDA P28DM991-ST-ZA-1 

BANDA LANZADORA P28DM991-ST-BL-1 

SISTEMA DE 
MEZCLADO (SM) 

QUEMADOR PRINCIPAL P28DM991-SM-QP-1 

TAMBOR MEZCLADOR P28DM991-SM-TM-1 

MEZCLADOR DE PALETAS P28DM991-SM-MP-1 

SISTEMA DE 
INYECCION DE 
ASFALTO Y 
COMBUSTIBLE 
(SI) 

TANQUE DE ASFALTO 1 P28DM991-SI-TA-1 

TANQUE DE ASFALTO 2 P28DM991-SI-TA-2 

TANQUE DE ASFALTO 3 P28DM991-SI-TA-3 

TANQUE DE 
COMBUSTIBLE  P28DM991-SI-TC-1 

CALDERA P28DM991-SI-CA-1 

LINEAS DE TRANSPORTE P28DM991-SI-LT-1 

BOMBA DE ASFALTO  P28DM991-SI-BA-1 

SISTEMA DE 
RECOLECCION Y 
EXTRACCION DE 
FINOS (SEF) 

FILTRO DE MANGAS  P28DM991-SEF-FM-1 

EXAHUSTOR P28DM991-SEF-EX1 

COMPRESOR  P28DM991-SEF-CO-1 

CHIMENEA  P28DM991-SEF-CH-1 

SISTEMA DE 
CARGUE DE 
MEZCLA 
ASFALTICA (SG) 

ELEVADOR PRINCIPAL 
N°1 P28DM991-SG-EL-1 

ELEVADOR N°2 P28DM991-SG-EL-2 

SILO P28DM991-SG-SI-1 

SISTEMA DE 
CONTROL (SC) 

TABLERO DE FUERZA  P28DM991-SC-TF-1 

TABLERO DE CONTROL P28DM991-SC-TC-1 

 
Fuente: Autor  
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FIGURA 27 DELIMITACIÓN DEL SISTEMA DE TRANSPORTE 

 

Fuente: Autor. 

 

FIGURA 28 DELIMIETACIÓN DEL SISTEMA DE MEZCLADO. 

 

Fuente: Autor. 
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FIGURA 29 DELIMITACIÓN DEL SISTEMA DE INYECCIÓN DE ASFALTO Y 

COMBUSTIBLE. 

 

Fuente: Autor. 

 

FIGURA 30 DELIMITACIÓN DEL SISTEMA DE EXTRACCIÓN Y RECOLECCIÓN 

DE FINOS. 

 

Fuente: Autor  

BOMBA DE ASFALTO 
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FIGURA 31 DELIMITACIÓN DEL SISTEMA DE CARGUE DE MEZCLA 
ASFALTCA

 

Fuente: Autor 

FIGURA 32 DELIMITACIÓN DEL SISTEMA DE CONTROL. 

 

Fuente: Autor. 
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5.3. ANALISIS DE CRITICIDAD DE EQUIPOS  

 

Para el diseño de un programa de mantenimiento efectivo es necesario definir los 

equipos que son críticos para el proceso. Estos equipos críticos son los que por su 

función dentro del proceso al presentarse una falla pueden parar el proceso y por 

ende una indisponibilidad de la planta: por eso es importante realizar un análisis 

que identifique los equipos que por su naturaleza operacional deban tener mayor 

atención por el área de mantenimiento sin descuidar los demás equipos.  

 

En la actualidad existen diferentes métodos para el análisis de criticidad, en este 

caso se utiliza el método de criticidad total por riesgo desarrollado por la 

consultoría Woodhouse. Este es un método semicuantitativo y sencillo que permite 

determinar la criticidad de los equipos de la planta de asfalto en estudio. 

 

La expresión de este método está dada de la siguiente manera: 

 

         

 

Donde,  CTR= Criticidad Total por Riesgo 

  FF= frecuencia de fallos por año  

  C= Consecuencia de los eventos de fallos 

 

Adicionalmente el valor de la Consecuencia está dado por: 

 

  (     )         
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Donde,  IO= Factor de impacto en la producción  

  FO= factor de flexibilidad de la operación. 

  CM= Factor de costos de mantenimiento  

  SHA= Factor de impacto en seguridad, higiene y Ambiente. 

 

TABLA 2. FACTORES DE EVALUACION. 

 

Fuente: 

 

De acuerdo a los factores de Evaluación del método de criticidad total del riesgo 

se analizan los equipos codificados y se obtiene la clasificación de los equipos no 

críticos, medianamente críticos y muy críticos representados respectivamente por 

los colores blanco, amarillo y rojo. 

 

En la siguiente tabla se califican los equipos y se encuentra la criticidad total de 

riesgo de cada uno. 
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TABLA 3. EVALUACION DE LA CRITICIDAD 

 

Fuente: Autor. 

 

Para la calificación de cada factor se tiene en cuenta el historial de fallas del 

equipo durante el último año; adicionalmente reuniones concertadas entre las 

áreas de producción y mantenimiento, si se tiene un equipo o repuesto de 

reemplazo, la afectación que los costos de mantenimiento puedan tener con la 

falla de cada equipo y lo que pueda ocurrir ambientalmente y contra la salud de los 

operadores; con el apoyo del área de seguridad industrial y ambiente. Finalmente 

para ilustrar esta calificación se presenta el siguiente diagrama de criticidad. 

 

 

CODIFICACION DEL 

EQUIPO 

FACTOR DE 

IMPACTO EN 

PRODUCCION IO

FACTOR DE 

FLEXIBILIDAD 

DE LA 

OPERACIÓN FO 

FACTOR DE 

COSTOS DE 

MATTO CM

FACTOR DE 

SEGURIDAD, 

HIGIENE Y 

AMBIENTE SHA

CONSECUENCIA
FRECUENCIA 

DE FALLOS 

CRITICIDAD 

TOTAL DE 

RIESGO CTR

P28DM991-ST-AL-1 7 1 1 1 9 1 9

P28DM991-ST-AL-2 7 1 1 1 9 1 9

P28DM991-ST-AL-3 7 1 1 1 9 1 9

P28DM991-ST-BR-1 10 2 1 1 22 1 22

P28DM991-ST-ZA-1 7 2 1 1 16 1 16

P28DM991-ST-BL-1 10 2 1 1 22 2 44

P28DM991-SM-QP-1 10 4 2 3 45 1 45

P28DM991-SM-TM-1 10 4 2 3 45 1 45

P28DM991-SM-MP-1 10 4 1 1 42 1 42

P28DM991-SI-TA-1 4 1 1 3 8 1 8

P28DM991-SI-TA-2 4 1 1 3 8 1 8

P28DM991-SI-TA-3 4 1 1 3 8 1 8

P28DM991-SI-TC-1 10 1 1 3 14 1 14

P28DM991-SI-CA-1 10 4 1 8 49 2 98

P28DM991-SI-LT-1 4 1 1 3 8 1 8

P28DM991-SI-BA-1 10 2 1 6 27 1 27

P28DM991-SEF-FM-1 10 2 2 8 30 1 30

P28DM991-SEF-EX1 10 2 2 6 28 1 28

P28DM991-SEF-CO-1 10 2 1 3 24 2 48

P28DM991-SEF-CH-1 4 2 1 1 10 1 10

P28DM991-SG-EL-1 10 4 1 3 44 2 88

P28DM991-SG-EL-2 10 4 2 3 45 2 90

P28DM991-SG-SI-1 4 4 1 1 18 1 18

P28DM991-SC-TF-1 10 2 1 3 24 1 24

P28DM991-SC-TC-1 10 2 1 3 24 2 48
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FIGURA 33. DIAGRAMA DE CRITICIDAD 

 

Fuente: Autor. 
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P28DM991-SG-EL-2
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P28DM991-SG-SI-1

P28DM991-SI-CA-1

P28DM991-SEF-CO-1

P28DM991-SG-EL-1

P28DM991-SI-LT-1

P28DM991-ST-BR-1

P28DM991-SI-BA-1

P28DM991-SEF-EX1

P28DM991-SC-TF-1

P28DM991-ST-ZA-1

P28DM991-SI-TC-1

P28DM991-ST-AL-1

P28DM991-ST-AL-2

P28DM991-ST-AL-3

P28DM991-SI-TA-1

P28DM991-SI-TA-2

P28DM991-SI-TA-3
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6. RUTINAS DE INSPECCIÓN DE MANTENIMIENTO 
 

 

Como se trató en el Capítulo 4 el mantenimiento actual del equipo es basado en 

las inspecciones que realiza el Residente de Equipos; sin embargo la propuesta 

no es cambiar el organigrama de mantenimiento y tampoco las funciones de 

quienes realizan el mantenimiento; por lo tanto, es importante realizar rutinas de 

inspección más acertadas que permitan prevenir las fallas de los equipos y 

generar el programa de mantenimiento que lleve a tener una mejor disponibilidad 

de la planta.  

 

Para este trabajo ya que no se cuenta con un manual de mantenimiento debido a 

que el equipo ha sufrido cambios importantes a través de su ciclo de vida; estas 

rutinas se basaran en la información que aplique en el manual y en la experiencia 

del mecánico y residente de equipos.  

 

6.1. SISTEMA DE TRANSPORTE  

 

Fuente: Autor. 

SISTEMA DE 
TRANSPORTE  

ALIMENTADORES 

MOTO-REDUCTORES ELECTRICOS  

TRANSPORTADORES 

TOLVAS 

BANDA RECOLECTORA 

MOTO REDUCTORES ELECTRICO 

TRANSPORTADOR 

ZARANDA 

MOTOR ELECTRICO 

ESTRUCTURA 

BANDA LANZADORA 
MOTO REDUCTOR ELECTRICO 

TRANSPORTADOR 
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La rutina de inspección de los elemento del sistema de transporte se realiza de 

acuerdo a la clasificación y codificación del capítulo 5; siguiendo esta premisa las 

siguientes tablas están las rutinas de inspección para el sistema de transporte. 

Esta rutina es el resultado de verificaciones realizadas en campo con mecánico 

con el apoyo del manual de transportadores AVL Industrial SA15. 

 

TABLA 4. RUTINA DE INSPECCION ALIMENTADORES  

 

Fuente: Autor. 

 

TABLA 5. RUTINA DE INSPECCION PARA BANDA RECOLECTORA. 

                                            
15

 AVL, Industrial S.A., Manual de operación mantenimiento y partes para bandas transportadoras, 
Bogotá, diciembre 1996. 

SISTEMA DE 

TRABAJO 
EQUIPO MANTENIBLE 

CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

 Verificar limpieza de las aletas de la 

armadura del motor.
8HRS

Verificar tensión de correas del 

motor. 
8HRS

Verificar alineación de la correa. 8HRS

Verifique si existen fugas en el 

reductor. 
8HRS

Verificar el estado del Ventilador. 50HRS

Verificar estado de Poleas. 50HRS

Verficar el estado del cable de 

alimentación del motor.
50HRS

Verifique el nivel de aceite del 

reductor.
50 HRS

Chequear la lubricación y estado de 

las chumaceras del tambor de cabeza 

y tambor de Tensión.

8HRS

Verificar estado de banda 

trasportadora. (ralladuras profundas y 

empalmes)

8HRS

Verificar limpieza del transportador. 8HRS

Verificar estado de los rodillos y su 

libre giro de cada rodillo.
50HRS

Verificar apriete de tornillería de 

fijación de chumaceras.
50HRS

Verificar tensión de la banda 

transportadora.
50HRS

Verificar desgaste de la banda. 200HRS

Verificar estado de chuts de 

alimentación de la banda 
8HRS

Verificar estado de las tolvas 200HRS

MOTO REDUCTOR 

P28DM991-ST-AL-1  

P28DM991-ST-AL-2 

P28DM991-ST-AL-3

ALIMENTADORES

TRANSPORTADOR 

TOLVAS

SISTEMA DE 

TRANSPORTE 

(ST)
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Fuente: Autor. 

 

TABLA 6. RUTINA DE INSPECCION DE ZARANDA  

 

Fuente: Autor 

SISTEMA DE 

TRABAJO 
EQUIPO MANTENIBLE 

CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

 Verificar limpieza de las aletas de la 

armadura del motor.
8HRS

Verificar tensión de la cadena de 

transmisión.
8HRS

Verificar alineación de la cadena 8HRS

Verifique si existen fugas en el 

reductor. 
8HRS

Verificar el estado del Ventilador.
50HRS

Verificar estado de piñones 50HRS

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
50HRS

Verifique el nivel de aceite del 

reductor.
50 HRS

Chequear la lubricación y estado de 

las chumaceras del tambor de cabeza 

y tambor de Tensión.

8HRS

Verificar estado de banda 

trasportadora. (ralladuras profundas y 

empalmes)

8HRS

Verificar limpieza del transportador. 8HRS

Verificar estado de los rodillos y su 

libre giro de cada rodillo.
50HRS

Verificar apriete de tornillería de 

fijación de chumaceras.
50HRS

Verificar tensión de la banda 

transportadora.
50HRS

Verificar desgaste de la banda. 200HRS

TRANSPORTADOR 

BANDA RECOLECTORA P28DM991-ST-BR-1

MOTO REDUCTOR 

SISTEMA DE 

TRANSPORTE 

(ST)

SISTEMA DE 

TRABAJO 
EQUIPO MANTENIBLE 

CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

 Verificar limpieza de las aletas de la 

armadura del motor.
8HRS

Verificar el estado del Ventilador. 50HRS

Verificar tensión de correas del 

motor. 
8HRS

Verificar estado de Poleas. 50HRS

Verificar alineación de la correa. 8HRS

Verfificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
50HRS

Verificar contrapesa de vibración 50HRS

Verificar desgaste de chut de caida de 

material
200HRS

Verificar estado de malla de 

eliminación de sobretamaño
8HRS

Verificar apriete de tornillos de la 

estructura
50HRS

Verificar estado de los resortes 8HRS

ESTRUCTURA

P28DM991-ST-ZA-1ZARANDA

MOTOR ELECTRICO

SISTEMA DE 

TRANSPORTE 

(ST)
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TABLA 7. RUTINA DE INSPECCION DE LA BANDA LANZADORA 

 
Fuente: Autor. 

 

6.2. SISTEMA DE MEZCLADO 

 

FIGURA 34. SISTEMA DE MEZCLADO 

 
Fuente: Autor  

SISTEMA DE 

TRABAJO 
EQUIPO MANTENIBLE 

CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

 Verificar limpieza de las aletas de la 

armadura del motor.
8HRS

Verificar tensión de correas del 

motor. 
8HRS

Verificar alineación de la correa. 8HRS

Verifique si existen fugas en el 

reductor. 
8HRS

Verificar el estado del Ventilador. 50HRS

Verificar estado de Poleas. 50HRS

VerIficar el estado del cable de 

alimentación del motor.
50HRS

Verifique el nivel de aceite del 

reductor.
50 HRS

Chequear la lubricación y estado de 

las chumaceras del tambor de cabeza 

y tambor de Tensión.

8HRS

Verificar estado de banda 

trasportadora. (ralladuras profundas y 

empalmes)

8HRS

Verificar limpieza del transportador. 8HRS

Verificar estado de los rodillos y su 

libre giro de cada rodillo.
50HRS

Verificar apriete de tornillería de 

fijación de chumaceras.
50HRS

Verificar tensión de la banda 

transportadora.
50HRS

Verificar desgaste de la banda. 200HRS

SISTEMA DE 

TRANSPORTE 

(ST)

MOTO REDUCTOR 

TRANSPORTADOR 

P28DM991-ST-BL-1BANDA LANZADORA

SISTEMA DE 
MEZCLADO 

QUEMADOR 

MOTOR ELECTRICO 

SOPLADOR  

BOMBA DE COMBUSTIBLE 

SISTEMA DE QUEMA  

TAMBOR 
MEZCLADOR  

MOTO REDUCTORES ELECTRICOS 

ESTRUCTURA 

ELEMENTOS DE DESGASTE 

MEZCLADOR DE 
PALETAS 

MOTOR REDUCTOR ELECTRICO 

ESTRUCTURA 

ELEMENTOS DE DESGASTE 
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De acuerdo a la estructura anteriror se establecen las rutinas de mantenimeinto 

para el sistema de mezclado; estas rutinas se basan en la experiencia del 

mecánico y el manual de instrucciones de la compañía de quemadores Hauck 

Manufacturing Company16.   

 

TABLA 8. RUTINA DE INSPECCION DEL QUEMADOR  

 

Fuente: Autor  

 

                                            
16

 HAUCK, Manufacturing Company, Intruction Manual, Lebanon, diciembre, 1994. 

SISTEMA DE 

TRABAJO 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

CODIFICACION DEL 

EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

 Verificar limpieza de las aletas de la 

armadura del motor.
8HRS

Verificar alineación de la correa. 8HRS

Verificar tensión de correas del 

motor. 
8HRS

Verificar el estado del Ventilador. 50HRS

Verificar estado de Poleas. 50HRS

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
50HRS

Verificar voltaje de alimentación del 

motor 
50HRS

Verificar Amperaje de las líneas de 

energía del motor
50HRS

Verificar la lubricación de los 

rodamientos del eje del ventilador 
8HRS

Verificar el filtro de aire. 50HRS

Verificar el apriete y sellado de la 

estructura del ventilador.
50 HRS

Verificar el ducto de salida de 

ventilador(no debe presentar fugas)
50HRS

Inspeccionar los alabes e impeler. 500HRS

Verificar fugas en la bomba de 

combustible.
8HRS

Verificar acople de bomba a motor 

eléctrico
50HRS

Verificar alineación entre el eje 

motor y eje bomba.
50HRS

Verificar limpieza de la boquilla de 

inyección de combustible.
8HRS

Verificar limpieza de fotocelda. 8HRS

Verifique limpieza de electrodos. 8HRS

Verificar el funcionamiento de la 

válvula mariposa de baja o alta 

presión 

8HRS

Verificar recubrimiento de cono de 

salida de la llama 
50HRS

Verificar manómetros de presión de 

aire y combustible. 
50HRS

P28DM991-SM-QP-1
QUEMADOR 

PRINCIPAL

MOTORES ELECTRICOS

SOPLADOR 

BOMBA DE COMBSUTIBLE

SISTEMA DE QUEMADO 

SISTEMA DE 

MEZCLADO 

(SM)
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TABLA 9. RUTINAS DE INSPECCION DEL TAMBOR MEZCLADOR Y 
MEZCLADOR DE PALETAS. 

 

SISTEMA DE 

TRABAJO 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

CODIFICACION DEL 

EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

 Verificar limpieza de las aletas de la 

armadura del motor.
8HRS

Verificar tensión de correas del 

motor. 
8HRS

Verificar alineación de la correa. 8HRS

Verifique si existen fugas en el 

reductor. 
8HRS

Verificar el estado del Ventilador. 50HRS

Verificar estado de Poleas. 50HRS

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
50HRS

Verifique el nivel de aceite del 

reductor.
50 HRS

Verificar la lubricación de los 

rodamientos de los trunnions. 
8HRS

Verificar la lubricación de los 

rodamientos de los Platos guía.
8HRS

Verificar fisuras en la estructura del 

tambor 
90HRS

Verificar el alineamiento del tambor 

con los trunnions de giro.
90HRS

Verificar apriete de tornillos de los 

chumaceras
200HRS

Verificar el correcto desgaste de las 

pistas del giro del tambor.
50HRS

Verificar el correcto desgaste de los 

platos guía.
50HRS

Verificar el correcto desgaste de los 

trunnions.
50HRS

Verificar desgaste de paletas al 

interior del tambor mezclador 
200HRS

 Verificar limpieza de las aletas de la 

armadura del motor.
8HRS

Verificar tensión de las cadenas de 

transmisión. 
8HRS

Verficar alineación y lubricación de la 

cadena 
8HRS

Verificar estado de los piñones de la 

Transmisión por cadena 
8HRS

Verifique si existen fugas en el 

reductor. 
8HRS

Verificar el estado del Ventilador. 50HRS

Verificar estado de Poleas. 50HRS

VerIficar el estado del cable de 

alimentación del motor.
50HRS

Verifique el nivel de aceite del 

reductor.
50 HRS

Verificar la limpieza del chut de salida 

de la mezcla afaltica
8HRS

Verificar la Lubricación de las 

chumaceras de los ejes del mezclador 
8HRS

Verificar el desgaste de los Blindajes 

de las paredes del mezclador
50HRS

Verificar el desgaste las paletas del 

mezclador
50HRS

Verificar el desgaste de los brazos del 

mezclador 
50HRS

ESTRUCTURA

ELEMENTOS DE DESGASTE

P28DM991-SM-MP-1
MEZCLADOR 

DE PALETAS

MOTO REDUCTOR 

MOTO REDUCTOR 

P28DM991-SM-TM-1
TAMBOR 

MEZCLADOR

ELEMENTOS DE DESGASTE

ESTRUCTURA

SISTEMA DE 

MEZCLADO 

(SM)

SISTEMA DE 

MEZCLADO 

(SM)
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Fuente: Autor. 

 

6.3. SISTEMA DE INYECCION DE ASFALTO Y COMBUSTIBLE 

 

FIGURA 35. SISTEMA DE INYECCION DE ASFALTO Y COMBUSTIBLE 

 

Fuente: Autor. 

 

En la figura anterior se tiene la estructura del sistema de inyección de asfalto y 

combustible. Se determina la rutina de inspección en la experiencia del mecánico, 

personal del área de mantenimiento con el apoyo del manual de mantenimiento 

para calderas de la empresa AVL Industrial SA17. 

                                            
17

 AVL, Industrial S.A., Manual de Operación, Mantenimiento  y Partes para Caldera de Aceite 
Térmico de 1.2M BTU, Bogotá, Diciembre, 1996.  

SISTEMA DE 
INYECCION DE 

ASFALTO Y 
COMBUSTIBLE 

TANQUES DE ASFALTO 

RECUBRIMIENTO 

SERPENTIN  

ESTRUCTURA 

CALDERA 

QUEMADOR 

TABLERO DE CONTROL 

ESTRUCTURA 

LINEAS DE TRANSPORTE 

TUBERIA ENCHAQUETADA 

MANGUERAS  

VALVULAS 

BOMBA DE ASFALTO 

BOMBA 

ACTUADOR DE RECIRCULACION  

MOTOR ELECTRICO 
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TABLA 10. RUTINA DE INSPECCION DE LOS TANQUES DE ASFALTO Y 
CALDERA. 

 

Fuente: Autor. 

 

TABLA 11. RUTINA DE INSPECCION DE LINEAS DE TRASPORTE Y BOMBA 
DE ASFALTO 

 

 

 

 

 

 

SISTEMA DE 

TRABAJO 
EQUIPO MANTENIBLE 

CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

RECUBRIMIENTO
Verificar estado y limpieza del 

recubrimiento 
90HRS

SERPENTIN Verificar el estado el serpentín 1000HRS

ESTRUCTURA
Verificar el estado de rampas de 

acceso y manholes
500HRS

Verificar limpieza de la estructura 50HRS

Verificar limpieza interna del tanque 1000HRS

Verificar la limpieza de la fotocelda. 8HRS

Verificar limpieza del armazón del 

motor eléctrico de la bomba de 

combustible.

8HRS

Verificar la limpieza de las boquillas 

de combustible.
8HRS

Verificar el estado y la tensión de  la 

correa de la bomba de combustible 

que ingresa la caldera.

8HRS

Verificar la limpieza de los electrodos 8HRS

Verificar el Nivel de Aceite termico 8HRS

Verificar la limpieza del filtro de 

combustible.
50 HRS

Verificar el funcionamiento de 

termostato digital.
8HRS

Verificar la limpieza del tablero 8HRS

Verificar el apriete de los tornillo de 

fijación de los circuitos. 
50HRS

Verificar la manta cerámica del 

recubrimiento interior 
200HRS

Verificar estado serpentín. 1000HRS

P28DM991-SI-CA-1CALDERA

TANQUE DE 

COMBUSTIBLE 
P28DM991-SI-TC-1

QUEMADOR 

TABLERO DE 

CONTROL

ESTRUCTURA

TANQUE DE ASFALTO 1

TANQUE DE ASFALTO 2

TANQUE DE ASFALTO 3

P28DM991-SI-TA-1

P28DM991-SI-TA-2

P28DM991-SI-TA-3

ESTRUCTURA

SISTEMA DE 

INYECCION DE 

ASFALTO Y 

COMBUSTIBLE 

(SI)
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Fuente: Autor. 

 

6.4. SISTEMA DE RECOLECCION Y EXTRACCION DE FINOS  

 

En la elaboración de las rutinas de mantenimiento para el sistema de extracción y 

recolección de finos se tiene en cuenta el manual para el filtro de mangas de la 

empresa astecnia18, los conocimientos adquiridos por el Ingeniero residente y el 

mecánico; así como los historiales de mantenimiento de este sistema del equipo 

 

FIGURA 36. SISTEMA DE EXTRACCION Y RECOLECCION DE FINOS  

                                            
18

 ASTECNIA S.A., Conjunto de Mezcla fuera de Tambor y Filtro de Mangas, Manual de operación 
Mantenimiento y Partes, Bogotá, Agosto, 2010. 

SISTEMA DE 

TRABAJO 
EQUIPO MANTENIBLE 

CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

TUBERIA 

ENCHAQUETADA
Verificar fugas en las bridas de unión. 8HRS

Verificar estado de mangueras. 50HRS

Verificar estado de racores. 50HRS

VALVULAS Verificar estado de llaves y vlavulas 

de paso 
50hRS

Verificar Fugas en el rotor y bridas de 

empalme.
8HRS

Verificar la lubricación los 

rodamientos.
8HRS

Verificar limpieza del sensor cuenta 

litros.
8HRS

Verificar el accionamiento neumatico 

de recirculación de asfalto.
8HRS

Verificar la limpieza de la flauta de 

Inyección.
50HRS

 Verificar limpieza de las aletas de la 

armadura del motor.
8HRS

Verificar el estado del Ventilador. 50HRS

Verificar tensión de correas del 

motor. 
8HRS

Verificar estado de Poleas. 50HRS

Verificar alineación de la correa. 8HRS

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
50HRS

BOMBA DE ASFALTO 

P28DM991-SI-LT-1
LINEAS DE 

TRANSPORTE

MOTOR 

ELECTRICO

BOMBA DE 

ASFALTO

P28DM991-SI-BA-1

MANGUERAS 

ISTEMA DE 

INYECCION DE 

ASFALTO Y 

COMBUSTIBLE 

(SI)
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Fuente: Autor. 

 

TABLA 12. RUTINA DE INSPECCION DEL EXAUSTOR  

 

Fuente: Autor. 

 

SISTEMA DE 
RECOLECCION Y 

EXTRACCION 
DE FINOS 

FILTRO DE MANGAS 

FLAUTAS DE INYECCION DE AIRE 

MANGAS Y SELLOS  

TORNILLOS SIN FIN 

ESTRUCTURA 

EXAUSTOR 

MOTOR ELECTRICO 

ROTOR 

ESTRUCTURA Y DUCTOS 

COMPRESOR 

MOTOR ELECTRICO 

CABEZOTES 

TANQUE DE ALMACENAMIENTO 

CHIMENEA ESTRUCTURA 

SISTEMA DE 

TRABAJO 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

 Verificar limpieza de las aletas de la 

armadura del motor.
8HRS

Verificar el estado del Ventilador. 50HRS

Verificar tensión de correas del 

motor. 
8HRS

Verificar estado de Poleas. 50HRS

Verificar alineación de la correa. 8HRS

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
50HRS

Verificar lubricación de rodamientos 

del Rotor
8HRS

Verificar el Balanceo de Rotor 90HRS

Verificar el desgaste y oxidacion de 

las aletas del ventilador.
90HRS

ESTRUCTURA Y 

DUCTOS

Verificar en los ductos y entrada del 

ventilador la presencia de fugas.
90HRS

ROTOR

MOTOR 

ELECTRICO

P28DM991-SEF-

EX1
EXAHUSTOR

SISTEMA DE 

RECOLECCION 

Y EXTRACCION 

DE FINOS (SEF)
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TABLA 13. RUTINA DE INSPECCIONES DEL FILTRO DE MANGAS. 

 

Frente: Autor. 

 

 

 

SISTEMA DE 

TRABAJO 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

Verificar el accionamiento de las 

electroválvulas.
8HRS

Verificar que el tiempo de 

accionamiento por válvula sea de 3 

seg.

50HRS

Verificar el apriete de fijación de la 

flauta a la estructura.
200HRS

Verificar el sello de las tapas del filtro 50HRS

Verificar el sello de las mangas a la 

estructura.
90HRS

Verificar el estado de las mangas 

mediante las ventanas de inspección.
90HRS

Verificar la no presencia de material 

particulado en la parte superior del 

filtro.

90HRS

Verificar que la temperatura de los 

gases no debe superar los 200°C
8HRS

Verificar la lubricación de los 

rodamientos de los ejes de los 

tornillos sin fin 

8HRS

Verificar los sellos de los tornillos sin 

fin.
8HRS

Verificar la limpieza de los motores 

del tornillos sin fin 
8HRS

Verificar el nivel de aceite de los 

reductores de los tonillos sin fin 
50HRS

Verificar la Lubricación de la cadena 

de transmisión de los tornillos sin fin 
8HRS

Verificar la alineación de la cadena de 

los tornillos sin fin.
8HRS

Verificar estado de la estructura; la 

presencia de fugas baja el 

rendiemiento del filtro.

50HRS

Verificar el funcionamiento del 

dámper, Control de temperatura del 

filtro.

8HRS

Verificar el funcionamiento del ciclón 

retenedor de finos.
50HRS

FILTRO DE 

MANGAS 

FLAUTAS DE 

INYECCION DE 

AIRE

MANGAS Y 

SELLOS 

TORNILLOS SIN 

FIN 

ESTRUCTURA

P28DM991-SEF-

FM-1

SISTEMA DE 

RECOLECCION 

Y EXTRACCION 

DE FINOS (SEF)
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TABLA 14. RUTINA DE INSPECCION DEL COMPRESOR Y EL EXAUSTOR 

 

Fuente: Autor. 

 

6.5. SISTEMA DE CARGUE DE MEZCLA ASFALTICA 

 

La rutina de mantenimiento del sistema de cargue de mezcla asfáltica teniendo en 

cuenta el manual de mantenimiento del elevador de paletas de la empresa 

astecnia19, el historial de mantenimiento y las experiencias del personal de 

mantenimiento.  

FIGURA 37. SISTEMA DE CARGUE DE MEZCLA ASFALTICA 

                                            
19

 ASTECNIA S.A, Elevador de Paletas, manual de operación, mantenimiento  y partes, Bogotá, 
agosto, 2010. 

SISTEMA DE 

TRABAJO

EQUIPO 

MANTENIBLE 

CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

 Verificar limpieza de las aletas de la 

armadura del motor.
8HRS

Verificar el estado del Ventilador. 50HRS

Verificar tensión de correas del 

motor. 
8HRS

Verificar estado de Poleas. 50HRS

Verificar alineación de la correa. 8HRS

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
50HRS

Verficar Niveles de aceite. 8HRS

Verificar la limpieza de los filtros de 

aire.
8HRS

Verificar la limpieza de las aletas del 

compresor 
8HRS

Verificar el funcionamiento del 

presostato.
8HRS

Verificar presión de salida. 8HRS

Verificar el drenaje de posible agua 

en el tanque.
8HRS

Verificar valvúla de seguridad 8HRS

Verificar el depósito de aceite de la 

unidad de mantenimiento neumático 
50HRS

Verificar estructura del tanque de 

almacenamiento.
200HRS

Verificar la estructura de la chimenea. 200HRS

Verificar tensión de guyas de amarre 

de la chimenea.
200HRS

P28DM991-SEF-

CH-1
CHIMENEA ESTRUCTURA

MOTOR ELECTRICO

TANQUE DE 

ALMACENAMIENTO 

P28DM991-SEF-

CO-1
COMPRESOR

CABEZOTES SISTEMA DE 

RECOLECCION 

Y EXTRACCION 

DE FINOS (SEF
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Fuente: Autor. 

 

TABLA 15. RUTINA DE INSPECCION DE ELEVADORES DE PALETAS. 

Fuente: Autor. 

SISTEMA DE 
CARGUE DE 

MEZCLA 
ASFALTICA 

ELEVADOR PRINCIPAL 

MOTOREDUCTOR 

CADENAS Y PALETAS 

ESTRUCTURA 

ELEVADOR 2 

MOTOREDUCTOR 

CADENAS Y PALETAS 

ESTRUCTURA 

SILO 

ESTRUCTURA 

COMPRESOR  

COMPUERTAS 

SISTEMA DE 

TRABAJO

EQUIPO 

MANTENIBLE 

CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

 Verificar limpieza de las aletas de la 

armadura del motor.
8HRS

Verificar tensión de la cadena de 

transmisión.
8HRS

Verificar alineación de la cadena 8HRS

Verificar si existen fugas en el 

reductor. 
8HRS

Verificar el estado del Ventilador del 

motor.
50HRS

Verificar estado de piñones 50HRS

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
50HRS

Verifique el nivel de aceite del 

reductor.
50 HRS

Verificar estado de rodillos de paso 

de la cadena. 
50HRS

Verifique el desgaste de las paletas. 50HRS

Verificar el estado de los piñones. 50HRS

Verificar el desgaste del piso del 

elevador 
200HRS

Verificar la lubricación de la 

chumaceras de los ejes de paso del 

elevador 

8HRS

Verifica el desgaste de los ejes de 

paso.
50HRS

MOTOREDUCTOR

P28DM991-SG-

EL-1

P28DM991-SG-

EL-2

ELEVADOR 

PRINCIPAL 

N°1

ELEVADOR 

N°2

CADENAS Y 

PALETAS

ESTRUCTURA

SISTEMA DE 

CARGUE DE 

MEZCLA 

ASFALTICA (SG)
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TABLA 16. RUTINA DE MANTENIMIENTO DEL SILO  

 

Fuente: Autor. 

 

6.6. SISTEMA DE CONTROL 

 

FIGURA 38. SISTEMA DE CONTROL 

 

Fuente: Autor. 

 

SISTEMA DE 

TRABAJO

EQUIPO 

MANTENIBLE 

CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

Verificar estructura del silo. 200HRS

Verificar la limpieza interna del silo 8HRS

Verificar el nivel de aceite del 

cabezote
8HRS

Verificar la limpieza de motor 

eléctrico.
8HRS

Verificar la no presencia de fugas en 

el cabezote
8HRS

Verificar la tensión de las correas 8HRS

Verificar el estado de poleas y 

correas.
50HRS

Verificar las linéas de aire 

comprimido 
8HRS

Verificar la apertura y cierre de las 

compuertas del silo.
8HRS

Verificar la unidad de mantenimiento 

neumático
8HRS

Verificar la lubricación de las 

compuertas.
8HRS

P28DM991-SG-SI-1SILO

COMPUERTAS

COMPRESOR 

ESTRUCTURA 

SISTEMA DE 

CARGUE DE 

MEZCLA 

ASFALTICA (SG)

SISTEMA DE 
CONTROL 

TABLERO DE FUERZA 

TABLERO PRINCIPAL DE FUERZA  

TABLERO DE FUERZA DEL FILTRO DE 
MANGAS  

TABLERO DE CONTROL 

COMPUTADOR PRINCIPAL 

CELDAS DE CARGA Y SENSORES 

VARIADORES 
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A continuación se establece la rutina de mantenimiento del sistema de control. 

 

TABLA 17. RUTINA DE MANTENIMIENTO DEL SISTEMA DE CONTROL. 

 

Fuente: Autor. 

 

 

 

 

 

 

 

  

SISTEMA DE 

TRABAJO

EQUIPO 

MANTENIBLE 

CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

INSPECCIONAR 
ACTIVIDADES PERIODICIDAD

Verificar la limpieza del tablero 8HRS

Verificar el amperaje y el voltaje de 

las líneas de alimentación 

Verificar visualmente si hay 

recalentamiento de errajes o partes 

metálicas del circuito

8HRS

Verificar apriete de terminales en 

contactores, errajes y relés.
50HRS

Verificar limpieza del circuito 

principal 
8HRS

Verificar el ajuste de los módulos de 

control.
8HRS

Verificar la humedad del gabinete de 

control.
8HRS

Verificar el ajuste de las terminales 

de los circuitos 
50HRS

CELDAS DE CARGA Y 

SENSORES 

Verificar la limpieza de las celdas y 

sensores ubicados en bandas, 

contadores y medidores.

8HRS

VARIADORES Verificar la limpieza del variador 8HRS

TABLERO 

PRINCIPAL DE 

FUERZA / 

TABLERO DE 

FUERZA DEL FILTRO 

DE MANGAS 

P28DM991-SC-

TF-1

TABLERO DE 

FUERZA 

P28DM991-SC-

TC-1

TABLERO DE 

CONTROL

COMPUTADOR 

PRINCIPAL

SISTEMA DE 

CONTROL (SC)
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7. PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA PLANTA DE 
ASFALTO P28DM991 DE LA EMPRESA PATRIA SAS  

  

 

En el capítulo 5 se realizó el análisis de criticidad de los equipos de la planta de 

asfalto. El diseño de este plan se va enfocar en el mantenimiento de los equipos 

críticos y medianamente críticos. A continuación se enlistan los equipos a tratar. 

 

TABLA 18. LISTADO DE EQUIPOS CRITICOS 

 

Fuente: Autor. 

 

Con las rutinas de inspección definidas, los historiales de mantenimiento, la 

experiencia del operador y personal de mantenimiento se establecen las 

actividades de mantenimiento para cada uno de los equipos.  
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TABLA 19. RUTINA DE MANTENIMIENTO DE LA BANDA LANZADORA 

 

Fuente: Autor 

8

HRS

50

HRS

100

Hrs

200

HRS

500

HRS

1000

HRS

Limpiar  de las aletas de la carcasa del 

motor.
I

Verificar y tensionar si es necesario las 

correas del motor. 
II

Verificar y alinear si es necesario las correas 

del motor.
II

Verifique si existen fugas en el reductor. I

Lubricar con grasa las chumaceras del eje 

del reductor.
I

Verificar el estado del Ventilador del 

motor.
I

Verificar estado de Poleas. II

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
I

Ajustar bornera del motor. II

Verifique el nivel de aceite del reductor. II

Verificar voltaje y amperaje de operación 

con el de la tapa del motor.
III

Cambiar aceite del motoreductor. III

Cambiar correas del motor. III

Desarmar reductor y verificar estado de 

rodamientos y retenedores.
IV

Desarmar el motor, revisión general de 

bobinado y revisión de rodamientos.
IV

Lubricar las chumaceras del tambor de 

cabeza y tambor de Tensión.
I

Verificar estado de banda trasportadora. 

(ralladuras profundas y empalmes)
I

Limpiar el transportador. I

Verificar estado de los rodillos y el libre 

giro de cada rodillo.
I

Torquear los  tornillos de fijación de 

chumaceras.
III

Tensionar la banda transportadora. III

Verificar alineación de la banda. III

Verificar desgaste de la banda. II

RUTINA DE MANTENIMIENTO 

NIVEL DE ACTIVIDAD 

DE MANTENIMIENTO 

PERIODICIDAD
CODIFICACI

ON DEL 

EQUIPO 

ELEMETO A 

MANTENER
ACTIVIDADES 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

SISTEMA DE 

TRABAJO

SISTEMA DE 

TRANSPORTE 

(ST)

BANDA 

LANZADORA

P28DM991-

ST-BL-1

MOTO REDUCTOR 

TRANSPORTADOR 
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TABLA 20. RUINA DE MANTENIMIENTO DEL QUEMADOR  

 

Fuente: Autor  

8

HRS

50

HRS

100

Hrs

200

HRS

500

HRS

1000

HRS

Limpiar las aletas de la estructura del 

motor.
I

Verificar alineación de la correa. II

Verificar tensión de correas del motor. II

Verificar el estado del Ventilador del 

motor.
I

Apretar las tuercas de ajuste de la bornera 

del motor.
III

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
I

Verificar voltaje de alimentación del motor III

Verificar Amperaje de las líneas de energía 

del motor.
III

Verificar estado de Poleas. II

Cambiar correas del motor. III

Desarmar el motor, revsión general de 

bobinado y revisión de rodamientos
IV

Cambiar rodamientos del motor. IV

Lubricar los rodamientos del eje del 

ventilador.
III

Limpiar el el filtro de aire. I

Verificar el apriete y sellado de la 

estructura del ventilador.
III

Verificar el ducto de salida de 

ventilador(no debe presentar fugas)
II

Desarmar  la estructura del ventilador e 

inspeccionar los alabes del impeler
IV

Verificar fugas en la bomba de 

combustible.
I

Verificar presión de la bomba de 

combustible 
II

Verificar acople de bomba a motor eléctrico II

Verificar alineación entre el eje motor y eje 

bomba.
III

Limpiar boquilla de inyección de 

combustible.
II

Limpiar fotocelda. II

Verifique limpieza de electrodos. II

Verificar el funcionamiento de la válvula 

mariposa de baja o alta presión 
III

Verificar recubrimiento de cono de salida 

de la llama 
II

Verificar funcionamiento de manómetros 

de presión de aire y combustible. 
II

Limpiar electrodos de ignición. III

Recubrir cono de salida de la llama III

Cambiar boquillas de inyección de 

combustible.
III

RUTINA DE MANTENIMIENTO 

NIVEL DE ACTIVIDAD 

DE MANTENIMIENTO 

PERIODICIDAD
CODIFICACI

ON DEL 

EQUIPO 

ELEMETO A 

MANTENER
ACTIVIDADES 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

SISTEMA DE 

TRABAJO

BOMBA DE 

COMBSUTIBLE

SISTEMA DE 

QUEMADOR

SISTEMA DE 

MEZCLADO 

(SM)

QUEMADOR 

PRINCIPAL

P28DM991-

SM-QP-1

MOTORES ELECTRICOS

SOPLADOR 
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TABLA 21. RUTINA DE MANTENIMIENTO DEL TAMBOR MEZCLADOR 

 

Fuente: Autor 

8

HRS

50

HRS

100

Hrs

200

HRS

500

HRS

1000

HRS

Limpiar  las aletas de la armadura del 

motor.
I

Verificar tensión de correas del motor. II

Verificar alineación de la correa. II

Verifique si existen fugas en el reductor. I

Verificar el estado del Ventilador. I

Verificar estado de Poleas. II

Verificar voltaje de alimentación del motor III

Verificar Amperaje de las líneas de energía 

del motor.
III

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
II

Verifique el nivel de aceite del reductor. II

Cambio de aceite del reductor III

Cambio de Correas del motor. III

Desarmar el motor III

Cambio de rodamientos del motor III

Renovar aislamiento del bobinado. IV

Desarmar el reductor . IV

Cambio de rodamientos del reductor IV

Verificar estado de piñones del reductor IV

Cambio de retenedores del  reductor. IV

Engrasar  los rodamientos de los trunnions. I

Engrasar los rodamientos de los Platos guía. I

Verificar fisuras en la estructura del tambor I

Verificar el alineamiento del tambor con 

los trunnions de giro.
III

Verificar apriete de tornillos de los 

chumaceras
III

Verificar el correcto desgaste de las pistas 

del giro del tambor.
III

Verificar el correcto desgaste de los platos 

guía.
III

Verificar el correcto desgaste de los 

trunnions.
III

Verificar desgaste de paletas al interior del 

tambor mezclador 
III

Cambiar Trunnions III

cambiar paletas desgastadas al interior del 

tambor.
III

RUTINA DE MANTENIMIENTO 

NIVEL DE ACTIVIDAD 

DE MANTENIMIENTO 

PERIODICIDAD
CODIFICACI

ON DEL 

EQUIPO 

ELEMETO A 

MANTENER
ACTIVIDADES 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

SISTEMA DE 

TRABAJO

SISTEMA DE 

MEZCLADO 

(SM)

TAMBOR 

MEZCLADOR
P28DM991-SM-TM-1

MOTO REDUCTOR 

ESTRUCTURA

ELEMENTOS DE 

DESGASTE



 

90 
 

 

TABLA 22. RUTINA DE MANTENIMIENTO DEL MEZCLADOR DE PALETAS 

 

Fuente: Autor 

8

HRS

50

HRS

100

Hrs

200

HRS

500

HRS

1000

HRS

Limpiar  las aletas de la armadura del 

motor.
I

Verificar alineación de los piñones III

Engrasar los piñones de transmisión de 

potencia 
I

Verifique si existen fugas en el reductor. II

verificar y ajustar la tension de la cadena. II

Verificar el estado del Ventilador. II

Verificar estado de Piñones. II

Ajustar bornera del motor. II

Verificar voltaje de alimentación del motor. III

Verificar Amperaje de las líneas de energía 

del motor.
III

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
II

Verifique el nivel de aceite del reductor. II

Cambio de aceite del reductor III

Desarmar el motor IV

Cambio de rodamientos del motor IV

Renovar aislamiento del bobinado. IV

Desarmar el reductor. IV

Cambio de rodamientos del reductor IV

Cambiar los piñones  y cadena de 

transmisión 
IV

Cambio de retenedores del  reductor. IV

Verificar la limpieza del chut de salida de la 

mezcla afaltica
I

Verificar la Lubricación de las chumaceras 

de los ejes del mezclador 
I

Verificar el ajuste de los sellos mecanicos 

de los ejes.
II

Verificar apriete de los pernos de anclaje III

Cambiar de sellos mecánicos del 

mezclador.
III

Cambiar de lamina antidesgaste del chut de 

salida
III

Verificar el desgaste las paletas del 

mezclador
II

Verificar el desgaste de los brazos del 

mezclador 
II

Cambiar las Paletas III

Cambiar los brazos III

Cambiar los blindajes III

RUTINA DE MANTENIMIENTO 

NIVEL DE ACTIVIDAD 

DE MANTENIMIENTO 

ELEMENTOS DE 

DESGASTE

PERIODICIDAD
CODIFICACI

ON DEL 

EQUIPO 

ELEMETO A 

MANTENER
ACTIVIDADES 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

SISTEMA DE 

TRABAJO

SISTEMA DE 

MEZCLADO 

(SM)

MEZCLADOR DE 

PALETAS

P28DM991-

SM-MP-1

MOTO REDUCTOR 

ESTRUCTURA
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TABLA 23. RUTINA MANTENIMIENTO DE LA CALDERA. 

 

 

Fuente: Autor. 

 

 

 

8

HRS

50

HRS

100

Hrs

200

HRS

500

HRS

1000

HRS

Limpiar  fotocelda. II

Limpiar el armazón del motor eléctrico de 

la bomba de combustible.
I

Verificar el estado y la tensión de  la correa 

de la bomba de combustible que ingresa la 

caldera.

II

Verificar el Nivel de Aceite termico I

Limpiar las boquillas de combustible. II

Limpiar electrodos de ignición II

Verificar la limpieza del filtro de 

combustible.
II

Cambiar filtro de combustible. II

Verificar el funcionamiento de termostato 

digital.
III

Verificar el funcionamiento de 

manómetros y termómetros de control
III

Limpiar el tablero de control. III

Verificar el apriete de los tornillo de 

fijación de los circuitos. 
II

Verificar el funcionamiento el paro de 

emergencia del equipo
III

Verificar la manta cerámica del 

recubrimiento interior 
III

Verificar estado serpentín. III

RUTINA DE MANTENIMIENTO 

NIVEL DE ACTIVIDAD 

DE MANTENIMIENTO 

PERIODICIDAD
CODIFICACI

ON DEL 

EQUIPO 

ELEMETO A 

MANTENER
ACTIVIDADES 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

SISTEMA DE 

TRABAJO

SISTEMA DE 

INYECCION DE 

ASFALTO Y 

COMBUSTIBLE 

(SI)

CALDERA
P28DM991-SI-

CA-1

QUEMADOR 

TABLERO DE CONTROL

ESTRUCTURA
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TABLA 24. RUTINA DE MANTENIMIENTO 

 

Fuente: Autor  

8

HRS

50

HRS

100

Hrs

200

HRS

500

HRS

1000

HRS

Verificar el accionamiento de las 

electroválvulas.
III

Verificar que el tiempo de accionamiento 

por válvula sea de 3 seg.
III

Verificar la presión y el flujo del aire 

compromido que llega a las flautas
III

Verificar el apriete de fijación de la flauta a 

la estructura.
III

Verificar que la temperatura de los gases 

no debe superar los 200°C
I

Verificar el sello de las tapas del filtro II

Verificar el sello de las mangas a la 

estructura.
III

Verificar la no presencia de material 

particúlado en la parte superior del filtro.
III

Verificar apriete y cambiar tornillos (si es 

necesario) de las estrellas de fijación de los 

filtros de mangas.

III

Verificar el estado de las mangas mediante 

las ventanas de inspección.
III

Cambiar Sellos III

Cambiar Filtros de mangas IV

Engrasar los rodamientos de los tornillos 

sin fin.
I

Verificar los sellos de los tornillos sin fin. II

Limpiar la armadura de los motores del 

tornillos sin fin 
I

Engrasar  las cadenas de transmisión de 

potencia de los tornillos sin fin 
I

Verificar y completar el nivel de aceite de 

los reductores de los tonillos sin fin 
II

Verificar la alineación de la cadena de los 

tornillos sin fin.
III

Cambiar los sellos de los tornillos sin fin II

Cambiar los retenedores de los reductores. III

Cambiar rodamientos de los motores. III

Cambiar chumaceras de los tornillos sin fin. III

Verificar el funcionamiento del dámper, 

Control de temperatura del filtro.
I

Verificar estado de la estructura; la 

presencia de fugas baja el rendiemiento 

del filtro.

II

Verificar el funcionamiento del ciclón 

retenedor de finos.
II

Pintar con anticorrosivo la estructura. II

RUTINA DE MANTENIMIENTO 

NIVEL DE ACTIVIDAD 

DE MANTENIMIENTO 

PERIODICIDAD
CODIFICACI

ON DEL 

EQUIPO 

ELEMETO A 

MANTENER
ACTIVIDADES 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

SISTEMA DE 

TRABAJO

SISTEMA DE 

RECOLECCION 

Y EXTRACCION 

DE FINOS (SEF)

FILTRO DE 

MANGAS 

P28DM991-

SEF-FM-1

FLAUTAS DE 

INYECCION DE AIRE

MANGAS Y SELLOS 

TORNILLOS SIN FIN 

ESTRUCTURA
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TABLA 25. RUTINA DE MANTENIMIENTO DEL COMPRESOR 

 

Fuente: Autor  

8

HRS

50

HRS

100

Hrs

200

HRS

500

HRS

1000

HRS

Limpiar las aletas de la estructura del 

motor.
I

Verificar alineación de la correa. III

Verificar tensión de correas del motor. II

Verificar el estado del Ventilador del 

motor.
II

Apretar las tuercas de ajuste de la bornera 

del motor.
II

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
I

Verificar voltaje de alimentación del motor III

Verificar Amperaje de las líneas de energía 

del motor.
III

Verificar estado de Poleas. II

Cambiar correas del motor. III

Desarmar el motor, revsión general de 

bobinado y revisión de rodamientos
IV

Verificar Niveles de aceite. I

Limpiar aletas del cabezote I

Limpiar los filtros de aire. II

Verificar el funcionamiento del presostato. III

Verificar presión de salida. II

Cambiar los filtros de aire III

Cambiar aceite a los cabezotes III

Drenar el tanque de almacenamiento por 

posible  agua en el tanque.
I

Verificar valvúla de seguridad II

Verificar el depósito de aceite de la unidad 

de mantenimiento neumático 
II

Verificar estructura del tanque de 

almacenamiento.
II

RUTINA DE MANTENIMIENTO 

NIVEL DE ACTIVIDAD 

DE MANTENIMIENTO 

PERIODICIDAD
CODIFICACI

ON DEL 

EQUIPO 

ELEMETO A 

MANTENER
ACTIVIDADES 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

SISTEMA DE 

TRABAJO

SISTEMA DE 

RECOLECCION 

Y EXTRACCION 

DE FINOS (SEF

COMPRESOR
P28DM991-

SEF-CO-1

MOTOR ELECTRICO

CABEZOTES 

TANQUE DE 

ALMACENAMIENTO 
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TABLA 26. RUTINA DE MANTENIMIENTO DEL ELEVADOR DE PALETAS. 

 

Fuente: Autor. 

8

HRS

50

HRS

100

Hrs

200

HRS

500

HRS

1000

HRS

Limpiar  las aletas de la armadura del 

motor.
I

Verificar alineación de La cadena III

Engrasar los piñones de transmisión de 

potencia 
I

Verifique si existen fugas en el reductor. I

verificar y ajustar la tension de la cadena. II

Verificar el estado del Ventilador. II

Verificar estado de Piñones. II

Ajustar bornera del motor. II

Verificar voltaje de alimentación del motor. III

Verificar Amperaje de las líneas de energía 

del motor.
III

Verificar el estado del cable de 

alimentación del motor.
III

Verifique el nivel de aceite del reductor. I

Cambio de aceite del reductor III

Desarmar el motor I

Cambio de rodamientos del motor III

Renovar aislamiento del bobinado. IV

Desarmar el reductor. IV

Cambio de rodamientos del reductor IV

Cambiar los piñones del reductor I

Cambio de retenedores del  reductor. IV

Limpiar cadenas y paletas del elevador I

Verificar desgaste de la cadena. II

Verifique el desgaste de las paletas. II

Verificar el estado de los piñones. II

Tensionar Cadenas de los elevadores III

Verificar el desgaste del piso del elevador I

Cambiar los rodillos de paso III

Cambiar paletas desgastadas IV

Cambiar los piñones III

Cambiar rodamientos de los ejes de paso. III

Engrasar rodamientos de los ejes de paso. I

Engrasar rodamientos de la rueda tensora I

Verifica el desgaste de los ejes de paso. II

RUTINA DE MANTENIMIENTO 

NIVEL DE ACTIVIDAD 

DE MANTENIMIENTO 

PERIODICIDAD
CODIFICACI

ON DEL 

EQUIPO 

ELEMETO A 

MANTENER
ACTIVIDADES 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

SISTEMA DE 

TRABAJO

SISTEMA DE 

CARGUE DE 

MEZCLA 

ASFALTICA (SG)

ELEVADOR 

PRINCIPAL N°1

ELEVADOR N°2

P28DM991-

SG-EL-1

P28DM991-

SG-EL-2

MOTOREDUCTOR

CADENAS Y PALETAS

ESTRUCTURA
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TABLA 27. RUTINA DE MANTENIMIENTO DEL TABLERO DE CONTROL. 

  

 

Fuente: Autor. 

 

8

HRS

50

HRS

100

Hrs

200

HRS

500

HRS

1000

HRS

Limpiar circuito principal III

Ajustar los módulos de control. III

Verificar entrada de señales de los 

sensores al computador principal.
III

Eliminar culquier entrada de humedad al 

gabinete.
III

Verificar Voltaje y ampreje de entrada al 

computador principal.
III

Verificar y realizar pruebas del 

funcionamiento de las protecciones 

instaladas.

III

Calibración general del equipo IV

Ajustar las terminales de los circuitos. III

Limpiar las  celdas y sensores ubicados en 

bandas, contadores y medidores.
III

Verificar conexión de los cables de 

alimentación de los sensores
III

Realizar pruebas de funcionalidad en vacio. III

Verificar la limpieza del variador III

Verificar lectura de voltajes y corrientes III

Realizar limpieza de tajetas electronicas III

Chequear los cables de entrada y salida II

Reajustar contactos electronicos. IV

Chequear fusibles de control IV

Realizar prubas de funcionalidad en vacio IV

NIVEL DE 

ACTIVIDAD DE 

MANTENIMIENTO 

VARIADORES

CELDAS DE CARGA Y 

SENSORES 

SISTEMA DE 

CONTROL (SC)

TABLERO DE 

CONTROL

P28DM991-SC-

TC-1

COMPUTADOR 

PRINCIPAL

PERIODICIDAD
CODIFICACION 

DEL EQUIPO 

ELEMETO A 

MANTENER
ACTIVIDADES 

EQUIPO 

MANTENIBLE 

SISTEMA DE 

TRABAJO
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En las rutinas de mantenimiento anteriormente descritas se jerarquizaron las 

tareas de mantenimiento de acuerdo al nivel de exigencia de conocimiento para 

realizarlas; en este caso las actividades de nivel I son realizadas por el operador 

del equipo, las actividades de nivel II son realizadas por el auxiliar mecánico, las 

actividades del nivel III son realizadas por el mecánico o electricista de la 

compañía, las actividades nivel IV son realizadas por el Técnico especializado en 

un área específica y finalmente las actividades de nivel V son aquellas que son 

realizadas por una empresa o serie de técnicos especializados en mantenimientos 

específicos. Finalmente con esta serie de actividades jerarquizadas se distribuyen 

las tareas en los diferentes actores del mantenimiento en la compañía. 
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7. ESTRATEGIA DE IMPLEMENTACIÓN  
 

 

El plan de mantenimiento diseñado para su implementación con éxito es necesario 

plantear una estrategia que busque la buena aceptación dentro del área de 

mantenimiento, el operador y el área de producción. 

Como en toda sociedad, por naturaleza los grupos de trabajo tienen una gran 

resistencia al cambio y ese cambio se logra rompiendo los paradigmas o leyes 

internas que cada persona adquiere al trascurrir de su vida.  

Para romper los paradigmas es necesario cambiar la conciencia de las persona, 

de que no siempre lo que se está haciendo es la mejor manera de realizar las 

cosas; por eso la primera fase la implementación es la concientización del 

personal o área de mantenimiento.  

 

7.1 ETAPA DE CONCIENTIZACIÓN. 

 

En esta etapa el personal de mantenimiento debe cambiar la forma de pensar y de 

realizar las tareas de mantenimiento y la mejor manera de hacerlo es mediante 

ejercicios prácticos donde se incentive a despertar la innovación de las personas 

asociadas a este proyecto. Ejercicios como lúdicas recreativas de integración 

alusivas a las tareas de mantenimiento e incentivando el trabajo en equipo, 

charlas como de liderazgo y trabajo en equipo, y finalmente el reconocimiento al 

personal sus capacidades incentivando la seguridad de sí mismos al realizar una 

tarea de mantenimiento. 

 

7.2. ETAPA DE CAPACITACION.   
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En esta etapa se busca que el personal adquiera los conocimientos necesarios 

para realizar las tareas de mantenimiento; entre estas capacitaciones están las  

certificaciones de trabajo en alturas, los cursos de electricidad debido al sistema 

eléctrico con él cuenta la máquina, curso y aplicabilidad de  la filosofía 5S, el curso 

de electrónica, Curso de mantenimiento preventivo, etc. 

Adicionalmente para llevar a cabo estas capacitaciones se debe contar con 

capacitadores que busquen el cambio de paradigmas del personal de 

mantenimiento. 

 

7.3. ETAPA DE DIVULGACION ENTRENAMIENTO  

 

Esta es la etapa de divulgación de inspecciones y rutinas de mantenimiento. Esta 

divulgación debe ser los más clara posible y concisa. Donde los operadores y 

mecánicos de la empresa Patria SAS ejecuten el plan de mantenimiento a 

cabalidad y discreción.  

Adicionalmente es necesario realizar tareas prácticas en el equipo de cómo son 

las inspecciones y rutinas de mantenimiento. En estas prácticas se deben detectar 

los puntos de inspección mencionadas en las rutas de inspección trabajadas en el 

capítulo 6. 

 

7.4. IMPLEMENTACION Y SEGUIMIENTO. 

 

Esta es la etapa más importante del proceso no solo porque es donde se 

consolida  el objetivo de la implementación sino también donde de acuerdo al 

seguimiento que se realice se tiene o no tiene éxito el plan de mantenimiento. Al 

poner en marcha el plan de mantenimiento se debe realizar seguimiento a las 

tareas, frecuencia y responsables para determinar las frecuencias se pueden 

alargar, si es necesario reasignar el nivel a las tareas de mantenimiento. El 
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seguimiento se realiza de acuerdo al historial de los mantenimientos que queden 

registrados; de ahí la importancia de la concientización. Finalmente mediante este 

seguimiento queda abierto el camino a otros tipos de mantenimiento de clase 

mundial. 

 

7.5. CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION  

 

Para las anteriores etapas se sugiere el siguiente cronograma que debe cumplirse 

para obtener el éxito del plan de mantenimiento. 

 

TABLA 28. CRONOGRAMA DE ESTRATEGIA DE MANTENIMIENTO. 

 

Fuente: Autor.  

ETAPAS ACTIVIDAD may-14 jun-14 jul-14 ago-14 sep-14 oct-14 nov-14 dic-14 ene-15 feb-15 mar-15
CHARLAS DINAMICAS DEL PROGRMA 5 S

EJERCICIOS PRACTICOS DIRIGIDOS AL TRABAJO EN 

EQUIPO

JORNADAS DE APLICACIÓN DE 5s EN LAS AREAS 

DE TRABAJO Y EL EQUIPO

CAPACITACION DE PERSONAL DE TRABAJO EN 

ALTURAS

CAPACITACION DE PERSONAL DE 

MANTENIMIENTO EN SISTEMAS ELECTRICOS

CAPACITACION EN CIRCUITOS ELECTRONICOS 

CHARLA DE MANTENIMIENTO PREVENTVO

ENTREGAR A CADA PERSONAL DE 

MANTENIMIENTO EL PLAN 

DEFINIR LOS ROLES DEL PERSONAL 

ENTRENAR AL PERSONAL EN LAS ACTIVIDADES DE 

MANTENIMIENTO DEFINIDAS EN EL PLAN 

ENTRADA EN VIGNCIA DEL PLAN DE 

MANTENIMIENTO 

REALIZAR REGISTRO DE TAREAS REALIZADAS  Y 

MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS 

EVALUAR LAS FRECUENCIAS TENIENDO EN 

CUENTA LOS FALLOS E ISNPECCIONES REALIZADAS 

CONCIENTIZACION 

ETAPA DE CAPACITACION 

DIVULGACION Y 

ENTRENAMIENTO

IMPLEMENTACION Y 

SEGUIMIENTO



 

100 
 

8. CONCLUSIONES 
 

 

 Mediante la aplicación de la norma ISO14224 se logró identificar  y 

clasificar jerárquicamente los sistemas y subsistemas de la planta de asfalto 

permitiendo ordenar equipos y organizar la información a tener en cuenta 

en el diseño del plan de mantenimiento. 

 

 La delimitación de los sistemas propuestos permitió definir los equipos que 

pertenecen a cada sistema e identificar los ítems mantenibles que se 

tuvieron en cuenta para el diseño del plan de mantenimiento.  

 

 Durante la realización de esta monografía, se encontraron diferentes 

métodos de análisis de criticidad, seleccionando el método de Control del 

Riesgo Total; el cual definió los equipos críticos para enfocar el plan de 

mantenimiento en dichos equipos que afectan la operación de la planta de 

asfalto. 

 

 Se establecieron las rutinas de inspección para la planta de asfalto, 

teniendo encuentra los manuales existentes, historiales de mantenimiento y 

experiencias del área; consolidándose como una herramienta importante, 

que esta monografía le brinda al personal de mantenimiento para la 

programación de  tareas. 

 

 Con la información contenida en el historial del equipo,  la experiencia de 

los técnicos de mantenimiento, y los manuales aplicables a la planta de 

asfalto, se diseñó el plan de mantenimiento preventivo; para determinar las 

actividades de mantenimiento por horas de operación a cada equipo crítico 

de los sistemas identificados en el desarrollo de este trabajo. 
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 Esta monografía logró identificar un tesoro invaluable “la experiencia de los 

técnicos”, como un conocimiento  importante para el diseño del plan de 

mantenimiento. 

 

 Para definir roles dentro del área de mantenimiento, se jerarquizaron las 

tareas permitiendo clasificar, informar y asignar al personal las tareas a 

realizar en la ejecución del mantenimiento de la planta de asfalto. 

 

 Se diseñó una estrategia de implementación enfocado a romper los 

paradigmas del personal del área de mantenimiento de forma lúdica, para 

generar una buena aceptación dentro de los mecánicos, soldadores y 

auxiliares encargados de ejecutarlo.  

 

 La estrategia de implementación abre las puertas, para realizar nuevos 

planes de mejora en el área de mantenimiento del complejo industrial de 

Patria S.A.S. 
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ANEXO A. INSTRUCCIONES DE SERVICIO MOTORES ELECRICOS 
TRIFASICOS 
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ANEXO B MANUAL DE OPERACIÓN Y MANTENIMIENTO DE REDUCTORES 

SUMITOMO 
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ANEXO C. EXPLOSIVO FILTRO DE MANGAS 
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ANEXO D MODULOS DE CABEZA Y COLA DEL ELEVADOR 
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ANEXO E INSTALACION, CUIDADO Y MANTENIMIENTO DE BANDAS 
TRANSPORTADORAS 
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ANEXO F INSTRUCCIONES DE OPERACIÓN Y MANTENIMIENTO DE 

BOMBAS CENTRIFUGAS 
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ANEXO G. PLANO QUEMADOR 

 


