IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE INFORMACION EN LA
EMPRESA PRETECOR LTDA. PARA LA GESTION DEL
MANTENIMIENTO

LUIS CARLOS ROYS PACHECO

VLADIMIR REY REY

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
FACULTAD DE INGENIERIAS FISICOMECANICAS
ESCUELA DE INGENIERIA MECANICA
BUCARAMANGA

2011



IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE INFORMACION EN LA
EMPRESA PRETECOR LTDA. PARA LA GESTION DEL
MANTENIMIENTO

LUIS CARLOS ROYS PACHECO

VLADIMIR REY REY

Trabajo de grado para optar al titulo de

Ingeniero Mecéanico

Director
Ing. Isnardo Gonzéalez Jaimes
Codirector

Ing. lvan Martinez Carrascal

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
FACULTAD DE INGENIERIAS FISICOMECANICAS
ESCUELA DE INGENIERIA MECANICA
BUCARAMANGA

2011



Dedico este trabajo y este EXITO en mi vida:

Principalmente a mis padres por su constante y mas sincero apoyo, mi madre por
siempre estar dispuesta a escucharme y a ayudarme con mis problemas y a mi
padre por inspirarme a ser mejor persona cada dia, alentarme en el diario vivir de

mi carrera y sobre todo a ambos por siempre creer en mi.

A mis hermanas por estar siempre ahi cuando las necesite y hacerme sentir parte
importante de la familia.

A mi novia hermosa porque siempre estuvo ahi y nunca dudd ni un solo momento
en gue iba a alcanzar esta meta y me dio apoyo y sobre todo amor

incondicionalmente.
A toda mi familia por siempre tratarme con tanto carifio.

A mis amigos cercanos por acompafarme en todos las etapas de este proyecto y

siempre creer en que podia lograrlo de la mejor manera.

Vladimir Rey Rey



DEDICATORIA

Dedico este trabajo a aquellas personas que me acompafiaron y me apoyaron

durante mis estudios:
A Dios por ser el guia espiritual durante el camino de la vida.

A mi madre, por ser la persona que siempre creyé en mi, me apoyo y me brindo
todo su amor de forma incondicional durante toda mi vida y especialmente durante

mis estudios.

A mi padre, por apoyarme y ser mi inspiracion para haber ingresado a estudiar una

ingenieria.

A mi hermana, por ser la persona que siempre me extiende la mano de forma
incondicional cada vez que lo necesito y haberme apoyado especialmente en los

momentos mas dificiles de mi carrera.
A mis hermanos por darme animos para seguir adelante y apoyo.
A mi tia Nico por estar pendiente de mi y darme fortaleza para seguir adelante.

Al resto de mi familia que crey6é en mi y que siempre estuvo pendiente y

deseandome siempre lo mejor

A mis amigos por ser personas incondicionales y apoyarme en todo el trascurso

de mi carrera.

Luis Carlos Roys Pacheco



AGRADECIMIENTOS

De manera muy especial expresamos nuestros mas sinceros agradecimientos a

las siguientes personas:

Isnardo Gonzalez Jaimes, Ingeniero Mecanico y director del proyecto, por su

constante guia y apoyo durante el desarrollo del proyecto.

Dr. Alvaro José Mantilla Nar, por habernos dado la oportunidad de realizar un
proyecto de investigacion aplicado en la empresa Pretecor Ltda. y haber facilitado

todas las etapas por medio de un apoyo incondicional.

Ivan Martinez Carrascal, Ingeniero Civil, Jefe de planta de la empresa Pretecor
Ltda. y Codirector del proyecto, por su constante guia y apoyo durante el

desarrollo del proyecto.

Vladimir De Moya Garcés, Jefe de Mantenimiento, por su constante guia y apoyo

durante el desarrollo del proyecto.

De igual manera a todo el personal del Departamento de Mantenimiento por su
apoyo Yy disponibilidad para realizar las actividades que se le asignaban para el

desarrollo del proyecto.

Dr. Arturo Plata, Fisico, profesor de la Universidad de Santander y amigo, persona
gue extendio la mano de forma incondicional cuando empecé mis estudios en la

universidad.

Por dltimo y de forma especial a nuestras familias ya que sin su apoyo no hubiera
sido posible haber realizado todo esto y a toda la planta de profesores de la
escuela de ingenieria mecanica por su constante esfuerzo en la formacién de

excelentes profesionales. De todo corazén gracias....
Vladimir Rey Rey

Luis Carlos Roys Pacheco



RESUMEN
TITULO

IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE INFORMACION EN LA EMPRESA PRETECOR LTDA
PARA LA GESTION DEL MANTENIMIENTO °

AUTOR(ES):

Luis Carlos Roys Pacheco™

Vladimir Rey Rey **

PALABRAS CLAVES:
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DESCRIPCION

El objetivo de este proyecto fue la sistematizacion del departamento de mantenimiento en la
empresa PRETECOR Ltda., lo cual permitié llevar un control adecuado de la planificacion,
programacion y ejecucién de sus actividades. Al programar las tareas de forma eficiente, el
departamento garantiza la disponibilidad de los equipos, aumento en la vida atil de los mismos y
realizar paros programados para que el proceso de produccion no se vea afectado. La empresa
Pretecor Ltda. por medio de la Corporacion Ecoeficiencia adquirié los derechos para usar el
sistema de informacién Ecomant, que es una herramienta de soporte para el area de
mantenimiento que ayuda a optimizar sus actividades mediante la automatizacion del manejo de
informacion, ejerciendo un control inteligente del manejo de las hojas de vida de las maquinas, las
fichas de lubricacidn, las ordenes de trabajo, las solicitudes de servicios, etc. Es un software que se
adapta de forma facil a las necesidades del departamento de mantenimiento de cualquier empresa
donde se desea ser utilizado. Brinda apoyo a las diferentes actividades que diariamente se
presentan en la empresa como son la gestion de recurso, relacion de proveedores y clientes,
gestidn del mantenimiento, administracion de recursos humanos, entre otras.

El proyecto inicia con una recopilaciéon de la informacion de la empresa Pretecor Ltda. como: la
historia, los productos, los procesos internos y la lista de equipos, herramientas e insumos.
Después se realiza un diagnéstico de todo el departamento de mantenimiento. Posteriormente se
ejecutd un andlisis de criticidad de equipos con el fin de determinar en cuales era necesario
realizar los planes de mantenimiento. Por Ultimo se introdujo toda la informacion al sistema y se
procedid a programar el mantenimiento en la empresa, logrando disminuir las fallas en los equipos
mas criticos e implementando el mantenimiento preventivo.

"Trabajo de grado
Facultad de Ingenierias Fisico - Mecéanicas, Escuela de Ingenieria Mecanica, Ing. Isnardo
Gonzélez Jaimes, Ing. Ivan Martinez Carrascal



SUMMARY
TITLE

IMPLEMENTATION OF ENTERPRISE INFORMATION SYSTEM FOR PRETECOR LTD.
MAINTENANCE MANAGEMENT ~

AUTHOR (S):

Luis Carlos Roys Pacheco

Vladimir Rey Rey =

KEY WORDS:

Maintenance, management, information system, ECOMANT, Ecoeficiencia.
DESCRIPTION

The objective of this project was to systematize the maintenance department of the company
PRETECOR Ltda., which allowed the adequate control of the planning, programming and the
execution of their tasks. Moreover, by programming efficiently its activities the department
guarantees the availability of its equipments, and increase in its useful life and programmed stops
that do not affect the development of the production process. Furthermore, PRETECOR Ltda.
bought the rights of the information system Ecomat, a software tool focused in the maintenance
area, which helps to optimize its activities by the automation of the management of the information
performing a smart control of the handling of the resume of the machines, the lubrication sheets,
the work orders, service request, etc. In addition, this software easily adapts to the needs of the
maintenance department of any company, provides support for the development of daily activities
like the resource management, supplier-customer relationships, maintenance management and
human resource management, among others.

The project started with the collection of information within the company regarding its history, its
products, its internal processes and the list of its equipment, tools and inputs. Consequently, a
diagnosis of the maintenance department was made. Thus, an analysis of criticality equipment was
made in order to determine which equipment needed maintenance plan. Finally, all the information
was provided to the system to line up the programming maintenance plan of the company. As a
result, it was achieved a decrease in the failures on the critical equipments by implanting the
preventive maintenance.

* Degree Work.
™ Physical-Mechanical Engineering Faculty, Mechanical Engineering School, Eng. Isnardo
Gonzélez Jaimes, Eng. Ivdn Martinez Carrascal.
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INTRODUCCION

Con la implementacién de politicas de calidad las empresas en Colombia se han
visto en la necesidad de mejorar sus procesos realizando grandes inversiones en
cada uno de sus departamentos y el de mantenimiento no es la excepcién, esto
con el fin de lograr una alza en la productividad y ofrecer al mercado un producto
de mejor a un precio mas econémico.

En la actualidad todas las empresas saben que tener un buen departamento de
mantenimiento, es un apoyo muy importante para los procesos de produccion ya
gue este es el encargado de tener disponibles y confiables los equipos.

Pretecor Ltda. es una empresa que en la actualidad busca mejorar el
departamento de mantenimiento ya que este en los ultimos afios no tuvo el
crecimiento que si tuvieron los demas departamentos en especial el de
produccion, con la compra de equipos nuevos, como las mezcladoras
automatizadas las cuales proporcionan mayor cantidad de metros cubicos de
concreto con un mayor control en la cantidad de la materia prima, también la
creacion de una linea de produccién desmontable para el lastrado en concreto de
tuberia para las empresas petroliferas.

Mejorar el manejo de la informacién del departamento de mantenimiento es uno
de los aspectos que la empresa ha considerado como prioridad para su
organizacién, ya gue actualmente maneja un sistema de informacion manual el
cual es muy tedioso y de dificil manejo, ocasionando que no se lleve un control
adecuado de las actividades, insumos y personal a cargo del departamento.

Tener una buena gestion del mantenimiento implicaria tener un departamento
organizado, con una mision y visidbn. Pensando en el continuo crecimiento y
adaptandose a las nuevas exigencias que se vallan planteando con el pasar de los
anos.

El objetivo del presente proyecto es implementar en la empresa Pretecor Ltda. el

sistema de informacion Ecomant para ayudar en la gestion del mantenimiento.
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A través de los capitulos del proyecto se dara a conocer la empresa, como es el
proceso de produccion, los departamentos que la conforman y sera énfasis en el
departamento de mantenimiento haciendo un diagnostico del estado en el que se
encontraba el departamento antes del proyecto, también se planteara la alternativa
para solucionar este problema y un informe detallado del desarrollo de la misma.

El sistema de informacion Ecomant esta desarrollado en ambiente web, lo cual

proporciona un ambiente agradable al usuario y es de facil manejo
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1. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA
11

1.1 HISTORIA

Figura 1. Panoramica de la planta de produccién

Fuente: www.pretecor.com

Durante la época de los ochenta y en razon de los programas de electrificacion
rural que La Federacion Nacional de Cafeteros de Colombia debia adelantar en
las zonas cafeteras, se analizé la factibilidad de crear una empresa, que
suministrara postes de concreto, a fin de dar cumplimiento con las exigencias
técnicas para el montaje de las lineas eléctricas requeridas por la Electrificadora
de Santander. Realizados los estudios sobre las diferentes tecnologias para la
fabricacion de postes de concreto, y tomando como referencia las distintas
entidades del sector eléctrico, se determiné que la del pretensado, era la méas

indicada por la serie de ventajas que brindaba el sistema.

Fue asi como en 1982, se constituyd en Bucaramanga la empresa Pretensados de
Concreto del Oriente Ltda. Pretecor Ltda. Actualmente sus socios son: La
Federacion Nacional de Cafeteros de Colombia, Promisién S.A. y el Banco del
Estado. Mas adelante, en Santa Fe de Bogot4, en el afio de 1984 se cred, en
sociedad con la Inmunizadora de Madera Serrano Gomez, lider en el mercado de
los postes de madera, la empresa Serrano Gémez-Pretecor Ltda. teniendo ambas

como objeto social la fabricacion, transporte, comercializacion y venta de
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prefabricados en concreto, utilizando la tecnologia mas avanzada en Colombia en

prefabricados de concreto pretensado.

Su principal actividad en estos afios de existencia ha sido el disefio y fabricacion
de estructuras a base de postes de concreto con alturas entre 8 y 30 metros, y
resistencias que oscilan entre los 510 y 8000 kilogramos, contribuyendo de esta
manera al desarrollo del pais en los sectores eléctrico, de telecomunicaciones y de

la construccion.

Figura 2. Postes de alta Tension

Fuente: www.pretecor.com

El grupo PRETECOR cuenta con personal técnico de gran experiencia en la
elaboracion de prefabricados de concreto, y con el respaldo administrativo de
profesionales en diversos campos como: ingenieria, planeacion, finanzas, ventas,

control de calidad y recursos humanos.

En Pretecor Ltda. siempre hemos tenido muy claros nuestros objetivos
corporativos, es por esto que podemos decir que nuestra filosofia administrativa
esta claramente sustentada tanto a nivel interno como hacia nuestros clientes tal y

como lo demuestra nuestro compromiso de mision y vision.
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1.2 MISION
Brindar soluciones prefabricadas en concreto para el desarrollo de los sectores

eléctrico, energético, de telecomunicaciones y de la construccion, fundamentadas
en un personal competitivo y comprometido; con oportunidades de desarrollo

personal y laboral, buscando un rendimiento atractivo para los accionistas.

1.3 VISION
Pretecor mantendr& su liderazgo en el suministro de soluciones prefabricadas, en

los sectores Eléctrico, Energético de Telecomunicaciones en Colombia. A su vez
hara presencia en al menos 2 paises de Centro América y Sur América con

elementos prefabricados producidos con materiales diferentes al concreto.

Se convertir4 en una de las cinco (5) mayores pre-fabricadoras para el Sector de

la Construccion en Colombia.

1.4 POLITICA Y CONTROL DE CALIDAD

1.4.1 Politica de calidad

En Pretecor Ltda. el proceso de gestion de la calidad es parte fundamental del
desarrollo de nuestra organizacion, es por esto que es prioritario dentro de las
funciones de cada uno de los integrantes de nuestra empresa tener unas politicas

de calidad claras y muy bien definidas, estas politicas son:

e Velar por el mejoramiento continuo de las areas, que intervienen en la calidad
de los bienes y servicios prestados de la empresa.

e Garantizar la integridad fisica, moral y psicolégica de las personas vinculadas a
la empresa.

e Procurar una entrega oportuna de los bienes y servicios al cliente.

e Establecer los mecanismos necesarios para garantizar la calidad de los bienes
y servicios suministrados por la empresa.

¢ Nuestra empresa dispone en sus instalaciones de la infraestructura necesaria

para realizar los respectivos ensayos al producto terminado.
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Y es gracias a estas politicas que no s6lo hemos mantenido la certificacién de
calidad por varios afios consecutivos sino que somos considerados uno de los

mejores productores de postes de concreto del pais.

1.4.2 Control de calidad

Figura 3. Placas con especificaciones del poste

Fuente: www.pretecor.com

Nuestra empresa cuenta con estrictos controles de calidad para sus productos y

procesos, siguiendo los lineamientos de la norma ISO 9004-1.

Este control de calidad cubre todas las operaciones, productos y procesos que

tienen lugar en la empresa como:

La gestion gerencial, el mercadeo, las finanzas, la especificacion y el disefio, las
materias primas, los procesos de fabricacion, los despachos, el control al producto

terminado, el recurso humano y la atencion al cliente.
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1.5 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

Figura 4. Organigrama de la Pretecor Ltda.

Figura N°1 ORGANIGRAMA
JUKTADE $0CI0%
AEVISORLA FISCAL ~‘
JUNTA DIRECTIVA
GERENCIA
COMTE DE CALDAD COMTE PARTARID DE SALUD DCUPACIONAL
|- COORDINADOR DE CALIDAD
DIVISIGN COMERCLAL DIVISKIN DE PRODUCCION DRISION ADUINISTRATIVA
k VENTAS PRODUCCIGN i: HOMINA
LICTACIOKES ¥ CONTRATOS WANTE HIMIENTO CONTABILIDAD
ALUACEN ¥ DESPACHOS

Fuente: Manual de Calidad Pretecor Ltda.

1.6 UBICACION GEOGRAFICA
En la actualidad, Pretecor Ltda. cuenta con dos (2) sucursales en el territorio

colombiano, las cuales permiten maximizar nuestra operacion para satisfacer la
demanda de nuestros clientes, asi mismo cada una de estas sucursales cuenta

con su respectiva planta de produccion lo cual nos permite disminuir los tiempos
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no sélo en el proceso productivo sino en la distribucion final del producto a todo el

pais.

1.6.1 Sede Bucaramanga
¢ Oficinas administrativas

Centro Empresarial Chicamocha Of. 219
Telefax (57) (7) 6346363

Contacto: info@pretecor.com
Bucaramanga, Santander, Colombia

¢ Planta de produccion

Km. 10 via Bucaramanga - Piedecuesta
Teléfonos (57) (7) 6550612 - 6553069
pretecor@pretecor.com

Bucaramanga, Santander, Colombia

1.6.2 Sede Bogota
e Oficinas administrativas

Carrera 62 No. 81 - 45 Of. 405
Teléfono (57) (1) 630 49 64

Contacto: serranogomez@pretecor.com
Bogota, Cundinamarca, Colombia

e Planta de produccion
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Km. 2.5 via Siberia - Funza
Telefax (57) (1) 8261554 - 8261555
serranogomez@pretecor.com

Bogota, Cundinamarca, Colombia

1.7 PROCESOS DESARROLLADOS EN LA EMPRESA

Figura 5. Linea de produccién

Fuente: www.pretecor.com

Pretecor Ltda. ha desarrollado una serie de procesos que le permiten mantenerse
fieles a sus politicas de calidad, todos y cada uno de estos procesos son
supervisados de manera constante por nuestro departamento de control de
calidad, lo cual garantiza que a lo largo del proceso de fabricacion se mantengan
altos estandares. Estos procesos son desarrollados por personal altamente

capacitado y especializado en dichas é&reas.

El proceso se determina teniendo en cuenta la siguiente estructura:

e Disefio
e Materias primas

e Refuerzo de acero
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e Mezcla de concreto
e Curado acelerado

e Transporte

1.7.1 Disefio

Figura 6. . Disefio estructural de los postes

Fuente: www.pretecor.com

El disefio es la primera etapa del proceso, donde se especifican y detallan todas
las caracteristicas necesarias para dar inicio a la produccién en serie de los
postes. Pretecor cuenta con un Departamento de Disefio, conformado por
ingenieros altamente calificados y con los dltimos avances tecnoldgicos en

equipos Yy software para el calculo estructural.

1.7.2 Materias primas

Figura 7. Cargado de materias primas en la mezcladora

Fuente: www.pretecor.com
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Nuestras plantas ofrecen los mejores postes de concreto del pais, fabricados con
materias primas de excelente calidad, seleccionadas de acuerdo a su origen,
caracteristicas fisicoquimicas y comportamiento en el concreto; ensayadas y
analizadas en los mas prestigiosos laboratorios del pais. Las principales materias

primas utilizadas son:

e Cemento.

e Arena.

e Triturado.

e Agua.

e Torones y alambres de acero de alta resistencia.

e Refuerzo de acero.

1.7.3 Refuerzo de acero

Figura 8. Refuerzo de acero

Fuente: www.pretecor.com
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Con el fin de dar resistencia y aglutinamiento en caso de fractura del concreto, se
instalan longitudinalmente torones de acero grado 250 o 270, con diametros entre
5/16 y 3/8 de pulgada, y un refuerzo transversal de alambre con calibres 13 u 8

colocado en forma de espiral, con un paso de 10 a 15 centimetros.

Instalada la armadura en la formaleta se le aplica una tension a los torones
longitudinales de acuerdo a cada necesidad. Este proceso proporciona al concreto
un pre-esfuerzo con el que se obtienen ventajas, ya que, mejora las condiciones
de servicio permitiendo el control del agrietamiento y la deflexion bajo estas
cargas, Y hace posible emplear el econémico y eficaz refuerzo de acero y concreto
de alta resistencia.

1.7.4 Mezcla de concreto

Figura 9. LIenado de las formaletas con la materia prima

Fuente: www.pretecor.com
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El concreto utilizado es el resultado de una mezcla de alta resistencia, obtenida
con el uso de materias primas de primera calidad, técnicamente dosificadas por
peso, y por medio de una mezcladora planetaria de donde se obtiene un concreto
homogéneo. Bandas transportadoras se utilizan para el manejo de la mezcla ya

lista.

La formaleta rigida, especialmente disefiada para la fabricacion de postes de
concreto pretensado, cuenta con dispositivos de vibracion mecénica de alta
frecuencia, que obligan al concreto ya mezclado a distribuirse homogéneamente a
lo largo de toda la formaleta, convirtiéndose asi en un adecuado método para el

acomodamiento del concreto y la eliminacion de bolsas de aire.

1.7.5 Curado acelerado

Figura 10. Caldera para la produccién de vapor

Fuente: www.pretecor.com

Al concreto fundido en la formaleta, se le aplica vapor de agua a 90 °C, para que

por medio de intercambio de calor fragle rapidamente.

Este método permite en forma rapida y eficaz, obtencion de alta resistencia del
concreto a las pocas horas de fundido, ofreciendo elevados rendimientos en la
fabricacion de postes, caracteristica que redunda en beneficios econémicos para

los clientes.
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Los postes de concreto en sus diferentes longitudes y cargas, obtenidos por este
proceso son de excelente calidad, alcanzando resistencias del concreto hasta de
7000 psi.

1.7.6 Transporte

Figura 11. Transporte para la entrega a los clientes

Fuente: www.pretecor.com

Con los equipos, puentes gruas y aparejos especialmente disefiados para el
manejo de los postes de concreto, se acomodan en los vehiculos que los

transportan a los lugares requeridos.

El manejo y almacenaje de los postes se hace con el cumplimiento de las normas

pertinentes garantizando su perfecto estado hasta el lugar de instalacion.

La red de distribucion de nuestros productos cubre todo el pais, desde el
Putumayo hasta San Andrés y con planes de expansién hacia Centroamérica,

Venezuela y Ecuador.
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1.7.7 Mapa de Procesos

Figura 12. Mapa de Procesos

S0S320ud 30 VdVW

Fuente: Manual de Calidad Pretecor Ltda.
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1.8 PORTAFOLIO DE PRODUCTOS

Figura 13. Fotografia Almacén de postes

Fuente: www.pretecor.com

Pretecor Ltda. ha desarrollado una amplia gama de productos de altisima calidad

para satisfacer la demanda de nuestros clientes actuales y potenciales.

Estos productos son rigurosamente disefiados y sometidos a arduas pruebas de
calidad para certificar su duracion, dentro de los productos que hemos

desarrollado se pueden encontrar:

e Postes normales

e Postes especiales

e Lastrado

e Tuberia de concreto
e Cajas telefénicas

e Traviesas para vias férreas
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1.8.1 Postes normales

Figura 14. Postes Normales 1050

\

Fuente: www.pretecor.com

Los postes Pretecor son usados para el tendido de lineas aéreas eléctricas de
media y baja tension, y lineas telefonicas, con alturas entre 8 y 16m, fabricados
por el sistema de concreto pretensado. La nomenclatura de los postes es la

siguiente:
L - R donde;

e L=longitud (m).

¢ R=Resistencia a la rotura en kg.

Asi, un poste con ref. 8-510 tiene 8m de longitud y una resistencia a la rotura de

510kg. Las referencias de los postes normales son las siguientes:

Tabla 1. Listado de las referencias de los Postes

| 8510 || 8750 || &1050 || @510 || 10-510 |
| 10750 || 101050 || 11510 || 11750 || 12-510 |
| 12750 || 121080 || 14-750 || 141050 |[ 15-750 |
| 151050 || 165750 || 76.5-1050 |

Fuente: www.pretecor.com
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1.8.2 Postes especiales

Figura 15. Postes Especiales

Fuente: www.pretecor.com

Son postes con alturas entre 16 y 30 metros y cargas de rotura de hasta 8000 kg,
utilizados como estructuras auto-soportadas, de 1, 2 y 3 postes empleados para
lineas eléctricas, soporte de cubiertas, torres de iluminacion, soporte de antenas

telefénicas, entre otros.

Estos postes son fabricados con la tecnologia del pretensado y son disefiados
especificamente para cada caso.

1.8.3 Lastrado

Figura 16. Lastrado de Tuberia

Fuente: www.pretecor.com
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Pretecor cre6 un sistema de recubrimiento en concreto pretensado para tuberia
de oleoductos y gasoductos mas conocido como lastrado de tuberia. Este es
utilizado con el fin de dar proteccion y peso a la tuberia para cruces marinos,
fluviales y de zonas pantanosas. El sistema Pretecor da como resultado una
mayor economia obtenida gracias a los altos indices de produccion en planta y

una calidad excelente gracias al control de los procesos realizados en fabrica.

1.8.4 Tuberia de concreto
Figura 17. Tuberia en Concreto

Fuente: www.pretecor.com

Pretecor introduce su linea de fabricacion de tubos de concreto para alcantarillado

en diametros entre 60 cm y 150 cm, basados en la norma NTC 401.

1.8.5 Cajas telefdnicas
Figura 18. Cajas Telefonicas

Fuente: www.pretecor.com
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Con el objetivo de reducir los tiempos y los costos de construccion de las redes
telefonicas subterraneas, Pretecor desarrollé su linea de cajas de concreto
prefabricadas utilizadas para las conexiones de las redes telefonicas. Estas cajas
vienen en tamafios desde 30 cm. de lado hasta 2 metros y son faciimente
manejables y transportables al sitio de la obra.

1.8.6 Traviesas para vias férreas

Figura 19. Traviesas Férreas

Fuente: www.pretecor.com

Para el sector ferroviario, Pretecor fabrica en sus plantas de produccion, traviesas
en concreto pretensado de alta calidad, durabilidad y resistencia, las cuales sirven

de apoyo para el sistema de transporte ferroviario.

Fuente: Pagina Web www.pretecor.com
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2. DIAGNOSTICO DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO EN PRETECOR
LTDA.

2.1 CRITEROS DE EVALUACION
Los aspectos evaluados en la gestion de mantenimiento utilizada actualmente en

la empresa fueron:

¢ Planeacion Estratégica del Proceso de Mantenimiento: Es la razon de ser del
proceso de mantenimiento. En ella se establecen los objetivos, politicas, mision,
visién, organizacion general dentro de la empresa (posicion dentro del
organigrama) y especifica del proceso de mantenimiento. Determinacion de las

funciones y responsabilidades del proceso de mantenimiento.

e Planeacion y Programacion del Mantenimiento: Se identifican los planes y
programacion del mantenimiento, se definen las actividades a realizar
preventivamente a equipos e instalaciones, se definen sus frecuencias de
ejecucion, y se asignan recursos a dichas actividades; se establecen actividades y
herramientas del planeador de mantenimiento, se documenta la ruta de la orden

de trabajo en mantenimiento y se analiza el indice de criticidad de los equipos.

e Ejecucion del Mantenimiento: Se identifican las relaciones entre produccion y
mantenimiento, las herramientas de trabajo, la gestion de adquisicién de
materiales y/o repuestos, protocolos de seguridad implantados. En resumen las
herramientas necesarias para cumplir con la ejecucion de las actividades de

mantenimiento.

¢ Andlisis del Mantenimiento: Se identifican las herramientas que al desarrollarlas
facilitan la evaluacién técnico econémica de las actividades del mantenimiento, las
cuales permiten tomar decisiones y establecer metas mediante informes

especificos formados por tablas y graficos.
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e Sistema de Informacion de Mantenimiento: Se definen e identifican las fichas
técnicas de los equipos, sus hojas de vida, identificacién de costos, las solicitudes
de mantenimiento, las ordenes de trabajo y se identifica la documentacion técnica
faltante en cada una de las empresas. En resumen se establecen las herramientas
necesarias para el cumplimiento de funciones administrativas de andlisis y manejo

de actividades del mantenimiento.

e Gestiobn de mantenimiento: Es la manera como se administran aquellas
variables técnicas y administrativas resultantes de la planeacion, ejecucion,
analisis y control de las actividades del mantenimiento. Se describe la gestion de
repuestos implantada, la organizacion del almacén de repuestos, los conceptos de
seguridad industrial que se manejan, la gestibn del recurso humano de

mantenimiento, la gestién de contratistas - outsorcing.

e Lubricacién Efectiva: Se describe la manera como se esta gestionando la
lubricacion de los equipos de la empresa, el almacenamiento de lubricantes, los
métodos de lubricacién, sus frecuencias, los lubricantes utilizados, los analisis de

aceites.

¢ Instalaciones fisicas: El estado de las instalaciones es uno de los principales
componentes que determinan el comportamiento de la organizacion y

especificamente del proceso de mantenimiento.

e Estado de los equipos: El estado de los equipos es el principal componente que
determina el accionar de mantenimiento. Fugas, aislamientos térmicos,
sefalizacion por colores, alineacién, balanceo, transmisiones de potencia,
programas de orden y aseo, acometidas y tableros eléctricos, protecciones,
instrumentos de medida, plan de mantenimiento eléctrico, listado maestro de

equipos.

Fuente: Martinez Erick. Asesoria ingeniero especialista en mantenimiento
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METODOLOGIA EMPLEADA

Para la realizacion del diagnostico de gestion del mantenimiento se necesité de un

2.2

proceso de identificacion y clasificacion de los elementos internos y externos que
intervienen en el proceso de mantenimiento de la empresa, se disefio la
planeacién de su aplicacién, la metodologia de evaluacion, el analisis del impacto
de cada uno de ellos (cualitativo y/o cuantitativo) y finalmente un juicio valorativo

que indique el estado de esta actividad en la empresa.

Tabla 2. Metodologia para diagnéstico de la gestién del mantenimiento en la empresa.

Actividad Medio Producto
Formulacion de la evaluacion de
la gestion de mantenimiento en . )
ag Lluvia de ideas Formato:

la empresa:
- Listado
Parametros
- Agrupacion (justificacion)

- Revision (evitar redundancia)

/ Evaluacion Modelo
Revision de de Gestion de
documentos Mantenimiento

de aspectos

- Acta de visita de
asistencia teécnica
para aplicacion de

formato de
diagnostico

Aplicacion del
evaluacion para el

s = Visita de .
inicial de la gestion de asistencia la ewvaluacion del
mantenimiento de la empresa: T modelo de gestion
L ~ técnica ==
- Planeacion de la actividad (explicacion de de mantenimiento
- Realizacion de la wvisita de P ILa - Formato de
asistencia técnica. . Evaluacion Modelo
. . .. metodologia) ~ S
- Aplicacion de la evaluacion de  Gestion de
para el diagnostico inicial. Mantenimiento
diligenciado.
Procesamiento de la o
. A . S ) A Revision
informacion suministrada por la L
cualitativa v

empresa beneficiaria durante la
aplicacion de la evaluacion del
modelo para el diagnostico
inicial de la gestion de
mantenimiento.

cuantitativa de
los aspectos vy
elementos

evaluados en
la ewvaluacion

A. Resumen del
analisis cualitativo
/ cuantitativo de

los elementos vy
A i - del modelo
A. Analisis de la informacion . aspectos
A N - : aplicado
suministrada (items incluidos evaluados.
actualmente
en cada uno de los aspectos

evaluados)

B. Documentacion de los
resultados obtenidos en la
aplicacion de la ewvaluacion del
modelo aplicado actualmente
en la empresa (diagnostico de
la gestion de mantenimiento).

en la empresa.

B. Elaboracion
del informe de
diagnostico de
gestion de
mantenimiento
de la empresa.

B. Diagnostico de
la gestion de
mantenimiento de
la empresa.

Fuente: Autores del proyecto
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2.3 RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO GENERAL DEL PROCESO DE
MANTENIMIENTO EN PRETECOR LTDA.

2.3.1 Objetivo del Diagnostico
Analizar el funcionamiento general del proceso de mantenimiento en Pretecor

Ltda. y su relacion con las demas dependencias de la empresa.

2.3.2 Planeacion Estratégica del Mantenimiento y Estructura Organizacional
de Mantenimiento
e Dentro de la estructura organizacional de la empresa, mantenimiento esta

formalmente constituido como un departamento dentro del proceso general de

produccion y esta visto como su sub alterno.

e En el organigrama de la empresa mantenimiento se encuentra en el mismo
nivel que el del jefe de produccion, unicamente esté identificado el departamento
como tal a nivel general, las responsabilidades de gestion y ejecucion del
mantenimiento no se expresan en el organigrama de la empresa. El organigrama
especificamente del departamento de mantenimiento no se encuentra definido,
COmo consecuencia no se expresa en su totalidad en el organigrama general de la
empresa. Estas razones hacen ver un aceptable nivel de importancia que se tiene
en la empresa con respecto a la organizacion y ejecucion del mantenimiento de su

planta de produccion.

¢ Las responsabilidades y funciones de mantenimiento a nivel operativo y a nivel
de gestion estan definidas, socializadas y adjudicadas al personal tanto de gestion
como de operacion del mantenimiento de la empresa. Estas responsabilidades y
funciones estan totalmente definidas y formalizadas en el manual de funciones

implantado en la empresa.

e Algunos operarios de produccién participan en la ejecucion de trabajos de

mantenimiento en algunas de las secciones de la empresa, principalmente en las
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tareas de primer nivel como la limpieza de los equipos. Esta actividad se realiza
sin tener la precaucién de ir limpiando y a la vez inspeccionando el equipo, la idea
es “Limpiar e inspeccionar”, no limpiar porque me toca.

2.3.2.1 Misién - Vision

e La razdn de ser o existir, el objeto social del area de mantenimiento en la
empresa se encuentra totalmente definido, documentado y expandido a los
colaboradores que lo conforman; en ella se expresa la forma de trabajar de

mantenimiento hoy en dia.

e La mision esta encaminada a cumplir con los objetivos generales que se traza
la empresa en su sistema de gestion de calidad. Mantener y velar por el buen
estado de los equipos de la planta de produccién de la empresa para garantizar su
funcionalidad es la misién que tiene el departamento de mantenimiento en la

empresa.

e Mantenimiento no tiene totalmente definido a donde quiere llegar en el
transcurrir del tiempo, en pocas palabras no tienen objetivos claros a cumplir en el
largo plazo; sin embargo se tiene la meta no formalizada de poder cumplir el
programa de mantenimiento preventivo de los equipos en un 90% de ejecuciéon y

eficiencia.

2.3.2.2 Fortalezas
No se tienen identificadas, documentadas y analizadas las fortalezas o ventajas

competitivas que posee el area de mantenimiento en la empresa y que el

mantenimiento de las empresas de la competencia no lo tiene.

2.3.2.3 Debilidades
No se tienen identificadas, documentadas y analizadas las debilidades del proceso

de mantenimiento de la empresa y que la competencia si lo tiene; son aquellos
factores con que mantenimiento no cuenta y de manera notoria limitan en alto

grado su desempeiio.
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23.24 Politicas de Trabajo
En la empresa se encuentran definidas y socializadas la politica de calidad, la

politica de mantenimiento y la politica de seguridad industrial.

La politica de mantenimiento se encuentra totalmente definida y socializada con
los integrantes de la empresa; esta trabaja por el bienestar de los equipos de

produccion.

2.3.3 Planeaciéon y Programacion del Mantenimiento

2.3.3.1 Plan de Mantenimiento

¢ El mantenimiento ejecutado en la planta de produccion corresponde a la
ejecucion de actividades de mantenimiento preventivo (40%) y correccion de fallas
(60%).

e Algunos de los equipos de produccidon poseen planes de mantenimiento
preventivo definidos en los instructivos de mantenimiento oficializados por el
sistema de gestion de calidad de la empresa, en estos se describe algunas
actividades de mantenimiento y sus instrucciones de ejecucion, se describen
algunas frecuencias de ejecucién y los recursos a nivel de herramientas que se

necesitan para realizar la actividad.

¢ Cuando se definan las actividades de mantenimiento preventivo a los diferentes
elementos que componen un equipo se debe adjudicar los recursos que se
necesitan para su ejecucion (humanos, repuestos, materiales, herramientas, etc.).
e Las frecuencias de intervencion de los equipos no se encuentran totalmente

definidas.

¢ No se sabe cuénto tiempo consume la ejecucién de los trabajos definidos en el

plan de mantenimiento.

44



2.3.3.2 Programacion del Mantenimiento
Es la que dice en qué fecha hay que hacerlo y en qué fecha se realizara la

proxima intervencion.

e La programacion de mantenimiento preventivo en la empresa se realiza con
base a un cronograma anual de intervenciones de mantenimiento que disefia el
jefe de mantenimiento con base en la experiencia obtenida en el cargo, este

cronograma es avalado por el director de produccion.

e Se puede decir que esta programacion de mantenimiento tiene un nivel de
cumplimiento del 40%, gran parte del tiempo se ejecutan actividades de

mantenimiento correctivo.

Tabla 3. Programacién de mantenimiento

FECHA
CODIGO

iﬁ CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - CORRECTIVO _____ . [Verston

PAGINA

[Realizo: [Cargo: [Fecha:

ENERO
SEMANA ACTIVIDAD OBSERVACIONES FECHA
1° SEMANA

1° SEMANA

1* SEMANA

2° SEMANA

2° SEMANA

2° SEMANA

2° SEMANA

3% SEMANA

3* SEMANA

Fuente: Jefe de mantenimiento Pretecor Ltda.

2.3.3.3 Procedimientos de Trabajo
Indica qué hacer desde el momento de formulacién de una solicitud de trabajo por

mantenimiento correctivo hasta la finalizacion del trabajo junto con su respectiva
documentacion; igual para la programacion, ejecucién y control de la orden de

trabajo por mantenimiento preventivo.
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e Se tiene establecido oficialmente de manera textual el procedimiento con el cual
se administran y se ejecutan las actividades del mantenimiento: ruta de la orden

de trabajo de mantenimiento correctivo y preventivo.

e Se puede realizar una revision a este procedimiento para introducirle nuevos

conceptos para una nueva y moderna gestion de mantenimiento.

2.3.34 Planeador de Mantenimiento
Es el encargado de programar los trabajos de mantenimiento y realizar el

alistamiento previo de los recursos economicos, humanos, tecnolégicos que se

necesitan para la ejecucion de los trabajos de mantenimiento.

¢ En estos momentos en la empresa el jefe de mantenimiento es el encargado de
planear y programar las actividades de mantenimiento preventivo y realizar el

alistamiento de recursos necesarios para su ejecucion.

e Para el alistamiento de materiales y repuestos el jefe de mantenimiento se basa
en su experiencia y conocimiento de los equipos, ya que estos no estan

identificados en los planes de mantenimiento.

2.3.3.5 Manuales y Catalogos Técnicos
¢ No se tiene establecido de manera formal un listado maestro de manuales y

catalogos técnicos existentes.
¢ Los manuales y catalogos técnicos existentes se encuentran en la oficina del

jefe de mantenimiento bajo su responsabilidad.

e Los manuales y catalogos técnicos existentes se encuentran en versiones

originales o copias.

e Existen equipos sin ningun tipo de documentacién técnica ya que fueron

adquiridos de segunda y algunos poseen gran cantidad de tiempo de trabajo.
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e No se tienen establecidas e implantadas estrategias para obtener esta

informacién técnica.

Figura 20. Manuales de mantenimiento

CATERPILLAR ——
Parts 55\
Manual e
246C Skid Steer Loader

mmmmm

Powered By 3044C Engine

This Parts Manual is also available on Compact Disc (CD-ROM) - Caterpillar
e S
|

Fuente: Autores del proyecto

2.3.4 Ejecucion del Mantenimiento

2.3.4.1 Disposicion de Equipos

e Los equipos estan disponibles para produccion siempre y cuando no presenten
falla alguna. Si se presenta alguna falla los operadores reportan por medio de una
solicitud verbal al grupo de mantenimiento para su intervencion.

e Algunos equipos tienen equipo gemelo en stand-by, estos se entregan a
produccion para realizar las actividades de mantenimiento correctivo del equipo

dafado.

e Algunos equipos como la mezcladora Altron AM-25 y la caldera de 150 BHP
Gnicamente se les puede realizar actividades preventivas los domingos cuando se

encuentra fuera de servicio.

e Mantenimiento entrega a produccion el mantenimiento o fabricacion de
formaletas con la verificacion de una lista de chequeo establecido en el sistema de

calidad de la empresa.
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Figura 21. Equipos Planta de produccion Pretecor Ltda.

Fuente: Autores del proyecto

2.3.4.2 Herramientas de Trabajo
e Si existe un inventario actualizado de herramientas donde se indique con qué

recursos y en qué estado se encuentran para realizar las actividades de
mantenimiento.
e Las herramientas se encuentran ubicadas en las instalaciones del taller de

mantenimiento con cierto nivel de organizacion.

Figura 22. Organizacién de las herramientas de mantenimiento

Fuente: Autores del proyecto

e El estado fisico de las herramientas de trabajo a nivel general es bueno.
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e La herramienta general y especifica de mantenimiento esta4 adjudicada al jefe

de mantenimiento de la empresa.

e El jefe de mantenimiento es el encargado de solicitar las herramientas que se
necesitan para la ejecucion de las actividades de mantenimiento para su

reposiciéon y adquisicion.

e Cada area de trabajo tiene su herramienta respectiva para los trabajos de
operacion de los equipos.

2.3.4.3 Instructivos de Trabajo
e El objetivo de esta actividad es estandarizar el paso a paso a seguir de manera

detallada la ejecucion de los trabajos de mantenimiento mas importantes de los
equipos mas criticos de la planta de produccion de la empresa.

e Existe algunos equipos que tienen establecido y documentado instructivos de
trabajo donde se indican la secuencia de ejecucion de actividades de
mantenimiento, sin embargo hay que revisarlo para actualizarlo e involucrarle

nuevos conceptos.

e Estos instructivos de trabajos de mantenimiento no se utilizan constantemente
por los técnicos, ya que con base a su experiencia y conocimiento fue que se

plasmaron dichos instructivos.

2344 Compras Imprevistas
e Las compras imprevistas de materiales y repuestos se realizan de manera

formal entre el jefe de mantenimiento y el personal de compras de la empresa por
medio de una solicitud de materiales y repuestos, el personal de compras gestiona
la adquisiciébn y el transporte del repuesto. Este procedimiento optimiza los
tiempos de adquisicion de productos y le da orden y formalidad a la gestion de

repuestos asi sea de caracter urgente.
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e La formalizacion del procedimiento de adquisicion de materiales y repuestos es
una herramienta administrativa vital para su gestion y su tiempo de adquisicion, ya
gue en cualquier momento el tiempo de puesta en el sitio de trabajo puede ser
bastante alto debido al distanciamiento de la planta de produccion con respecto a
su sede administrativa y a las empresas proveedoras de materiales, repuestos y

servicios.

e La empresa posee continuo contacto comercial con establecimientos que se
dedican a la comercializacion de materiales, repuestos y servicios que se
necesitan en el mantenimiento de la planta de produccion; estos establecimientos
envian materiales y repuestos con remision y posteriormente se envian las

facturas de cobro.

e Estas estrategias disminuyen el tiempo de adquisicibn de materiales vy
repuestos para acortar lo maximo posible los tiempos de parada de los equipos de

produccion.

2.3.4.5 Informes Técnicos
Los informes técnicos resultantes de la ejecucion de las actividades de

mantenimiento son incompletos; en estos debe quedar plasmado como minimo el
registro de actividades realizadas, el registro de fallas y reparaciones realizadas, el
registro de mano de obra utilizada, el registro de materiales y repuestos utilizados,

y el registro de tiempos de parada y arranque del equipo.

2.3.4.6 Programas de Orden y Aseo
e El orden y el aseo no se ve evidenciado en la mayoria de zonas o areas de la

planta de produccion, sin embargo existen zonas como el area de la caldera

grande que presenta un buen grado de orden y aseo.
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e Se presenta cierta contaminacion con material particulado en las zonas de
trabajo y aledafas a la central de mezcla, debido al continuo movimiento y

fabricacion de concreto.

e La zona de almacenamiento de producto terminado de la linea de postes

presenta buena organizacion y limpieza.

e La limpieza es una de las principales actividades basicas del mantenimiento la

cual debe ser un factor primordial dentro de la empresa.

e Elordeny el aseo en el trabajo son factores de gran importancia para la salud y
seguridad del recurso humano, la calidad de los productos, para la eficiencia del
sistema productivo, en general para la convivencia social dentro y fuera de nuestro
sitio de trabajo.

¢ El almacenamiento de materia prima y producto terminado estd completamente
separado de las zonas de produccién, corroborando buen concepto de orden que

se maneja en la empresa.

Figura 23. Aseo Planta de produccioén

Fuente: Autores del proyecto
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2.3.5 Andélisis del Mantenimiento

2.3.5.1 Indicadores de Gestion

No se cuenta con metodologias para medir, controlar, analizar y mejorar
indicadores de gestion del mantenimiento a nivel operacional y administrativo tales

como.

¢ La disponibilidad operacional con calidad de los equipos.
e Tiempo medio entre fallas.
e Tiempo medio para reparar.

¢ Eficiencia global de produccion.

Se debe determinar la causa raiz de las paradas ocasionales que ocurran con los
principales equipos de producciéon de la empresa; hay que diferenciar una
operacion inadecuada del equipo a una parada del mismo por falta de

mantenimiento.

2.3.5.2 Metodologias de Analisis de Falla
No se usan herramientas administrativas para analisis de fallas, sus causas y

consecuencias (aplicadas al mantenimiento) y definicion de planes de accion para
evitar que vuelvan a ocurrir, tales como:

e Andlisis de causa raiz.

¢ Analisis de modos de falla, Por qué? Por qué?, Andlisis de causa y efecto.

e Algunos andlisis de fallas que se presentan en los equipos de la planta de

produccion se realizan de manera practica y verbal.

2.3.5.3 Analisis Econémico
e No se tienen en cuenta los costos de materiales y/o repuestos, mano de obra,

costos de no produccién para la planeacion, analisis y control de las actividades
del mantenimiento. Unicamente se tienen en cuenta para el proceso contable de la

empresa.
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e Existe un unico centro de costos de mantenimiento donde se contabiliza el
registro de compras de materiales y repuestos, la mano de obra interna de

mantenimiento y la externa.

e El jefe de mantenimiento de la empresa no conoce cifras con respecto a los

costos de mantenimiento.

2.3.6 Sistema de Informacién de Mantenimiento

2.3.6.1 Fichas Técnicas de los Equipos
¢ No existe un formato estdndar donde se recopila de manera estructurada los

datos mas importantes de los equipos.

e Existe poca informacién técnica de cada equipo.

¢ Existe informacion técnica dispersa y alguna que otra sin documentar.

e Las fichas técnicas identifican, ubican y describen completamente un activo,

conteniendo toda la informacién técnica del equipo que sea util para las

actividades de mantenimiento.

Figura 24. Fichas técnicas de los equipos

\
P LY
-==II\\|lI|\\\\\\ 4

Fuente: Autores del proyecto
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2.3.6.2 Hojas de Vida de los Equipos
e Existe un formato estandar donde se recopila la informacioén de forma manual.

e Existe cierta informacion técnica y de operacion documentada en la bitdcora
diaria por turnos (Informe de trabajos ejecutados por mantenimiento) resultante de
los trabajos de mantenimiento realizados ya sean preventivos y correctivos.

e No se sabe qué repuestos se cambiaron, tampoco el motivo por el cual se

cambiaron.

e No se sabe qué accidentes ocurrieron con la operacién e intervencion del
equipo.

¢ No se sabe qué mejoras se han realizado al equipo.

e Estas hojas de vida son administradas por el jefe de mantenimiento de la
empresa.

e Su actualizacién y consulta no es constante.

Figura 25. Hoja de vida de los equipos

Fuente: Autores del proyecto
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2.3.6.3 Solicitudes de Trabajo
¢ No existen en el sistema de administracion del mantenimiento en la empresa las

solicitudes de trabajos de mantenimiento.

o Para efectos de demostrar la velocidad de respuesta por parte del grupo de
mantenimiento, para llevar el control de los trabajos correctivos de mantenimiento
realizado y otros controles, se debe formalizar un formato de solicitud de trabajos
de mantenimiento en todas las dependencias de la empresa para que el proceso

de mantenimiento empiece a ser mas global dentro de la organizacion.

e Las solicitudes de mantenimiento se realizan de forma verbal entre los
supervisores de produccidon y el jefe de mantenimiento, cuando el trabajo es

delicado se consulta con el director de produccion.

2.3.64 Orden de Trabajo
La orden de trabajo como tal no existe en la gestion de mantenimiento aplicada

actualmente en la empresa; en este documento se plasma toda la informacion
técnica y administrativa que involucra la planeacién, ejecucion y control de las
actividades de mantenimiento que se realizan a los equipos de produccion en la

empresa.

2.3.6.5 Documentacién Técnica
e Existe muy poca documentacién técnica correspondiente a los equipos de

produccion de la empresa, planos, videos, estandares de calibracion,
procedimientos e instructivos de trabajo, normas.

¢ La informacién existente se encuentra recopilada en la oficina del jefe de
mantenimiento de la empresa bajo su responsabilidad.

e Esta informacion se consulta cuando se necesita pero no se actualizan.

e No se tienen establecidas e implantadas estrategias para obtener esta
informacion técnica.

e En algun tiempo se implanto la estrategia de realizaciéon de planos en borrador

para su posterior paso a medio digital, esta actividad no se ha realizado, los
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planos en borrador realizados estan archivados en la oficina del jefe de

mantenimiento.

2.3.7 Gestion de Mantenimiento

2.3.7.1 Gestion de Repuestos

e La adquisicidon de los repuestos que se necesitan en la planta son a nivel local y
a nivel nacional.

e Los repuestos que se adquieren a nivel nacional estan identificados en la
practica por la experiencia que tiene el jefe de mantenimiento en el manejo de los
equipos de produccion.

e Los tiempos de adquisicion promedio de los repuestos a nivel nacional no estan
definidos.

e No estan definidos los repuestos criticos de cada uno de los equipos de la
planta de produccion.

e El Jefe de Compras es el encargado de conseguir, cotizar, seleccionar la mejor
oferta y gestionar la consecucion de repuestos.

e La adquisicion de materiales y repuestos se realiza por medio de una solicitud
formal que le realiza el jefe de mantenimiento al personal de compras de la

empresa, este cotiza y realiza la gestion para su adquisicion y control del mismo.

2.3.7.2 Almacén de Repuestos
e Existe un almacén de repuestos en la planta de produccion de la empresa, este

almacén es administrado por el jefe de compras de la empresa.

¢ Los repuestos estan identificados por su nombre respectivo, no existe codigo de
repuestos y sus proveedores estan identificados por la experiencia del jefe de
mantenimiento.

e Los repuestos estan clasificados por equipos.

e El valor del inventario de repuestos no esta definido.
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e El horario de entrega de repuestos para mantenimiento es en la jornada de la
tarde los dias lunes.

e En el taller de mantenimiento se tienen almacenados algunos materiales y
repuestos que se utilizan comanmente, aceite, filtros.

e Los niveles de inventario son responsabilidad del jefe de mantenimiento,
también el ingreso de nuevos productos al almacén.

e Los procedimientos para la administracion de un almacén de repuestos no
estan definidos: o administracion de repuestos usados o procedimiento para dar

de baja repuestos o definicion de niveles minimos y maximos de inventarios.

Figura 26. Almacén de repuestos

Fuente: Autores del proyecto

2.3.7.3 Seguridad Industrial
e Los trabajos especiales que se ejecutan en altura, en espacios confinados, en

caliente tienen definidos protocolos de trabajo a seguir para disminuir el nivel de
riesgo de accidente en la ejecucién de las actividades de mantenimiento, esto es
monitoreado por la ingeniera HSE de la empresa.

e El listado maestro de extintores se encuentra bajo la responsabilidad de la

ingeniera HSE, mantenimiento no interviene en estas actividades.
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e En la planta de produccion se encuentra buena sefializacion correspondiente al
tipo de riesgo que puede ocurrir, eléctrico, caidas, uso de elementos de proteccion
personal, sin embargo se puede mejorar.

e Se realizan algunas charlas de seguridad al personal de mantenimiento en la
empresa; se realizo una con respecto al cuidado de los ojos, oidos y columna
vertebral.

e Se visualiza buen uso de los elementos de proteccion personal en los
colaboradores de la planta de produccion. (Botas, Tapa oidos, Tapabocas).

¢ No existe sefializacion de no operar los sistemas eléctricos cuando se realizan

actividades de mantenimiento.

Figura 27. Seguridad Industrial

Fuente: Autores del proyecto

23.74 Gestion de Recurso Humano
e En el manual de funciones de la empresa estd definida la descripcion de los

puestos de trabajo del personal de mantenimiento, el perfil del trabajador,
funciones del cargo.

e Este manual de funciones es administrado por el ingeniero de calidad y la
ingeniera HSE establecido en la empresa.
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e La empresa a través del jefe de mantenimiento, el ingeniero de calidad y la
ingeniera HSE, formalizo una estructura para la seleccion, induccion, capacitacion,
motivaciéon y evaluacion del personal que forma parte del proceso de
mantenimiento.

e El plan de capacitaciéon del personal de mantenimiento de la empresa esta
definido.

e Se realiza evaluacion de desempefio al personal de mantenimiento de la

empresa.

2.3.8 Lubricacion efectiva

2.3.8.1 Diagnoéstico de Lubricacion

e El listado maestro de lubricantes utilizados en la empresa no esta definido, en
este se debe establecer las especificaciones técnicas de cada uno de ellos y sus
respectivos usos.

e Las actividades de lubricacién y sus frecuencias de ejecucion estan definidas
por la experiencia de los técnicos o por recomendaciones del fabricante de los
equipos, hay que extender la informacion a la cantidad de lubricante utilizado en
las actividades de mantenimiento.

e Los accesorios y herramientas utilizados en el proceso de lubricacion se
encuentran en aceptable estado.

e El personal de lubricacion es el mismo personal de mantenimiento.

e El programa de lubricacién de los equipos debe extenderse y optimizarse con la
implementacion de metodologias predictivas como la de medir y analizar las
temperaturas de lubricacion, y con la revision de las técnicas de aplicacién de

lubricantes.
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Figura 28. Equipos en donde se utiliza la lubricacidn efectiva

Fuente: Autores del proyecto

2.3.8.2 Almacenamiento de Lubricantes
e E|l almacenamiento del aceite lubricante no es el ideal debido a la alta

contaminacion que se percibe en el almacenamiento de combustible.

e Eltransvase de aceite y grasas lubricantes se realiza manualmente.

e La limpieza es sinénimo de lubricacion cuando se manejan grasas y aceites
lubricantes.

e El suministro de cantidades de lubricantes por equipo no estd documentado.

Figura 29. Almacén de Lubricantes

Fuente: Autores del proyecto
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2.3.8.3 Analisis de Aceite
La estrategia de analisis de aceite no se aplica en Pretecor Ltda, se debe verificar

los consumos de aceite en los reductores de velocidad de las mezcladoras para
calcular su costo de lubricacion y definir si justifica técnica y econGmicamente el
analisis de aceites para ampliar las frecuencias de cambio implantados

actualmente.

2.3.9 Instalaciones fisicas

2.3.9.1 Disposicion Fisica de Maquinas y Equipos

e La planta de produccion cuenta con buena distribucion fisica de los equipos de
produccion debido al espacio que se tiene en su planta fisica.

e El flujo l6gico del proceso es bueno.

e Los equipos se encuentran ampliamente separados con suficiente espacio para

la circulacién de operadores y materias primas.

2.3.9.2 Ambiente de Trabajo
e Buenos programas de orden y aseo, instalaciones fisicas adecuadas, buena

ventilacion e iluminacién y buenos disefios de puestos de trabajo generan un
ambiente de trabajo positivo, ya que los accidentes, el comportamiento reactivo de
los colaboradores, la ineficiencia del proceso productivo son algunas de las
consecuencias de trabajar en ambientes regulares.

e Lailuminacién en la zona de equipos de produccién es buena debido a la altura
de la cubierta y lo destapado de sus laterales; el estado de limpieza de las
lamparas existentes es vital para tener buen nivel en el sistema de iluminacion.

e Las zonas comunes en las instalaciones de la planta de produccion presentan
un bajo nivel de aseo y organizacion, vestidores, bafios.

e La tecnologia utilizada en el sistema de iluminacién en algunas zonas de la
planta de produccién de la empresa es convencional, existen otras tecnologias de
lamparas que tienen excelentes niveles de iluminacion con menor consumo de

energia eléctrica.
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e La estructura del techo de la planta de produccién presenta varias tejas en mal
estado o faltante, creando entradas de sol y lluvia hacia los puestos de trabajo de

los operadores de produccion.

2.3.10 Estado general de los equipos

2.3.10.1 Estado General
e El estado general de los equipos es bueno, sin embargo existen algunos de

ellos que tienen un nivel menor de intervenciones de mantenimiento.

Figura 30. Estado general de los equipos

Fuente: Autores del proyecto

e El nivel de lubricacibn de los equipos es bueno, sin embargo hay que
implementar un programa de deteccion y eliminacion de fugas de aceite

detectadas en algunos equipos.

Figura 31. Equipos a lubricar

Fuente: Autores del proyecto
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e Las transmisiones de potencia por acople directo, por correas y por cadenas
deben estar alineadas y ajustadas para su perfecto funcionamiento; para esto se
deben revisar las metodologias utilizadas para su posible optimizacion con nuevas
técnicas avanzadas. Las transmisiones de potencia desalineadas y desajustadas
generan aumento del consumo de energia del equipo y disminucion de la vida util

de piezas rotativas expuestas a desgaste.

2.3.10.2 Sistemas Eléctricos
e La mayoria de los componentes eléctricos de la linea 1 de produccion de postes

presenta alto grado de deterioro, también presenta un bajo nivel de

mantenimiento.

Figura 32. Sistemas eléctricos

Fuente: Autores del proyecto

e Los tableros eléctricos de los equipos de produccién de la linea de lastrado
presentan buenos montaje técnicos, con aceptable sefializacion y con pilotos e
instrumentos de medida en buenas condiciones.

e Estos elementos de tableros eléctricos con buenos montajes técnicos
disminuyen el riesgo de generacién de puntos y acometidas calientes y el riesgo
de corto eléctrico.

e Las actividades de mantenimiento preventivo eléctrico hay que documentarlas

en el plan de mantenimiento de cada uno de los equipos.
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¢ Falta disefiar e implementar un programa de mantenimiento eléctrico basado en
inspecciones periddicas de limpieza, deteccién y eliminacion de puntos calientes
utiizando para ello camaras termograficas o con un nivel mas sencillo con
termometro infrarrojo.
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3. PROPUESTA DE MEJORA AL MODELO DE MANTENIMIENTO DE LA
EMPRESA PRETECOR LTDA.

En este capitulo, se tratara la propuesta de mejora al modelo de mantenimiento
gue actualmente se esta trabajando en la empresa Pretecor Ltda. En esta se
manejan dos tipos de mantenimiento correctivo y preventivo, con la propuesta se
busca mejorar el manejo de la informacion que se lleva en el departamento de
mantenimiento de la empresa haciendo mas eficiente la gestion y la supervisiéon de

las actividades.

Para la mejora del modelo de mantenimiento, se debe iniciar comentando y
afirmando las siguientes conclusiones que salen del diagnéstico realizado en el

capitulo anterior:

o La necesidad de cambiar la forma de como se estd administrando el
mantenimiento en la empresa es reconocida con el simple hecho de estar
desarrollandose este proyecto, sin embargo el diagndéstico realizado comprueba la
necesidad de optimizar el pensamiento sobre la administracion del mantenimiento,
aplicando nuevos conceptos que reforzaran el buen trabajo y funcionamiento de
los quipos que se evidencia actualmente en la empresa.

o El disefio de la misién y vision a ser alcanzados por el nuevo modelo de
gestion de mantenimiento alineados con los objetivos de la organizacion sera una
parte de las primeras tareas a desarrollar ; sin embargo para el disefio del nuevo
modelo seran tenidos en cuenta los criterios de evaluacién que se analizaron en el
diagnéstico:

Planeacion estratégica del mantenimiento

Programacion, ejecucion y analisis del mantenimiento

Sistema de informacion del mantenimiento

Gestion del mantenimiento

Lubricacion

Instalaciones fisicas y estado de los equipos
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En el siguiente esquema se refleja donde se consideran en forma general las
actividades, planes y proyectos que se deben establecer para el mejoramiento del

proceso de mantenimiento.

Figura 33. Modelo gerencial de gestion de mantenimiento Pretecor Ltda.
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Fuente: Autores del proyecto

3.1NIVEL ESTRATEGICO
3.1.1 Planeacién estratégica del mantenimiento

3.1.1.1 Mision
Definicién del objeto social del departamento de mantenimiento, es lo que se tiene

que hacer, es la razén de ser, es por lo que la empresa paga a sus integrantes.
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Apoyar los diferentes departamentos de la empresa
manteniendo confiables y disponibles los equipos que

ayudan en la fabricacidon de soluciones prefabricadas en
concreto.

3.1.1.2 Visién
La visién del departamento de mantenimiento es la meta a la cual se desea llegar

en 5 afos.

Incorporar en la empresa programas de gestion de

mantenimiento integral con todas las areas involucradas
e introducir el uso de mantenimiento Predictivo

3.1.1.3 Fortalezas y debilidades
En el siguiente cuadro se realizdé un listado de las debilidades y fortalezas del

departamento a nivel de gestion, operacién, recurso humano y recursos técnicos.
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Tabla 4. Fortalezas y debilidades del departamento de mantenimiento

Nivel

Gestion y Operacion del
Mantenimiento

Fortalezas

Conocimiento de los procesos de
mantenimiento basico por parte
del Jefe de mantenimiento

Debilidad

No se tienen las frecuencias de
intervencion en la mayoria de los
equipos, ni el tiempo que se gastan en
realizar las actividades

Falta de personal encargado de
planificar las actividades de
mantenimiento, analizando la
informacion de las hojas de vida

Sobre carga de actividades al jefe de
mantenimiento. Es encargado de
supervisar planificar, ejecutar
actividades de mantenimiento

Buen manejo de personal por
parte del Jefe de Mantenimiento

Falta mas control del personal.
Verificacion y evaluacion de que las
actividades de mantenimiento se
realicen de forma correcta

Falta de capacitacién en criterios de
supervision de trabajos de
mantenimiento

Mano de Obra

Disponibilidad para trabajar

Falta del personal necesario para
realizar las actividades de
mantenimiento

Disposicion de aprendizaje
continuo

No hay personal capacitado
técnicamente para labores de
mantenimiento de instalaciones
eléctricas

Falta de conocimiento del uso de la
herramienta

Poca capacidad de andlisis de las
fallas

Gestion de Repuestos y
Herramientas

Conocimiento de los insumos
bésicos para realizar las
actividades de mantenimiento

No se tiene tiempo ni frecuencias de
entrega de insumos

Fuente: Autores del proyecto
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3.1.1.4 Organigrama del departamento de mantenimiento
El departamento de mantenimiento se encuentra segun el organigrama de la

empresa al mismo nivel que el departamento de produccion, esto es bueno ya que

se tiene presente la importancia del mantenimiento en el proceso de produccion.

Figura 34. Organigrama PRETECOR Ltda.

| JNTADE SOCI0S |

REVISORIA FISCAL |-
| JNTADRECTIVA |
|
| GERENCIA |
| COMITEDECALDAD |__|->J.1 TE PARITARO DESALLD OCUPACIONA.

\-{ COCROMACOR DECALDAD |

DIVESCN COMERCIAL | | DIVISGN DEPRODUCCION | | DIVSION ATMINSTRATIA |
VENTAS PRODUCCION NOMBNA
LCTACKONES Y CONTRATOS WANTENMIENTD | CONTABILDAD |
AMACEN Y DESPACHOS

Fuente: Manual de calidad Pretecor Ltda.

En la siguiente figura se puede observar el organigrama del departamento de

mantenimiento:
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Figura 35. Organigrama del departamento de mantenimiento en la empresa Pretecor Ltda.

Jefede
Mantenimiento
|
| |
Mecanico 1 Mecanico 1 Mecanico 1
Tecnico Tecnico en Técnico Electro
Electricista Soldadura . Mecanico
Auxiliar Auxiliar | Auxiliar
_‘ Mecanico Mecanico Mecanico
|

Fuente: Autores del Proyecto

En el departamento se tiene bien definidas las funciones de cada uno de sus
integrantes. Definiendo como la cabeza al jefe de mantenimiento que es el

encargado de supervisar, gestionar y ejecutar actividades de mantenimiento.

Las actividades de mantenimiento estan previstas para realizarse por parejas las
cuales estan conformadas por un mecéanico 1, el cual tiene nivel de estudios y es
el directo responsable que la actividad que sea asignada por el Jefe de
mantenimiento se realice a cabalidad. El otro miembro es el auxiliar mecanico el
cual es el encargado de auxiliar en las actividades de mantenimiento al mecéanico

1, ya sea con trabajos sencillos que no impliquen alto conocimiento técnico.
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3.1.1.5 Perfiles del personal de mantenimiento

FECHA 14/06/2011
.l Pretecor MANUAL DE FUNCIONES Y CoDIGO MF‘%;'UM'
RESPONSABILIDADES VERSION .
PAGINA 12
NOMBRE DEL CARGO AUXILIAR MECANICO
PROCESO AL QUE PERTENECE MANTENIMIENTO Y METROLOGIA
SUBALTERNOS A CARGO N.A.
JEFE INMEDIATO JEFE DE MANTENIMIENTO

OBJETIVO FUNCIONAL DEL CARGO

Realizar las actividades que le sean encomendadas de mantenimiento, de acuerdo a la programacion que le sea
entregada por el Jefe de Mantenimiento.

FUNCIONES

* Ejecutar los trabajos de mantenimiento de maquinas y equipos segun lo establecido en cronograma

* Dar soporte en la recepcién de los materiales y equipos que son tanto adquiridos por Compras o alquilados para
todas las areas de la empresa

*Y demas funciones que le sean asignadas por su superior inmediato

RESPONSABILIDADES

* Cumplir con el cronograma de mantenimiento previsto entregado por el Jefe de Mantenimiento.
* Soportar al Jefe de Mantenimiento y al mecéanico en la reparacién de maquinaria y equipos

* Utilizar en forma adecuada los recursos y equipos que le son entregados para el desarrollo de su tarea diaria.

* Participar en los entrenamientos y programas de formacion que se programen para la planta de personal de
PRETECOR

* Reportar el mal uso y deterioro de los equipos y maquinas que son utilizados en el proceso de produccion.

* Desarrollar y participar en todas las actividades necesarias para dar cumplimiento a la Politica y objetivos de
Calidad, Medio Ambiente, Programa de salud Ocupacional.

* Cumplir con el uso de los EPP, en las areas donde se requiera el uso de los mismos.

* Cumplir con las normas de seguridad de acuerdo a los riesgos en su puesto de trabajo

* Reportar los riesgos, accidentes e incidentes asociados a su labor y los deméas que puedan afectar la salud de sus
compafieros.

* Hacer uso racional y eficiente de los recursos naturales.
* Realizar una adecuada disposicion de los residuos que se generen en la realizacion de su labor.

* Cumplimiento de la politica de calidad de HSE implementado por PRETECOR

PERFIL
FORMACION ACADEMICA (indique el nivel de educaciony el area de formacion requerida para cada cargo)
Primaria X
Bachillerato X
Técnico

FORMACION ESPECIFICA (indique los conocimientos especificos para el desarrollo del cargo)

Programas de Sistemas
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Otros

EXPERIENCIA (Indique la cantidad de tiempo y el area que se requiere para desempefiar el cargo)

Tiempo Un afio en trabajos de mecanica
Area Mantenimiento
Temas Conocimientos basicos : soldadura, electricidad y
adicionales mantenimiento
HABILIDADES

* Capacidad de analisis
* Solucién de conflictos
* Motivacion al logro

* Aprendizaje continuo

* Trabajo en equipo

FECHA | 19/04/2010
N’ MANUAL DE FUNCIONES Y  |copGo |  wF-
M Pretecor RESPONSABILIDADES RHUM-02
VERSION 4
PAGINA 10
NOMBRE DEL
CARGO JEFE DE MANTENIMIENTO
PROCESO AL QUE PERTENECE MANTENIMIENTO Y METROLOGIA
SUBALTERNOS A CARGO MECANICOS - AUXILIARES MECANICOS
JEFE INMEDIATO JEFE DE PRODUCCION

OBJETIVO FUNCIONAL DEL CARGO

Coordinar, y controlar la ejecucion de las actividades relacionadas con el mantenimiento preventivo y correctivo de las
maguinas, equipos y formaletas de propiedad de PRETECOR, cumpliendo los pardmetros establecidos.

FUNCIONES

* Generar y mantener actualizadas las hojas de vida de los equipos de propiedad de PRETECOR

* Planificar la programacioén de los mantenimientos preventivos a los equipos de propiedad de PRETECOR, de acuerdo
a las necesidades de los mismos.
* Planificar la programacion de los mantenimientos correctivos a los equipos de propiedad de PRETECOR, de acuerdo

a las necesidades de los mismos, realizando el diagndstico y evaluando las mejores alternativas para el desarrollo de
estos.

* Dar soporte en la recepcion de los materiales y equipos que son tanto adquiridos por Compras o alquilados para todas
las areas de la empresa

* Asistir a las reuniones programadas de los Comités de Calidad y Ambiental

* Proponer mejoras para el desarrollo en forma éptima en el manejo de los equipos utilizados en todas las areas de la
empresa

* Difundir las decisiones, reglas e informacion general que se traten en las reuniones de Comité de Calidad y Ambiental

*Programar semanalmente las necesidades de produccion y despachos en conjunto con el jefe de planta y el supervisor
de personal

* |dentificar y realizar el control de los aspectos ambientales del area incluyendo los servicios contratados adscritos al
area.

*Supervisar la entrega de formaletas por parte del contratista
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*Apoyar al personal de mantenimiento en la ejecucion de las actividades de mantenimiento

*Administrar el sistema de informacién. Manejo de hojas de vida de los equipos, ordenes de trabajo, ordenes de servicio,
solicitud de 6rdenes de compra y estadisticas de mantenimiento

*Y demas funciones que le sean asignadas por su superior inmediato

RESPONSABILIDADES

* Cumplir con el cronograma de mantenimiento previsto para los equipos de propiedad de PRETECOR.

* Evaluar el desempefio de los mecénicos y auxiliares de mecanico

* Participar en los entrenamientos y programas de formacién que se programen para la planta de personal de
PRETECOR

* Supervisar el trabajo de los mecéanicos y auxiliares de mecanico, adscritos al area de mantenimiento

* Desarrollar y participar en todas las actividades necesarias para dar cumplimiento a la Politica y objetivos de Calidad,
Medio Ambiente, Programa de salud Ocupacional.

* Entregar en forma oportuna los indicadores que afecten el proceso al cual se encuentra adscrito dentro del sistema de
gestion.

* Cumplir con el uso de los EPP, en las areas donde se requiera el uso de los mismos, y velar por el cumplimiento del
uso de estos por el personal a su cargo.

* Cumplir con las normas de seguridad de acuerdo a los riesgos en su puesto de trabajo

* Reportar los riesgos, accidentes e incidentes asociados a su labor y los demas que puedan afectar la salud de sus
compaferos.

* Hacer uso racional y eficiente de los recursos naturales.
* Realizar una adecuada disposicion de los residuos que se generen en la realizacién de su labor.

* Cumplimiento de la politica de calidad de HSE implementado por PRETECOR

* Hacer cumplir dentro de su area a cargo las diferentes actividades ambientales programadas, dando cumplimiento a
las metas trazadas dentro del DGA.

* Diligenciar los formatos que a su cargo son aplicables al sistema de gestion de la calidad

*Mantener actualizado el sistema de informacién

*Proponer mejoras en la ejecucion de las actividades de mantenimiento, en los equipos y procesos de produccion
realizados en la empresa

* Apoyar, y ser participe de decisiones y proyectos que se lleven a cabo en materia ambiental, dentro de los procesos
productivos de la empresa

* Diligenciar los formatos de accidentes e incidentes ambientales del area de mantenimiento y hacer seguimiento

PERFIL

FORMACION ACADEMICA (indique el nivel de educaciéon y el area de formaciéon requerida para cada cargo)

Bachillerato X
Tecnblogo
Técnico en Mantenimiento
Técnico Industrial SENA
Pregrado

FORMACION ESPECIFICA (indique los conocimientos especificos para el desarrollo del cargo)

Programas de Sistema de informacién para la gestion del
Sistemas mantenimiento
Otros Conocimientos de NTCISO9001

EXPERIENCIA (Indique la cantidad de tiempoy el &rea que se requiere para desempeiiar el cargo)

Tiempo 1 afio experiencia
Mantenimiento
Area industrial
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Temas Conocimientos en: soldadura, electricidad y mecéanica

adicionales industrial
HABILIDADES
* Capacidad de analisis
* Solucion de conflictos
* Liderazgo
* Motivacién al logro
* Aprendizaje continuo
* Trabajo en equipo
FECHA 14/06/201
1
g MANUAL DE FUNCIONES [ oo | WF
M Pretecor Y RESPONSABILIDADES RHUM-02
VERSION 4
PAGINA 11
NOMBRE DEL CARGO MECANICO DE MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO Y
PROCESO AL QUE PERTENECE METROLOGIA
SUBALTERNOS A CARGO N.A.
JEFE INMEDIATO JEFE DE MANTENIMIENTO

OBJETIVO FUNCIONAL DEL CARGO

Dar soporte en la realizacion de las actividades programadas en el cronograma de mantenimiento, cumpliendo los
tiempos y plazos establecidos en el mismo.

FUNCIONES

* Ejecutar los trabajos de mantenimiento de maquinas y equipos segun lo establecido en
cronograma

* Realizar lubricacion de los siguientes equipos: mezcladora, caldera y transportadores
*Diligenciar las ordenes de trabajo generadas por el sistema de informacion

* Diligenciar los documentos que a su cargo se encuentren dentro del sistema de gestion
de calidad

* Dar soporte en la recepcién de los materiales y equipos que son tanto adquiridos por Compras o alquilados para
todas las areas de la empresa

*Y demas funciones que le sean

asignadas por su superior inmediato

RESPONSABILIDADES

* Cumplir con el cronograma de mantenimiento previsto para los equipos de propiedad de
PRETECOR.

* Reportar el mal uso y deterioro de los equipos y maquinas que son utilizados en el
proceso de produccion.

* Utilizar en forma adecuada los recursos, equipos y herramientas que le son entregados para el desarrollo de su
tarea diaria, evitando el desperdicio de los materiales entregados.

* Efectuar el inventario de herramienta en forma diaria y entregar el reporte al Jefe de

Mantenimiento

* Hacer entrega en forma diaria del taller en condiciones de aseo y orden.
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* Participar en los entrenamientos y programas de formacién que se programen para la planta de
personal de PRETECOR

* Desarrollar y participar en todas las actividades necesarias para dar cumplimiento a la Politica y objetivos de
Calidad, Medio Ambiente, Programa de salud Ocupacional.

* Cumplir con el uso de los EPP, en las areas donde se requiera el uso de los mismos.

* Cumplir con las normas de seguridad de acuerdo a los riesgos en su puesto de

trabajo

* Reportar los riesgos, accidentes e incidentes asociados a su labor y los demas que puedan afectar la salud de sus
compaferos.

* Hacer uso racional y eficiente de los recursos naturales.

* Realizar una adecuada disposicion de los residuos que se generen en la realizacion de
su labor.

* Cumplimiento de la politica de calidad de HSE implementado por PRETECOR

PERFIL
FORMACION ACADEMICA (indique el nivel de educacién y el area de formaciéon requerida para cada cargo)
Bac
hille
Bachillerato rato
Tecndlogo
Técnico Profesional en Construccion y Montaje de Instalaciones
- Eléctricas (En caso de ascenso laboral interno dentro de la empresa
Técnico . . . S
se valida su experiencia laboral y conocimiento de la tarea a
realizar)
Pregrado
Postgrado
Maestria

FORMACION ESPECIFICA (indique los conocimientos especificos para el desarrollo del cargo)

Programas de Sistemas No aplica

Otros

EXPERIENCIA (Indigue la cantidad de tiempoy el &rea que se requiere para desempefiar el cargo)

Tiempo Seis meses de practica laboral
Mantenimiento

Area Mecanico
Conocimientos en Soldadura.

Temas adicionales Conocimientos en electromecanica
HABILIDADES

* Capacidad de andlisis
* Solucion de conflictos
* Liderazgo

* Motivacion al logro

* Aprendizaje continuo

* Trabajo en equipo
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3.2NIVEL OPERATIVO: Ejecucién del mantenimiento

o Ejecutar las actividades basicas de mantenimiento con los mejores
estandares técnicos y de calidad proveniente de los planes de mantenimiento y de
las necesidades da nivel correctivo que se presenten

o Realizar informes técnicos de la ejecucion de las actividades de
mantenimiento teniendo en cuenta las variables técnicas y administrativas
involucradas en el trabajo realizado

o Programar y ejecutar de manera frecuencia jornadas de aseo a la zona de
almacenamiento de materiales, repuestos y herramientas en el cuarto de
mantenimiento

o Programar y ejecutar jornadas de organizacion, optimizacion y reparacion

de algunos elementos electronicos en la empresa

3.3NIVEL DE APOYO

3.3.1 Analisis de criticidad

El andlisis de criticidad es una herramienta que permite jerarquizar por su
importancia los equipos que se encuentran en la planta, sobre los cuales se
realizaran los planes de mantenimiento, asignando recursos como sSon iNnsumos,
herramientas y mano de obra. El analisis de criticidad ayuda a identificar
potenciales fallas en los equipos los cuales la produccion se ve afectada de una
forma significativa, ya sea disminuyendo su capacidad de realizar alguna funcién o

anulandola por completo.

El término “critico” y la definicion de criticidad pueden tener diferentes
interpretaciones y van a depender del objetivo que se esta tratando de
jerarquizar. Desde esta Optica existen una gran diversidad de herramientas de
criticidad, segun las oportunidades y las necesidades de la organizacion:

¢ Flexibilidad operacional (disponibilidad de funcion alterna o de respaldo)
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e Efecto en la continuidad operacional / capacidad de produccién

e Efecto en la calidad del producto

e Efecto en la seguridad, ambiente e higiene

e Costos de paradas y del mantenimiento

e Frecuencia de fallas / confiabilidad

e Condiciones de operacion (temperatura, presion, fluido, caudal, velocidad)

e Flexibilidad / accesibilidad para inspeccién & mantenimiento

¢ Requerimientos / disponibilidad de recursos para inspeccion y mantenimiento

e Disponibilidad de repuestos

3.3.2 Modelo de criticidad de factores ponderados basados en el concepto
de riesgo
Este método fue desarrollado por un grupo de consultoria inglesa denominado:

The Woodhouse Partnership Limited [Woodhouse Jhon. “Criticality Analysis
Revisited”, The Woodhouse Partnership Limited, Newbury, England 1994]. Este es
un meétodo semicuantitativo bastante sencillo y practico, soportado en el concepto

del riesgo: frecuencia de fallas x consecuencias.

A continuaciéon se presenta de forma detallada la expresion utilizada para

jerarquizar sistemas:

Criticidad Total = Frecuencia * Consecuenciasde Fallas

Frecuencia = Rango de Fallas en un tiempo determinado (Fallas/aﬁos)

Consecuencias = [(Impacto Operacional * Flexibilidad) + Costos del Mtto +

Impacto Seguridad, Ambiente e Higiene 1($$)

Los factores ponderados de cada uno de los criterios a ser evaluados por la

expresion del riesgo se presentan a continuacion:
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Tabla 5. Factores ponderados a ser evaluados

Criticidad Total = Frecuencia de fallazs x Conszecuencia
Consecuencia= ([ Impacte Operacional x Flexibilidad ) + Coste Mite. + Impacte SAH )

Freuencda deFallas: Costo de Mtto.:
Pobremavor a 2 fallas/afio 4 Mavoroized 2 200005 7
- e .
_jrmemﬂ_l -2f allas o 2 Inferior 2 200005 1
Buena 0.5 -1 Gllaziafio 2
Excelentz menos de 0.5 &lla/afic 1
Imp acto Op aeradonal: ~ s
s , , Aferts lasegundad humana tanto =xternacomo 3
Ferlidade pdo d d=pache 10 interna ¥ requiere lanotificadon 2 entes
Paadadszl sizstemao subaisema v Hens 7 extemos de la  oEanzacion
repercusion an otrs  sistemas . Afecta el ambients finstalciones 7
Inpactaen nivele dzinventario o clidad 4 Afectalas instalacionss causande dafios severos 5
o . bizntz - seruidad) 3
- S s Provoca dafios menorss (ammbisnte - sezundad)
Mo genem ningin efectosignificative sobre 1 * ( o=
operacionss ¥ prods ooion Mo provoca ningin ipo de dafiocs 2 pesonas, 1

ins @l aciones o al ambiznte

Flexibilidad Operaciomal:
Mo existe opeion de producddn ¥ no hay 4
funcion de £pues to.

Hay opa on de rep vesto compartido/almacen

i kJ

Fencion dz rapussto disponible

GONZALES B. Carlos Ramén: Conferencias Mantenimiento y Montajes

Estos factores se evalian en reuniones de trabajo con la participacion de las
distintas personas involucradas en el contexto operacional (operaciones,
mantenimiento, procesos, seguridad y ambiente). Una vez que se evallan en
consenso cada uno de los factores presentados en la tabla anterior, se introducen

en la férmula de Criticidad Total (I) y se obtiene el valor global de criticidad.

Maximo valor de criticidad que se puede obtener a partir de los factores

ponderados evaluados es de 200.

Para obtener el nivel de criticidad de cada sistema se toman los valores totales
individuales de cada uno de los factores principales: frecuencia, consecuencias y
se ubican en la matriz de criticidad - valor de frecuencia en el eje Y, valor de
consecuencias en el eje X. La matriz de criticidad mostrada a continuacion

permite jerarquizar los sistemas en tres areas (ver Figura N°):

e Areade sistemas No Criticos (NC)
e Areade sistemas de Media Criticidad (MC)
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e Areade sistemas Criticos (C) !

Figura 36. Matriz general de Criticidad

4
MC MC
3
< MC MC
>
) NC NC
O
L
x 1
L NC NC
10 20 30 40 50

CONSECUENCIA
Fuente: Conferencias Mantenimiento y Montajes Carlos Ramén Gonzales B.

3.3.3 Andlisis de criticidad de los equipos de produccidn en la empresa
Pretecor Ltda.
Este andlisis fue realizado en conjunto con el jefe de planta, el ingeniero auxiliar

de planta, el jefe de mantenimiento, los operarios de mantenimiento y produccién,

que son las personas que estan en un contacto directo con los equipos.

A continuacién se presentara el procedimiento completo para un equipo,
posteriormente se mostrara la matriz completa para los 5 equipos mas criticos de

la planta de produccién de la empresa Pretecor Ltda.
Equipo: Mezcladora Automatica Altron AM-25

Subsistema Evaluado: Mezclador de Doble eje horizontal.
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Tabla 6. Factores y ponderacion Estudio de Criticidad Mezcladora Altron AM-25

| FACTOR | PONDERACION
Frecuencia de Fallas 4
Impacto Operacional

Flexibilidad Operacional

Costos de Mantenimiento

5 Impacto (SAH)
Fuente: Autores del proyecto

AIWIN|IF

WININ|N

Frecuencia = 4
Consecuencia = [(7+x2)+2+3] =19

Criticidad Total del Equipo =4 +19 =76

Figura 37. Matriz de Criticidad Mezcladora Altron AM-25

<
O
S| me | e
(NN
5 4
O
s
It MC MC
3
NC NC
2
NC NC
1
10 20 30 40 50
CONSECUENCIA

Fuente: Autores del proyecto

En la siguiente tabla se puede observar la evaluacion de los factores ponderados
para los equipos en la empresa Pretecor Ltda.
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Equipos

Tabla 7. Factores ponderados equipos Pretecor Ltda.

Subsistemas

Frecuencia

Costos del

Impacto

de Fallas

Impacto P
Operacional FleXIbI|Idad‘

Mantenimiento

(SHA)

Tornillo Sin fin
Transporte de Cemento 4 o 4 2 U
Mezcladora
Altron Am-25 | Sistema Neumatico 3 7 4 1 3
Basculas de pesado de 3 7 4 2 3
agregados y cemento
Sistema Hidraulico 2 4 4 2 7
Minicargador
Case Sistema de Control 4 4 4 2 3
Motor de combustion
interna ACPM . . & 2 g
Sistema Acuotubular 4 7 2 5
; ; 7 2 5
Sistema Pirotubular
Caldeéz:'ge el Tornillo sin fin 3 4 2 2 3
transporte de Carbén
Ventiladores tiro
Forzado e inducido L 4 2 L &
Polipasto 4 4 2 2 5
Puente Grua
N°2 Sistema de Control 3 7 4 1 3
Sistema de traslado de 4 7 2 1 1
la estructura
Sistema de inyeccion
St [l de combustible 2 ! 4 2 !
anta Eléctrica
Kohler Generador 60ROZJ 1 7 4 2 3
ll\DAg;?;DIESEL Jhon 1 7 4 5 5
Maquina para la
Fabricacion de Sistema de potencia 2 4 2 1 1
espirales
Tronzadora Sistema de rotacion por 4 4 4 1 3
Eléctrica induccion
Pulidoras Sistema de encendido 4 4 1 1 3
Eléctricas Sistema de rotacion por 4 4 2 1 3
induccion
Eili Motor eléctrico 2 7 4 2 1
sumergible de
pozo Sistemas de Control 4 7 4 2 1
Caldera de 60 | Sistema de Control 2 4 4 2 5
BHE IIDirO Quemador 1 4 4 2 5
tubular
Bomba de Agua 4 4 4 1 3
Bomba de pifiones 2 4 2 1 3
Gato Hidraulico
NO1 Valvula direccional 4 4 2 1 3
Actuador Lineal 4 4 2 1 3

Fuente: Autores del Proyecto
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Tabla 8. Resultado calculo de Criticidad total por el método de Factores Ponderados

Frecuencia de

Fallas Criticidad

Subsistemas Consecuencias

Equipos

Tornillo Sin fin Transporte de 4 o5 100
Cemento
Mezcladora Altron Am-25 Sistema Neumatico 3 32 96
Basculas de pesado de 3 33 99
agregados y cemento
Sistema Hidraulico 25 50
Mini cargador Case Sistema de Control 4 21 84
Motor de combustion interna
ACPM 1 21 21
Sistema Acuotubular 4 35 140
Sistema Pirotubular 35 35
Caldera de 150 BHP Tornillo sin fin t(ansporte de 3 13 39
Carbén
Ventllado!'es t|rp Forzado e 1 18 18
inducido
Polipasto 4 15 60
Puente Griia N°2 Sistema de Control 3 32 96
Sistema de traslado de la 4 16 64
estructura
Sistema de inyeccién de
combustible z 2 0
Planta Eléctrica Kohler Generador 60ROZJ 1 33 33
Motor DIESEL Jhon Deere 1 35 35
Maquina para la Fabricacion . .
de espirales Sistema de potencia 2 10 20
Tronzadora Eléctrica Slstem_a de ro_tfiuon por 4 20 80
induccion
Sistema de encendido 4 8 32
Pulidoras Eléctricas Sistema de rotacion por
- o 4 12 48
induccion
) Motor eléctrico 2 31 62
Bomba sumergible de pozo -
Sistemas de Control 4 31 124
Sistema de Control 2 23 46
Caldera de 60 BHP Piro Quemador 1 23 23
tubular
Bomba de Agua 4 20 80
Bomba de pifiones 2 12 24
Gato Hidraulico N°1 Vélvula direccional 4 12 48
Actuador Lineal 4 12 48

Fuente: Autores del Proyecto
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Tabla 9. Los 5 equipos mas criticos de la planta de produccién de la empresa Pretecor Ltda.

) ) Frecuencia _ o
Equipos Subsistemas Consecuencias Criticidad
de Fallas
Caldera 150 BHP Sistema Acuotubular 4 35 140
Bomba sumergible de pozo Sistemas de Control 4 31 124

Tornillo Sin fin
Mezcladora Altron Am-25 4 25 100
Transporte de Cemento

Puente Grua N°2 Sistema de Control 3 32 96

Mini cargador CASE N°1 Sistema de Control 4 21 84

Fuente: Autores del Proyecto

Figura 38. Matriz de criticidad de los 5 equipos mas criticos de la planta de produccion de la
empresa Pretecor Ltda.

<
O P
E MC Mini cargador
D Case N°2
Q9 4
nd
LL
MC MC Puente Graa
N°2
3
NC NC MC
2
NC NC NC
1
10 20 30 40 50
CONSECUENCIA

Fuente: Autores del Proyecto
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3.3.4 Mantenimiento Correctivo
El mantenimiento correctivo es realizado cuando se presenta una falla en un

equipo, en este se permite que el equipo trabaje a hasta que no pueda
desempenfiar su funcién ya sea de forma parcial o totalmente. Las actividades de
mantenimiento se realizan hasta corregir la falla y el equipo es puesto en
funcionamiento nuevamente hasta que se presente nuevamente la falla del equipo
y asi sucesivamente. Este mantenimiento es el mas comun y conocido por los

encargados del mantenimiento en las empresas.
Gestionar con eficacia el mantenimiento correctivo significa:

e Realizar intervenciones con rapidez, que permitan la puesta en marcha del
equipo en el menor tiempo posible.

e Realizar intervenciones fiables, y adoptar medidas para que no se vuelvan a
producir estas en un periodo de tiempo considerable.

e Consumir la menor cantidad posible de recursos.
Ventajas y desventajas de la aplicacion del correctivo:
Ventajas

e Si el equipo estd preparado la intervencién en el fallo es rapida y en la
reposicion, en la mayoria de los casos, se empleara el minimo tiempo.

¢ No se necesita una infraestructura excesiva, sera mas prioritaria la experiencia
y la pericia de los operarios, que la capacidad de analisis o de estudio del
problema que se produzca.

e Es rentable en equipos que no intervienen directamente en la produccion,

donde la implantacion de otro sistema resultaria poco econémico.
Desventajas

e Se producen paradas y dafios impredecibles en la produccion que afectan a la

planificacion de manera incontrolada.
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e Se suele producir una baja calidad en las reparaciones, por lo que se produce
el mal habito de trabajar defectuosamente. Este tipo de intervenciones a
menudo generan otras al cabo del tiempo por mala reparacion, por lo tanto,

sera muy dificil romper con esta inercia.

Tabla 10. Equipos con aplicacién de mantenimiento correctivo

Equipo

Pulidoras Eléctricas

Motores eléctricos para formaletas

Vibradores para formaletas

Bombas Hidraulicas Mescladora Altron

Fuente: Autores del Proyecto

3.3.5 Mantenimiento Preventivo
El mantenimiento se define como el aseguramiento de que la instalacion, un

sistema de equipos u otro activo fijo continden realizando las funciones para las
qgue fueron creados. Entonces el mantenimiento preventivo es una serie de tareas
planeadas previamente que se llevan a cabo para contrarrestar las causas
conocidas de fallas potenciales de dichas funciones. Esto es diferente a un
mantenimiento de reparacion, el cual normalmente se considera de remplazo,
renovacion o reparacion general del o de los componentes de un equipo o sistema

para que sea capaz de realizar la funcién para la cual fue creado.

El mantenimiento preventivo puede reducir la severidad de la falla y mitigar su
consecuencia, puede proporcionar un aviso de una falla inminente o incipiente
para permitir una reparacion planeada, puede prevenir una falla prematura y

reducir su frecuencia.
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Ventajas y desventajas de la aplicacién del Preventivo:
Ventajas

e Si se hace correctamente, exige un conocimiento de las maquinas y un
tratamiento de los historicos que ayudara en gran medida a controlar la
maquinaria e instalaciones.

e El cuidado periodico conlleva un estudio 6ptimo de conservacion con la que es
indispensable una aplicacion eficaz para contribuir a un correcto sistema de
calidad.

e La reduccion del correctivo, representara una reduccion de costos de
Produccion y un aumento de la disponibilidad de los equipos, esto facilitara la
planificacion del departamento de Mantenimiento, asi como una mejor
prevision de los recambios y recursos necesarios.

e Se concreta de mutuo acuerdo el mejor momento para realizar el paro de los

equipos con el departamento de Produccion.

Desventajas

e Representa una inversion inicial en infraestructura y mano de obra.

e Si no se hace un correcto andlisis del nivel de Mantenimiento Preventivo, se
puede sobrecargar el costo de mantenimiento sin mejoras sustanciales en la
disponibilidad de los equipos.

e Los trabajos rutinarios producen falta de motivacion en el personal, la

implicacion de los operarios es indispensable para el éxito del plan.
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Tabla 11. Equipos con aplicacién de mantenimiento Preventivo

Equipos

Fuente: Autores del Proyecto
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4. IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE INFORMACION

4.1  SISTEMAS DE INFORMACION

En la busqueda de fijar un marco tedrico que permita la identificacion de la
importancia que poseen los sistemas de informacion (S.I.) dentro de una
organizaciéon y fundamentalmente destacar su beneficio en la gestion del area de
mantenimiento en una empresa como PRETECOR Ltda., se hara referencia a los
antecedentes que determinan la utilizacion de los S.I., asimismo se estableceran
sus generalidades con el propésito de comprender en mayor medida que son;
destacar el valor que tienen en la gestion del mantenimiento y también dar a

conocer algunos de los tipos mas utilizados.

4.2 GENERALIDADES DE LOS SISTEMAS DE INFORMACION
Antes de conceptualizar a los Sistemas de Informacion, se conceptualizaran sus

componentes.

4.2.1 Sistema.
ES un conjunto de partes o elementos organizados y relacionados que interactian

entre si para lograr un objetivo. Los sistemas reciben (entrada) datos, energia o
materia del ambiente y proveen (salida) informacion, energia o materia. Un
sistema puede ser fisico o concreto (una computadora, un televisor, un humano) o
puede ser abstracto o conceptual (un software). Cada sistema existe dentro de
otro méas grande, por lo tanto un sistema puede estar formado por

subsistemas y partes, y a la vez puede ser parte de un supersistema.

Aunque existe una gran variedad de sistemas, la mayoria de ellos pueden
representarse a través de un modelo formado por cinco bloques: elementos de
entrada, elementos de salida, seccion de transformacion, mecanismos de control y

objetivos.
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Figura 39. Modelo general de un sistema

]

MECANISMOS DE

CONTROL

ENTRADAS [___ 8 TRANSFORMACION [ __

Fuente: Autores del proyecto.

SALIDAS

4.2.2 Informacion.

Es un fenbmeno que proporciona significado o sentido a las cosas, e indica
mediante codigos y conjuntos de datos, los modelos del pensamiento humano. En
sentido general, la informacion es un conjunto organizado de datos procesados,
gue constituyen un mensaje que cambia el estado de conocimiento del sujeto o

sistema que recibe dicho mensaje.

En general la informacion tiene una estructura interna y puede ser calificada segun

varios aspectos:

¢ Significado (semantica): ¢Qué quiere decir? Del significado extraido de una
informacion, cada individuo evalla las consecuencias posibles y adecla sus
actitudes y acciones de manera acorde a las consecuencias previsibles que se
deducen del significado de la informacién. Esto se refiere a qué reglas debe seguir
el individuo o el sistema experto para modificar sus expectativas futuras sobre
cada posible alternativa.

¢ Importancia (relativa al receptor): ¢ Trata sobre alguna cuestion importante? La
importancia de la informacion para un receptor, se referira a en qué grado cambia
la actitud o la conducta de los individuos. En las modernas sociedades, los

individuos obtienen de los medios de comunicacién masiva gran cantidad de
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informacion, un gran parte de la misma es poco importante para ellos, porque
altera de manera muy poco significativa la conducta de los individuos. Esto se
refiere a en qué grado cuantitativo deben alterarse las expectativas futuras. A
veces se sabe que un hecho hace menos probables algunas cosas y mas otras, la
importancia tiene que ver con cuanto menos probables seran unas alternativas
respecto a las otras.

¢ Vigencia (en la dimension espacio-tiempo): ¢Es actual o desfasada? En la
practica la vigencia de una informacion es dificil de evaluar, ya que en general
acceder a una informacion no permite conocer de inmediato si dicha informacion
tiene o no vigencia. Esto tiene que ver con la sincronizacion en el tiempo de los
indicios que permiten reevaluar las expectativas con las expectativas en un
momento dado.

e Validez (relativa al emisor): ¢ElI emisor es fiable o puede proporcionar
informacion no valida (falsa)? Esto tiene que ver si los indicios deben ser
considerados en la reevaluacion de expectativas o deben ser ignorados por no ser
indicios fiables.

e Valor (activo intangible volatil): ¢ Como de util resulta para el destinatario?

4.2.3 Definicion general de los Sistemas de Informacion
Son un conjunto de componentes interrelacionados que recolectan, procesan,

almacenan, y distribuyen informacién para apoyar la toma de decisiones y el
control de una organizacion. Ademas de apoyar la toma de decisiones, la
coordinaciéon y el control, los sistemas de informacién también pueden ayudar a
los gerentes y trabajadores a analizar problemas, a visualizar asuntos complejos y

a crear productos nuevos.
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Figura 40. Metéfora de Sistemas de Informacién

ENTRADA [WRY PROCESO (WS SALIDA

RETROALIMENTACION

Fuente: Autores del proyecto.

Un sistema de informacién presenta las siguientes caracteristicas:

e Generalidad.

Simplicidad.

Continuidad.

Consistencia.

Flexibilidad.

Dinamismo.

Los objetivos que se desean alcanzar mediante un Sistema de Informacion son:
e Automatizar los procesos operativos.
e Proporcionar informacién que sirva de apoyo al proceso de toma de decisiones.

e Lograr ventajas competitivas a través de su implantacion y uso.
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4.3  FINALIDAD DE LOS SISTEMAS DE INFORMACION EN EL AREA DE
MANTENIMIENTO
Inicialmente la finalidad de los sistemas de informacion era recopilar informacion

acerca de una parte o zona del mundo para ayudar en la toma de decisiones.

Actualmente, con la informatizacion de las organizaciones y la aparicion de las
aplicaciones software operacionales sobre el sistema de informacion, la finalidad
principal de los sistemas de informacion en el area de mantenimiento es dar
soporte a los procesos basicos de la organizacién de mantenimiento, es por ello
gque una empresa que aspire a ser mas competitiva y eficiente debe adoptar
técnicas y sistemas que le permitan garantizar la continuidad en sus procesos

productivos y uniformidad en la calidad de sus productos y servicios.

4.4 ELEMENTOS BASICOS DE LOS SISTEMAS DE INFORMACION PARA
EL MANTENIMIENTO
Existe una serie de elementos que frecuentemente se erigen como los

componentes esenciales de cualquier sistema de informacion para el

mantenimiento, entre ellos se tienen:

¢ Ficha técnica, Registro de equipo o Registro de maquina.
e El formato de solicitud de servicio.

e La O.T. (orden de trabajo).

e Estandares de mantenimiento, el mantenimiento basico o actividades de

mantenimiento.

e Los empleados.

e Repuestos criticos por equipo y recomendaciones de almacenamiento.
e Cuadro de inspecciones, reportes y registros de las mismas.

e Hoja de vida, bitacora o histérico de intervenciones.
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e Tarjeta de costos por maquina y cuadro de costos de mantenimiento.

e Tablas o cuadros de fallas y causas mas comunes.

e Seguimiento de programas o ejecutorias de mantenimiento programado.
e Los proveedores.

e La programacion del mantenimiento.

e Catalogos, normas, especificaciones de seguridad, estandares, etc.

4.5 CLASIFICACION DE LOS SISTEMAS DE INFORMACION

Una organizacion generalmente posee mas de un tipo de sistemas de informacion,
cada uno de ellos tiene sus propias caracteristicas y cada uno juega un rol
fundamental en el logro de la satisfaccién de necesidades de informacién de dicha

organizacion.

La mayoria de estos sistemas estan interrelaciones, no necesariamente
integrados, bien en forma directa en respuesta a los requerimientos de sus
disefios, o en forma indirecta debido a la comunicacion formal o informal de

informacién entre ellos.

45.1 Sistemas de informacién manuales

Se pueden catalogar todos aquellos sistemas de informacion en los cuales los
formatos y toda la informacion que alli se genere son manejados Unica y
exclusivamente mediante documentos fisicos. En la mayoria de las empresas en
las que la gestion de mantenimiento es de tipo correctivo, este tipo de sistema es
el indicado e implantado y generalmente ofrecen buenos resultados. Este tipo de
sistema de informacion debe estar apoyado por los elementos basicos ya
mencionados. La gran desventaja que presentan los sistemas de informacion
manuales es que no permiten que la administracion de mantenimiento pueda

tomar decisiones acertadas para la solucion de problemas, esto debido a que no
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se permite un manejo facil de un volumen alto de informacién y por lo tanto
dificultan un analisis y evaluacion de la gestion y eficiencia de la funcion

mantenimiento.
4.5.2 Sistemas de informacion computarizados

Debido a la dindmica y a la cantidad de informacion que se necesita tener
organizada para llevar a cabo una buena gestion de mantenimiento, s6lo con un
sistema computarizado es posible mantener accesible y al dia toda esa

informacion.

Fundamentalmente este tipo de informacion surge de la necesidad para el
mantenimiento de equipos de manejar grandes volimenes de informacion con un
minimo de esfuerzo. Un sistema de informacion computarizado es un sistema de
clasificacién, almacenamiento y recuperacion de datos que ayuda y soporta el
proceso de toma de decisiones. Es un sistema abierto ya que interactia con su
ambiente intercambiando informacion, tornandose en un sistema hombre -
maquina, en el cual es fundamental el uso de computadores, los cuales son
dirigidos y controlados y ademas en donde las entradas son datos y sus salidas
son informacion. Estos tipos de sistemas permiten obtener los programas de
trabajo diario en forma inmediata, el canje de informacion entre los formatos,
manejar adecuadamente y con gran facilidad los inventarios de repuestos y
materiales, indicadores de gestion en forma continua, ademas de planificar y

programar las labores de mantenimiento con exactitud y rapidez.

Es importante tener en cuenta que para que un sistema de informacion
computarizado funcione adecuadamente es indispensable que se disponga de un

buen sistema de informacion manual que lo asista.
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5. MANUAL DEL USUARIO DEL SISTEMA DE INFORMACION ECOMANT

5.1 GENERALIDADES DEL SISTEMA DEL SISTEMA DE INFORMACION
Ecomant esté disefiado para ser un sistema de informacion tipo ERP “Enterprise

Resource Planning”, que son software que unifica la informacién de todas las
areas de la empresa para hacer una gestion integral, para automatizar y hacer

mas facil y confiable el manejo de la informacion.

Fue desarrollado en ambiente web en un entorno grafico amigable, lo cual no hace
tedioso su uso, es de facil manejo y de facil acceso en cualquier computador que
posea internet, bajo todos los protocolos de seguridad, manejando cuentas de

usuario y contrasenfas.

Ecomant es una herramienta que facilita el manejo de informacion de cualquier
departamento de mantenimiento de una empresa. La idea, es que el usuario

pueda organizar y acceder a esta de manera mas rapida y facil.

Ecomant brinda al usuario los siguientes moédulos los cuales manejan la

informacion:

e M0ddulo acceso al sistema de informacion
e M0odulo perfil de empresa

e Modulo gestion de usuario

e Modulo de recurso humano

e Moddulo de equipos

e Moddulo plan de mantenimiento

e Moddulo de 6rdenes de trabajo

e Modulo de Solicitudes

e Moddulo de almacén general

e M0ddulo de indicadores

e Modulo de alertas
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Figura 41. Sistema de informacién Ecomant.

Modulo Perfil de Emprasa Mbdulo Gestion de
sleformcidn de by mmipress ususrios
«Canien oo (0@t “Parties y uarice
Gt de Calentar e
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Mcdulo de Recurso
Humanx

Modulo de aquipos
*Sesticn e Tpos de Loweipos

Sistema de Informacion e

Ecomant

Modulo Alarmas
s

Maidulo de proveedores PHP

ollstacls srbmitr o Gestor de
Gestor de
Base de X
Datos Ambiente
Grafico

Mdéculo Plan de
Méddulo Solicitudes mantenimiento
' 9

Indicadores
bieatnles seformadi b de s wigins
*Lartro da coutos
*Bestdn de Coendat
*Cardgurachin ool s6toms

Fuente: Autores del proyecto

5.2 COMO INSTALAR ECOMANT EN UN ORDENADOR
Como se mencion6 anteriormente Ecomant es un sistema de informacion que fue

desarrollado en ambiente web. Este sistema de informacion fue desarrollado por la
Corporacion Ecoeficiencia, la cual es la encargada de administrarlo en su servidor.
La Unica forma de que una empresa pueda tener acceso a Ecomant es que

adquieran sus derechos de usos.

Después de adquirir los derechos de uso del sistema de informacion se debe tener

lo siguiente:

e Un computador

e Un punto de conexion a internet
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e Los instaladores del explorador usado para Ecomant

Es importante todo esto ya que sin ninguno de los items mencionados
anteriormente se podria tener acceso al sistema de informacion. Lo primero es
instalar el paquete que viene en el CD. Al explorar se encontrara los siguientes

items los cuales debemos revisar.

e Autorun

e Clave de la empresa
e Icono del software

e Setup del software

e Un .inf Del sistema de informacidon Ecomant

Figura 42. Iconos presentes al explorar el CD del sistema de informacién Ecomant

€5 e [
" (@]
autorun Clave Pretecor leono setup Sistema Ecaman t

Fuente: Autores del Proyecto

Si el autorun del CD no funciona, lo primero que se debe hacer es explorar el CD y
dar doble Clic derecho en el icono que se llama Setup. Al hacer esto aparecera la

siguiente ventana.

Figura 43. Ventana de bienvenida al asistente de instalacion

+ Instalador de Sistema Ecomant 1_ [P =

Bienvenido al asistente de instalacion de
Sistema Ecomant

Este asistente le guiara durante la instaladdn de Sistema Ecomant.

Es recomendable que dierre las demas aplicaciones en uso antes de inidiar s
instalacién. Esto haré posible actuaiizar los archivos pertinenentes del sistema sin
tener que reinicar su computadora.

Haga dlic en Siguiente para continuar.

| [ cancelar

Fuete: Autores del Proyecto
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Haciendo clic en el botén siguiente, sale la siguiente ventana la cual nos da la
opcion de seleccionar los accesos directos adicionales para el sistema de
informacion. Esto se deja a criterio del administrador del sistema de informacion o

del usuario del computador en el cual se instalara.

Figura 44. Ventana seleccidon accesos directos adicionales

-
« Instalador de Sistema Ecomant {ocanl =
— 4

Seleccionar accesos directos
ZD Seleccianar accesos directos adidonales.

Seleccione los accesos directos adicionales de Sistema Ecomant, los cuales

(= seran creades durante la instaladdn.

[¥] crear un icono en el Esaritorio
[¥] crear un acceso directo en el mend Inido

[¥] Crear un icono en la barra de inico rapido

<Atés |f Siuiente > | | Cancelar

Fuente: Autores del Proyecto

Haciendo Clic en siguiente, aparece otra ventana la cual nos comunica que esta
todo listo para la instalacion, mostrando informacion como; la carpeta de destino,

la carpeta en el menu inicio y los accesos directos adicionales.

Figura 45. Ventana informacién general para instalacion
[ e Instalador de Sistema Ecumant_“. |
l — L Listo para instalar
:ZD Listo para iniciar la instalacién de Sistema Ecomant en su
2 computadora.

Haga dic en Instalar para continuar con la instaladén, o haga dic en Atrds para revisar o
cambiar cualquier configuraddn.

Carpeta de destino:
C:\Program Files\Ecomant

Carpeta en el mend Inicio:
Sistema Ecomant 1.00

Accesos directos adidonales:
Crear un icono en el Escritorio
Crear un acceso directo en el ment Inicio
Crear un icono en la barra de inicio rapido

<Atrds || Instalar : [ Cancelar

Fuente: Autores del Proyecto

98



Haciendo clic en instalar nos aparecera otra ventana mostrando el avance del

proceso de instalacion.

Figura 46. Ventana Avance del proceso de instalacion

FrErem—

Instalando
Por favor espere mientras se instala Sistema Ecomant.

Por favor espere mientras se instala Sistema Ecomant.

Copiando: SpellChedker.dll

T

Copyright @ 2010, Corporacion Ecosficiencia

< Atrds Siguiente >

Fuente: Autores del Proyecto

A finalizar el proceso de instalacién, aparece otra ventana mostrando que el
sistema de informacién Ecomant fue instalado en su computadora y recordando

gue se debe hacer clic en Finalizar para cerrar el asistente de instalacién.

Figura 47. Ventana finalizacion del asistente de instalacién

e e

Completando el asistente de instalacion de
Sistema Ecomant

Sigtema Ecomant ha side instalade en su computadora,

Haga dic en Finalizar para cerrar este asistente.

Cancelar

Fuente: Autores del Proyecto
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Para ingresar al sistema de informacion por primera vez el administrador debe

ingresar los siguientes datos:

e Nombre de Usuario: admid

e Contraseia: admid

Estos datos se introducen en la ventana de ingreso al sistema de informacion tal y

como se muestra en la siguiente figura.

Figura 48. Entada al sistema de informacion

Escribir Nombre del Usuario.
Puede ser Alfanumérica
Numérica o Alfabética

@ Escribir la
SR Contrasefia.
= i ' Puede ser
g T Alfanumeérica
~ Numérica o
e Alfabética

Becoelcenio

Después de escribir correctamente el

Nombre del Usuario y la Contraseina

dar un clic con el boton derecho del
mouse .

Fuente: Autores del Proyecto
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Figura 49. Diagrama de Flujo Usuarios

Inicio

Abrir usuario
“Administrador
del sistema”

Buscar
Usuario

Existe el Crear
usuario usuario

Introducir nuevo
usuario y
contrasefia

Editar Editar?

Seleccionar perfil
de usuario

Eliminar > Eliminar

Fuente: Autores del proyecto
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5.3 MODULO PERFIL DE LA EMPRESA
Contiene la informacién general de la empresa como es, nombre de la empresa,

razon social de la empresa, numero de identificacion tributaria, direccion de la
planta, direccién de la sede comercial, teléfonos, logo de la empresa, mision y
vision de la empresa. Gestion de calendario para programar los dias que no se
trabajan en la empresa o dias que se trabajan parcialmente. El modulo gestion de
localizaciones para codificar las zonas de las empresas, este codigo hace parte
del cédigo de la maquina para ayudar a ubicarlo de forma facil y por ultimo la
configuracion del sistema para codificar y dar la version del formato de las ordenes
de trabajo “OT”, mostrar o no mostrar el logo de la empresa en la OT, fecha de
impresion, empleado y usuario que entra a general la OT y la frecuencia de

alimentacion de los indicadores ambientales.

Figura 50. Modulo perfil de la empresa

Informacion general del Usuario.
Nombre del Empleado, Nombre del
Usuario , Fecha y Hora del ultimo

acceso del usuario.

Botones para Agregar modificar,
eliminar visualizar o imprimir

=macassme.
TS I Vet
Pl

O et F PRETECOR LTDA. - NIT; 8902092076
[ e
Y Pretecor
e . WNiskon;

Espacio ""‘“ —_—

para los :>0-»—

Modulos @
[+ e
Iil;.,..‘.. o
[~ g

Q.

|

%, Alestes

. .

Fuente: Sistema de informacién Ecomant

102



5.3.1 Modificar Informacion de Empresa
Para poder modificar la informacién de empresa se hace clic con el botén derecho

del mouse tal y como se muestra en la siguiente figura.

Figura 51. Ingreso a Modificar la informacién de la empresa

A
4
’—.\1.-

9

145 eoua scudnents vr W it s Sl sntame
“ o e wiprre (Dot
o, Copoid
B Vol s Eapeive PRETECOR LTDA. - NIT: 890209207-6
a1V Paciecandt s, Takddona #5009
P re te co r Cvurwss reanfarbaves fralubebendss on Convete
. 4 aol Thrmn Treceian rade plares M‘
e Xa 10 s P Sk Arvver ¢ bt Slainston deparinesiion ta e
‘ e 3 Tedlos sl S0 Oontateinab e (eairete "V
[ E— Visida:
o 5
Camtre Comecehl Crisamccha O, X0 g 0
P Recurso rumne oo sy Ieeerponie oe W wmomie crverimn 48 geBAL 0 Lanlaid
— imshererh e e s o Ho
0 o BE Sy pentonex. iom
Tavnre ) e -y ‘\
@ :" e i 3 (o Guscder

"

Fuente: Autores del Proyecto

Al realizar la accion anterior aparece una nueva ventana la cual posee una serie

de pestafas en las cuales se puede modificar la informacion.

Figura 52. Informacién General

Pestana para
ingresar la
informacidn

genaral de la
empresa

da ampraca

Seder e ans sk

Mombrw: [PRETECCR LTDA
None o Dirwerbin (K 10 Wia Phedacusta Nl}l‘l‘lhl'ﬂ‘_,
Totonc: [remmes Direccidn,
—— Teléfono y
“ha wats: [hitp e pratanor cam Sitio Web

Descripeién de la
empresa

Fuente: Autores del Proyecto
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Figura 53. Diagrama de flujo Informacion general

brir Ventana
“Informacion
general”

Informacion
existente de la
base de datos

Buscar
Ventana

Nueva?

nl A
Abrir
ventana

procedimiento

Eliminar? Madificar?

Fuente: Autores del proyecto

104



En esta pestafia podemos ingresar o modificar toda la informacién
correspondiente al Nit, se puede realizar una breve descripcién de la empresa,
también ingresar informacién como nombre, direccién, teléfono y sitio web de la

empresa.

Siguiente de la pestafia de informacién general esta la de Mision del departamento
de mantenimiento. En esta pestafia se puede ingresar la misién del departamento,

tal y como se puede ver en la siguiente figura.

Figura 54. Pestafia Misién del departamento de mantenimiento

Pestafia para ingresar la

Mision del Departamento
de Mantenimiento

(C) Gestion

Infoemaciin ganeral Misidn Wain Sedes de empress

Apcrgar & los diferemtes departamisntos de ba empresa mantaniendo conflables v dispondbles s agulpos que s on b

fabricacion de seluciones prefabricadss &n cantrels

Espacio para ingresar
|a informacion

Fuente: Autores del Proyecto

Siguiente a la pestafia de Mision estd la de Vision del departamento de
mantenimiento. En esta pestafia se puede ingresar la vision del departamento, tal

y como se puede ver en la siguiente figura.
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Figura 55. Visién del departamento de mantenimiento

Fastafia para il‘lﬂl‘ﬂ&ﬂl‘
la Vision del

Dapartamento de

& atos de L smpresa Mantenimients

(©) Gestién de empresa

Irformaciin gerersl Py Wissfin Sedes de ampress

Inconporar en La empresa programas de gestion de mantenimisnta integral con todas las dreas involucradas, consolidadndo el
mantenimisnto prevantivo @ implameantar mantenimiento predictiva

Espacio para ingresar la
informacion

Fuente: Autores del Proyecto

Por ultimo esta la pestafia Sedes de empresa. En esta se puede ingresar

informacion como es la direccion y teléfono de las sedes de la empresa, tal y como

se muestra en la siguiente figura.

Figura 56. Sedes de empresa

Pestana para ingresar la
informacion de las sedes

de la Empresa

s de la empresa

(©) Gestidn de empresa

Infimrraecain geer d PRl Vet Spdes de enyresa

Egpaciu Dreaidn de plants - Dlvsgokin opmeroid
para la Diregcin: [km 10 via Fedecue:te Dermccitn: | Centro Comenclal Chicamochs Off. 209
Informacion Teléton: (55069 Tewlano: | {34036

de la planta

Espacio para la

informacion de la sede
comercial

GEstein i empnesa

Gestide de empresa
Proceso realizady o ol

" iroaimonts desea abandona?

(Canoelar

Fuente: Autores del Proyecto.
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Al terminar de ingresar la informacion hay la opcién de cancelar todo el proceso o
guardar el proceso realizado anteriormente, para esto en la parte inferior de la
ventana aparecen dos botones los cuales dicen guardar o cancelar. Al hacer clic
en cualquiera de los dos botones aparece en la ventana un cuadro en el cual se
confirma si el proceso realizado tuvo éxito, este caso para el botébn guardar o un
cuadro con una pregunta, ¢Realmente desea abandonar?, este en el caso del
boton cancelar, para ambas toca confirmar con el boton ok si se esta de acuerdo
con lo anterior. En el caso del botén cancelar si el usuario se arrepiente de
abandonar tiene la opcién del boton cancelar. Todo esto se puede visualizar en la

figura anterior.

5.3.2

5.3.3 Configuracion del Centro de Costos

Para realizar este proceso se hace clic en Centro de Costos presente en el Modulo
Perfil de Empresa el cual se encuentra de primero en la parte izquierda de la

venta.

En la ventana configuracion del centro de costos se puede seleccionar como
desea el departamento de mantenimiento manejar la informacion del costo de los
mantenimientos en la empresa, ya sea por equipos, en el cual se maneja un
centro de costo diferente por equipo. Generalizado en el cual se maneja un solo
centro de costos para todos los equipos de la empresa. Por division en el cual se
puede dividir los activos de la empresa ya sea por procesos o por areas de trabajo
y por ultimo por equipo y division en el cual hay un solo centro de costo para todos

los equipos y permite agrupar los equipos por divisiones de la empresa.

Al igual que todos las demas ventanas podemos guardar los cambios realizados a

las configuraciones o cancelar las mismas, tal y como se ve en la siguiente figura.
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Figura 57. Configuracion del Centro de Costos

Al hacer clic en el boton radio, e
seleccion a configuracion de
Costos Generalizado

Al hacer clic en el bolon radia,
s saleccion a configuracion
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Costos por Division

Lirtedn pamaryl - Seiroean &4 s angrers o W0 ibinds porlx S o
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Fim rimints ] 5 hacer clic en el hoton
7 el radio, se seleccion a
configuracion de Costos por
Combqasseta b coves e ow Equipo y Divisidn

2 ba braiauds ol oo g o i

Fuente: Autores del Proyecto

5.3.4 Gestion de Calendario
En esta ventana del médulo perfil de empresa, se puede modificar o ingresar

todas las fechas en las cuales no se trabaja en la empresa por parte del
departamento de manteniendo. Esto se realiza para que el sistema de informacion
no programe actividades de mantenimiento en estos dias. Recordar que algunos

dias se puede trabajar el dia completo o parcialmente.

En esta ventana permite registrar las fechas que son dias festivos para el

departamento de mantenimiento. También se puede ver las fechas registradas.
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Figura 58. Gestion de Calendario
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Fuente: Autores del Proyecto

Espacio donde 5o
visualiza las fechas

registradas

Para ingresar un dia festivo se realiza lo siguiente. Primero se selecciona en el

calendario la fecha del dia festivo, lo siguiente es ingresar el titulo de la festividad,

después seleccionamos si en el dia de la festividad se trabaja parcialmente o no

se trabaja el dia por completo. Si el dia se trabaja parcialmente seleccionamos la

cantidad de horas que no se trabaja.

Después de realizar todo lo anterior se puede guardar o cancelar el ingreso de la

informacion.

En la parte derecha de la ventana se puede visualizar el listado completo o por dia

de las festividades, tal y como se muestra en la siguiente figura.
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Figura 59. Diagrama de flujo gestion de calendario

Eliminar?

“Gestion de
calendario”

Buscar

Ventana existente de la

base de datos

Abrir
ventana

Mostrar
procedimiento

Modificar?

Fuente: Autores del proyecto
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Figura 60. Gestion de Calendario

Se puede visualizar todas
las fechas Festivas o solo la
festividad por dia

1. Se selecciona la
fecha del dia
Festivo

s Porw Tecte
a1 b gt b o

rmazu»a
W xnw

2, Se agrega el
Titulo del dia

Festivo
4. Se Guarda o se

Cancela lo
anteriormente
ingresado

T : 3. Se selecciona
Wbardornn las horas que no
se trabaja por la

o, Mertes festividad

Fuente: Autores del Proyecto

Esta ventana también nos da la opcién de eliminar o modificar las fechas de

festividades si por algtin motivo se decide modificar el calendario de festividades.

Para modificar una festividad se hace clic en el boton modificar al lado del nombre
de la festividad, tal y como se muestra en la siguiente figura. Al realizar la accion
anterior, aparece en el lado izquierdo de la ventana la informacion con respecto al
dia de la festividad para poder modificar la informacién de la fecha, titulo y horas

de excepcion del dia.

Para eliminar la festividad se hace clic en el botén eliminar al lado derecho del
boton modificar, tal y como se muestra en la siguiente figura. Al realizar esto

aparece en la ventana un cuadro para confirmar la eliminacién del calendario.
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Figura 61. Modificar o Eliminar Gestion de calendario
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Fuente: Autores del Proyecto

La siguiente pestafia hace referencia a la gestion del horario laboral, en la cual se
puede ingresar las horas laborales por dia por parte del departamento de

mantenimiento en la empresa.

Para ingresar la hora de inicio y fin de las jornadas tanto de la tarde como la de la
mafana se extienden la pestafia de seleccidén y se escoge la hora de inicio al lado
derecho se puede visualizar las horas totales de trabajo en el dia por parte del
departamento de mantenimiento en la empresa, asi también una casilla para
seleccionar si ese dia no se trabaja. Para confirmar el horario del dia se visualiza
en la parte derecha de la ventana un boton verde el cual confirma las horas

laborales si se realiza clic en él.
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Figura 62. Definicién del Horario Laboral
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Fuente: Autores del Proyecto

5.3.5 Configuracién del Sistema
En esta ventana se puede configurar parametros correspondientes a la orden de

trabajo. Como son mostrar e ingresar el cédigo y version del formato de las OT,
asi como mostrar el logo de la empresa, fecha de impresion, titulo del
departamento, mostrar el empleado y el usuario que genero la OT. También esta
para configurar la frecuencia de actualizacion de los indicadores econémicos que
maneja el sistema de informacién. Todo esto se puede visualizar mejor en la
siguiente figura.
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Figura 63. Configuracion del Sistema

Mostrar @ ingresar

Cadigo y Verslén dal
Titulo del departamento

Formato

1R EOLSNTS Saenl

& Configuraciin de parimB

Meautrar cedige ¢ serron de formaeta Tilulo de departamanta
Fermmpirr parscude s b mosiea e o a5 dn L ibarmprite pe potign s i, el e paln Tawin del dopamimmete, qor 10 ansbn an b pie metor U ke e
InCRiora i ST rimmanis ke Al . y e
Ciaign Frrsiin

Masirar loge de snceae E Waslrar ampliado § asearin

s 11l b e g s e 1) et e e ey s ming vl rarkes e ompde el g onssem gl priemy ome sgra g i

= Wasirar facha de impraaitn Actuaivecioe de ndicadere Amblantsle

L S T T Prasbies ln womigrsciin e 1 beland o smsrincg 10 drhe e L acigbve s dn L
Indeidors: wekhianie

BT 1R . =

Mostrar logo de la
EMpresa
Mostrar facha de
Improsaidn

Mostar emplaads y usuario
Frecuencia Actualizacién de
los indicadares Ambientales

Fuente: Autores del Proyecto

Con esto se termina el Modulo perfil de empresa, recordar que es recomendable
que el Unico que tenga acceso a este modulo para agregar, modificar o eliminar
informacion sea el administrador del sistema de informacion, ya que estos son
parametros importantes para la generacion de las ordenes de trabajo y también

para la programacién de las actividades de mantenimiento durante el afio.

Se recuerda que por defecto todos los usuarios del sistema de informacién pueden

visualizar la informacién que se encuentra en este modulo.

54 MODULO GESTION DE USUARIOS
Contiene todo lo referente a los diferentes perfiles. En este modulo es donde se

crea y se administran los usuarios y claves de acceso al sistema de informacion.
El encargado de este médulo es el administrador del sistema de informacion y es
exclusivo su uso por parte de este para un buen manejo de la herramienta. Al

ingresar un perfil el administrador estd en la libertad de poder escoger que

114



acciones puede realizar el perfil con respecto a los modulos ya sea agregar,

modificar o eliminar informacion.

Al tener creado ya el o los perfiles de usuario el administrador puede usar sin
ningun problema la parte inferior de la ventana del perfil la cual es la encargada de
dar el nombre de usuario y contrasefia a los empleados que van a tener acceso al
sistema de informacién. Los usuarios y las contrasefias pueden ser alfabéticos,
numeéricos o alfanuméricos como asi lo desee el administrador del sistema de
informacion. También se puede visualizar informacion como es el nombre de
usuario, perfil, asignado, empleado responsable del perfil, cargo del empleado,
ultimo acceso del usuario al sistema de informacién, fecha y hora del registro y el
estado en que se .

Figura 64. Perfiles y Usuarios
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Fuente: Autores del Proyecto

Para ingresar un perfil de usuario se debe hacer clic en el boton agregar que se

encuentra al lado derecho del titulo Listado general de perfiles.
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Después aparecera una venta en la cual se podra ingresar el nombre del perfil,
una descripcién corta del perfil y se le dara acceso a agregar modificar o eliminar
informacion de los médulos que maneja el sistema de informacion. Para dar
acceso a estas funciones basta con dar clic en las casillas que se encuentran

debajo de los modulos, tal y como se ve en la siguiente figura.

En esta ventana también se puede habilitar al perfil de usuario el uso del Médulo
de Solicitudes del cual se hablara mas adelante.

Figura 65. Gestion de Perfiles
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Fuente: Autores del Proyecto

Recuerde que para crear el perfil se da clic en el botébn Guardar y para no realizar

la creacion del perfil clic en Cancelar.

Después de creado el perfil este se visualizara en la lista general de perfiles. Para
modificar o eliminar algun perfil, se selecciona de la lista el perfil que se desea

modificar o eliminar y luego damos clic en la funcion que deseamos realizar. Si lo
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gue deseamos modificar aparecera de nuevo la ventana que aparece en la figura
anterior con la informacion que se introdujo anterior mente y si lo que se desea es
eliminar el perfil aparecera un cuadro en el que debemos confirmar la eliminacion

del perfil.

Figura 66. Modificar o Eliminar Perfil
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Fuente: Autores del Proyecto

En la parte inferior de la ventana esta el listado general de usuarios. En esta lista
se puede agregar modificar o eliminar usuarios del sistema de informacién. Para
agregar un usuario basta con dar clic en el botébn agregar. Al realizar esto
aparecera una ventana en la cual se debe gestionar la cuenta de usuario.
Recuerde ingresar al sistema los empleados antes de crear un usuario ya que son

los directos responsables de la cuenta de usuario que se les sea asignada.
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Lo primero al gestionar la cuenta de acceso es seleccionar el empleado
responsable de la cuenta. Después se selecciona el perfil asignado esto es para
dar acceso a los médulos del sistema de informacién por ultimo se ingresa el
nombre de usuario y contrasefia, estas se pueden numéricas, alfabéticas o

alfanuméricas.

El administrador del sistema de informacién es el encargado de este médulo el
debe dar la opcion de actividad o inactividad del usuario. Al finalizar el ingreso de
la informacion se debe Guardar o Cancelar, tal y como se realiza en los procesos

anteriores.

Figura 67. Gestion de cuenta de usuario
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Fuente: Autores del Proyecto

Después de que realice estas actividades aparecera en la lista general de usuarios
del sistema el usuario creado anteriormente. Para modificar o eliminar el usuario
dar clic en modificar o eliminar que se encuentra en la parte superior de la lista

general de usuarios del sistema.
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Figura 68. Modificar o Eliminar un usuario de la lista general
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Fuente: Autores del Proyecto

55 MODULO DE RECURSO HUMANO
En este mddulo se maneja el listado general de cargos en las empresas con su

respectiva identificacion, objetivos, funciones y perfil del cargo. En este mdédulo
también vemos la gestion de empleados, donde se puede ingresar toda la

informacion personal correspondiente, como es cargo, teléfono y direccion de
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residencia, tipo de sangre, EPS, estado civil, fecha de nacimiento y datos de un
contacto en caso de emergencia, como es vinculo con el empleado, teléfono y

direccion.

En la ventana se puede ver informacioén del perfil de cargo como es jefe inmediato,

educacién requerida para el cargo, edad requerida y sexo.

Figura 69. Médulo de recurso humano
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Fuente: Sistema de informacién Ecomant

5.5.1 Gestion de Cargos
En este médulo se encuentra el listado general de cargos en la empresa para

agregar se debe dar clic en el botén agregar y saldra en la ventana el siguiente

cuadro.

En este cuadro se encuentra la primera pestafia en la cual se debe identificar el
cargo a introducir en el sistema, Nombre, el cargo encargado de realizar un

remplazo en caso de ausencia y el jefe inmediato.
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Figura 70. Identificacién del Cargo
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Fuente: Autores del Proyecto

La siguiente pestafia solicita la informacion referente al objetivo del cargo.

Figura 71. Objetivo del cargo

Pestafia Objetivo

del cargo

(D) Gestion de carg

" ks dadl
v 3 T =i

a0 & CEnpa Cigalnte & pb{sthe geners del carge

Campo donde ze
dabe ingresar el o los
objetives del cargeo

Fuente: Autores del proyecto
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La siguiente pestafia solicita la informacion correspondiente a las funciones del

cargo

Figura 72. Funciones

Pestafia Funciones

o g gragar cayga

(2 Gestién da cargos

] Largm P
brgraze &3 @ Ciwae rigranis b Amciersr ssrarpefedn Bac reEmTier del cwgo
E&plﬂ:iﬂ] para

ingresar las
funciones del cargo

Autores del Proyecto
La siguiente pestafia solicita la informacion correspondiente al perfil del cargo

Figura 73. Perfil del cargo
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Fuente: Autores del proyecto
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Para modificar los cargos aparecera el cuadro anterior con las mismas pestafias y

la informacién que se digito anteriormente.

Se debe seleccionar el cargo que se desea modificar y luego dar clic en el botén

modificar, tal y como se ve en la siguiente figura.

Figura 74. Modificar perfil
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Fuente: Autores del proyecto
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Para eliminar algun cargo se selecciona y se da clic en el boton eliminar, luego se

confirma la eliminacion del perfil.

Figura 75. Eliminacién de un cargo del listado general
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Fuente: Autores del proyecto

5.5.2 Gestién de Empleados
En esta parte del médulo se puede ingresar, modificar o eliminar un empleado del

listado general. También se puede visualizar los empleados eliminados de la lista

y también se tiene la opcion para imprimir el listado general de empleados.

Para agregar un empleado se da clic en el botéon agregar. Lo siguiente es

diligenciar el cuadro que sale, tal y como sale en la siguiente figura.

El cuadro que aparece tiene como titulo gestion de empleados y la primera
pestafia hace referencia a la informacién general del empleado como es, cargo,
nombres apellidos, estado civil, una breve descripcion, datos de contacto como
son, teléfono fijo, movil, direccidn, correo electronico, fecha de cumpleafios, costo

de la hora de trabajo ordinaria y extra.
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Figura 76. Gestion de empleados informacion general
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Fuente: Autores del proyecto

La pestafia datos de emergencia. En esta se puede introducir la informacion a los
datos de una persona a la cual contactar en caso de una emergencia por parte del
empleado. Asi también datos importantes del empleado como grupo sanguineo,
EPS en la cual se encuentra afiliado y la ARP en la cual se encuentra afiliado.

Figura 77. Gestion de empleados Datos de emergencia
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Fuente: Autores del proyecto
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Para modificar la informacion de un empleado, seleccionar el nombre del
empleado. En la parte inferior del cuadro se visualizara la informacion
correspondiente al empleado. Luego dar clic en el boton modificar en la ventana

aparecera el cuadro anterior con la informacién correspondiente al empleado.

Figura 78. Listado de empleados y visualizacién de lainformacién
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Fuente: Autores del proyecto

Recuerde que la modificacion de la informacion se maneja de manera similar a la

de los demas maodulos, al igual que la eliminacion de algan dato de la informacion.
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5.6

hacer un listado general y tener una descripcion, también se agrega la solicitud de
la informacion de los equipos dependiendo del tipo que elijamos. Se puede
visualizar el formulario el cual se crea dependiendo del tipo de equipo y la

MODULO DE EQUIPOS
En este modulo podemos tenemos la gestion de tipos de equipos, donde podemos

informacion que queramos manejar.

En este podemos introducir informacion especifica de la ficha técnica como es

serie, modelo, codigo

oy perwna! de vpiime WAy L L U W Leturs el
/I ‘re Catep Nardve del g Tpo e equpa
N7 Porfil de Emprons
:::«: do Unaariog | "PO1SRCCND COMPRL%R IETICD CorpRrsE
s || PO1OOMEA MELACORA AL TRON N 15
o IPOIOPENIBNGT  BANGA TRANIAORTADORA PARA AGAEK
Recurso Hamano PROL0OMEN ARA BASCLLA ARA COMNIO
. | VUMD BASCLLA PRRA AGRIGADS
>y e POIMOSICMOL CANIA L CONTIG,
Equpes WORPEBIONN WS
» Geituln Tipws de § IPOLMENDI VAR GARDL GASDETE ELECTROCO
IPOIOMEDIOWILIZL  STSTOMA DOMFICACOR (€ ALA
PR POIIMIIOWIL IR SISO NLMATOD
Plan Mantenimients | UM MEXUADCR (E DORE X WAIIONIA
e | OIMENITORR  TOMALO SV
) ek e PPOCoLCAM CALOA O Caldors
Ordenes de Trabajo  wooouoa0osomot  BOMBA T AGUM
L T ] TORNALO 53V PN
Wk te N
n Solicitudes 0 IOCALTIONL VENTIACOR TR0 FORTADO vertisr
IPCNCATNG VENTILAGOR TR0 D0 wereiniee
Dhd . MM e L st i PUENTE GRuM 2 Puscte Gris
Almacen General PROGPULS TN NCTRA
S | R AP
“ on» OIS0 ST TRMGLACION SAGANGA PRI
Proneedsres PRUNAPLD] S04 ST O CONTROX
R POCUISIONTABY  TARIRO RV
Indiadores ORMAS PANA O
IOMAAR PMCARECTICA QPGS s Do

Figura 79. Médulo de equipos
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Figura 80. Diagrama de flujo ficha técnica de equipo

Seleccionar
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equipa”

Mostrar Ficha Guardar

Maodificar?

Fuente: Autores del proyecto
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5.6.1 Gestion de tipos de equipos
En esta parte del médulo aparece un listado de tipos de equipos, en el cual se

hace una breve descripcion del tipo de equipo y se crea un formulario en el cual

podemos ingresar informacion especializada del tipo de equipo.

En la siguiente figura se puede observar el listado de tipos de equipos, nombre del
tipo de equipo, una breve descripcion y en un cuadro mas especifico la misma

informacion.

Figura 81. Gestion de tipo de equipos

e B Formulario del tipo
| Previsuslizacke de formedario de equipo
o' % e, C et 51000

e
A s

Amrbacton 4204 -
N ———
- .

+ 450 Iouevre acteskrun e n Gaetaie Yoot & equpes

Blado gt | b Tns dn e Lgapee Nt [Jeiw

adve Dew et Dt dier del bps cowge Woho Prmiesc
Femie Viapa o s wgabs b carmp 2 et pu e o e Dutnr gunansber 6o 190
e Lt b ¢ 0 s i - BRSO g v g o Sfad e
Hmeme Forere e
ML LIV L3 o SR TR 3 TLAD e 2k 1Al Cw b e T b ) o Ao mis
SO " o parda - .
M AN U o o e miara bl Bdcn garenadons 0.0 5 e ums & i dh D S LT Ly
e bty deirag e A
WOvE0aes U e o Seceatbccaonc G sade magnd dhe B € aubon, W
OO s by .oy L
BEEA TATON TCAL U gt e e Do i an 70 mio pelles 200 ook ormd
BOEA TVSOR TORS e T e )

Ure 8w 1 o) Saoooies « oo ima 1m0 1 Juate o, Seamer ©
MLALA [ 02 S0A0

Wit L wrvladr o e e e e (harte coromtely Lot Sroda® Ura ety
Fovda Omi e 1o g d L g bow e rengs siires cmand v o b web o dapre

Listado general de tipos de
equipos

Detalies de tipos de equipos

Fuente: Autores del proyecto

Al crear el formato del tipo de equipo lo que se busca es ingresar de manera mas
facil la informacién que esta estandarizada por tipos de equipo, informacién que no

sea béasica pero, que se desea tener encuentra en la ficha del equipo.

129



Para agregar un tipo de equipo se da clic en el botén agregar en la parte superior
del listado general de tipos de equipos. Luego aparecera un cuadro en el cual se
puede diligenciar los datos del tipo de equipo asi como crear campos del

formulario.

Figura 82. Registro del tipo de equipos en el sistema
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Botdn Previsualizar y Guardar datos

Fuente: Autores del proyecto

Para crear campos del formulario se da clic en el boton agregar campo, el cual
hace que aparezca en la parte inferior de la ventana un cuadro en el cual se debe

escoger un tipo de cuadro de una lista.

e Texto

e Seleccién

e Area de texto
e Boton de radio

e Botdn de seleccion
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Al seleccionar de la lista Texto aparece en la parte inferior un espacio para
introducir un nombre sin espacios, esto es para crear una casilla en el cadigo del
programa un lugar donde guardar la informacion que se va a introducir, el cual
tendrd una etiqueta, esta es la que aparecera en el formulario, lo recomendable es
gue sea el mismo nombre pero sin espacio, recuerde que no se puede repetir el
nombre sin espacios. Luego sale el tipo de informacion que se va a introducir ya
sea numerica o texto, es decir alfanumérica. Si la informacion es numérica se
debe ingresar en que unidades esta la informacion y el nimero de caracteres que
se quiere que tenga, si la informacion es texto, solo se introduce el numero de

caracteres.

Figura 83. Campo Texto

Tipo de campo Tewbo
seleccionando tipo numérico

- Compos del fermmslarsa |see o
Tips da rampa T [} ) b

..... | miplimileing [
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B nle s e s (31 - 1

Tipo do campo Toxto
seleccionanda tipo texto

| Previsualizacién formularic

Tamudsl Gnlonar

Fuente: Autores del proyecto

Al seleccionar el tipo de campo Seleccion, aparece en la parte inferior de la

ventana un lugar para introducir el nombre del campo sin espacios y también la
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etiqueta, lo nuevo es que aparece un botdn para agregar las opciones de la
seleccidon. Se pueden agregar opciones de seleccion tantas como se quiera. En
esta aparece en la parte inferior un espacio para el valor y la etiqueta de la opcién
de seleccion, la etiqueta es la que aparecera en la lista desplegable del botén

seleccion y el valor es lo que aparecera en el codigo de programacion.

Figura 84. Campo Seleccion

Campe seleccion Mombre sin espacio y

Eiicymaka el cann Botdn agregar opciones
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[x TTEE
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| Previsualizacion formulario
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Engraniajas |
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Pltones

Fuente: Autores del proyecto

Al seleccionar el tipo de campo Area de texto, aparecera en la parte inferior de la
ventana el nombre sin espacios para el cédigo y la etiqueta que aparecera en el

formulario del tipo de campo.
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Figura 85. Campo Area de Texto

Campo drea de texto
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Fuente: Autores del Proyecto

Al seleccionar el tipo de campo Boton de Radio, aparecera en la parte inferior de
la ventana el nombre sin espacios y la etiqueta del campo. También aparecera la
opcién de agregar opciones, con su respectivo valor etiqueta y una opcién para
mirar si estd activado o desactivado en el caso que no se seleccione. Recuerde
que puede introducir tantas opciones de campo como desee pero esto puede

hacer tedioso el ingreso de la informacion.
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Figura 86. Campo Botén Radio

Seleccion de Campo
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Fuente: Autores del Proyecto

5.6.2 Catélogo de Equipos
En esta parte del modulo permite hacer el listado general de equipos de la

empresa. En él aparece informacion general de equipo. Esto se puede visualizar

en la siguiente figura.
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Figura 87. Catalogo de Equipos
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5.6.2.1
del equipo
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Pestafia Datos del Equipo Datos del Proveedor y Localizacion

En esta parte del modulo se realizan las fichas técnicas de los equipos, aqui se

puede introducir toda la informacion correspondiente a:

Datos del Equipo.

e Nombre del equipo
e Tipo de equipo

e Equipo padre

e Centro de costo

e Prioridad de mantenimiento
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Datos del proveedor (Estos datos se introducen en el médulo de proveedores y
en esta ventana solo se selecciona de un listado el proveedor vy
automaticamente el sistema de informacion introduce la informacion en la lista).

Localizacion del equipo en la planta

Datos de fabricacion

Si

Serie e Fabricante
Modelo e Afo de fabricacion
Marca

el equipo posee motor, en la ventana hay un espacio para introducir la

informacién del motor.

Datos de fabricacion

Serie e Modelo

Marca e Eficiencia

Caracteristicas Mecanicas

Revoluciones en RPM e Rodamiento en el cojinete del lado
Peso en Kg acople
Rodamiento en el cojinete del lado

libre

Caracteristicas Eléctricas

Potencia en HP o Kw
Aislamiento

Voltaje Factor de Servicio
Corriente

Frecuencia

Numero de fases

Temperatura maxima ambiental
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También se puede introducir informacion correspondiente a las condiciones de
trabajo; si el equipo se encuentra en la intemperie o bajo techo, en un ambiente
corrosivo y la temperatura del ambiente. Informacién sobre los tiempos y

frecuencias de funcionamiento e informacion sobre la pintura.
Figura 88. Pestafia Datos del Equipo Datos del Proveedor y Localizacién del equipo
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| Condiclones de trabaje

L3 biarparis (=) FIATS L] B, swrrmabm. Irom. cmireyde L -
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E=pacio para introducir las
Condiciones de trabajo, Tiempo do
funcionamiento y la informacidn
téonboa de pintura

Fuente: Autores del proyecto

Un espacio muy importante de esta ventana es la que hace referencia al sistema
de transmision de potencia. Este se llena si posee sistema de transmision el

equipo. Puede ser uno o varios.

Si el equipo no posee sistema de transmision de potencia se hace clic donde dice

no aplica. Tal y como se ve en la siguiente figura.

Figura 89. Sistema de transmisién de potencia NO APLICA

5i 8l aquipo no posea
sistema de transmisidn de

potencia, hacer clic en no
aplica

| Transmision de potencia @ [ Agregar transmisiin

Em scby seochln se rbn sgregando los tHoos de traremisidon de paotencia

En al casd gque no apligqua

no aparecera el espacio
para introducir la
informacion

Fuente Autores del proyecto
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Si el equipo posee uno 0 mas sistemas de transmision de potencia, el sistema de

informacion permite introducir los datos.

Para introducir un sistema de transmision de potencia se hace clic en el boton
agregar transmision y aparecera un boton de seleccion el cual tiene las siguientes

opciones.

Acople directo. Al seleccionar esta opcion aparecerd en la ventana un espacio

para escribir el tipo de acople directo.

Figura 90. Transmision de potencia por Acople directo

D]Transmisiﬁn de potencia [lwoapica [Jheresar transmisién

Transmisidn de: ; Acople directo v | (3 Eliminar

Tipo:

Espacio para introducir la informacién
correspondiente a una transmision de
acople directo

Fuente: Autores del proyecto

Correas. Al seleccionar esta opcién aparecera en la ventana un espacio para
introducir la cantidad de correas que posee la transmision, la referencia de las
correas, diametro en pulgadas de la polea conductora y conducida, y las RPM de

ambas correa.
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Figura 91. Transmision de potencia por Correas

Espacio para introducir la
informacion correspondiente a

una transmision de correas

| Transmision de potencia [l e [ Lo i
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Fuente: Autores del Proyecto

Cadena. Al seleccionar esta opcion aparecera en la ventana un espacio para

introducir la referencia de la cadena, la cantidad y la longitud en metros.

Figura 92. Transmision de potencia por Cadena

EﬂTransmisién de potencia [woapiica [Jserezar transmisicn

Transmizion de: ECaI:IEI'la V| i) Eliminar

Referencia: I:I Cantidad: I:I Longitud: I:I Nt

Espacio para introducir la
informacion correspondiente a
una transmision de Cadenas

Fuente: Autores del proyecto

Reductor de velocidad. Al seleccionar esta opcion aparecera en la ventana un

espacio para introducir las revoluciones en RPM de entrada y de salida, un botén
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de seleccién del tipo de reductor, sea por engranajes rectos, helicoidales o sin fin

corona y la relacién de velocidad del reductor.

Figura 93. Transmisidn de potencia por Reductor de velocidad

Espacio para introducir la
informacion correspondiente a
una transmision de Reductor

de velocidad

| Transmision de potencia T e (e tamisn

= Transmicién dat | Feductor de velocidad Q) Efminar
RPM entrada: FPHA salida: Tips reduciior: | Seleccione el t ¥  Felacicn velocided-

Fuente: Autores del proyecto

5.6.2.2 Pestafia informacién del tipo de equipo
En esta pestafia apareceran todos los campos que se crearon en la parte anterior

del modulo en la gestion de tipos de equipos. Recuerde que se debe introducir en
la pestafia anterior el tipo de equipo para que pueda aparecer en esta pestafa

alguna informacién.

Esto se realiza para facilitar al administrador del sistema el ingreso de la

informacion para los equipos que sean del mismo tipo.
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Figura 94. Pestafia informacién del tipo de equipo

Pestana informacion del tipo de
equipo
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En este espacio apareceran los campos
creados en ol tipo de equipo

Fuente: Autores del proyecto

5.6.2.3 Pestafia informacion complementaria de equipo
En esta pestafia se puede introducir informacion complementaria del equipo como:

e Informacién técnica de lubricacion.

En este espacio se puede introducir los puntos de lubricacién de la maquina, se
pueden tantos tenga la maquina, para ello se hace clic en el botén agregar punto,
el cual har4 aparecer en la ventana un espacio para introducir el punto de

lubricacién, la cantidad el tipo y la referencia del lubricante.

Para introducir mas puntos de lubricacion solo se hace clic en el botén agregar
punto.
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Figura 95. Informacién técnica de lubricacién

Pastafia infarmacion
complementaria del equipo
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D pimie

| | Infarmacion técnica de proteccio

Espacio para los puntos de

lubricacion

Fuente: Autores del proyecto
e Informacion técnica de protecciones eléctricas

En este espacio se puede introducir la informacion correspondiente a las
protecciones eléctricas que posee el equipo, nombre de la proteccion, marca,

capacidad en amperios y referencia.

Figura 96. Informacién técnica de protecciones eléctricas

Espacio para intreducir la
infarmacidn técnica de
proteccionas aléctricas

| Informacién técnica de proteccionss sléctricas sees s
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P b Maseni Capadadbady i Eskeesals [ = [T o

Fuente: Autores del proyecto
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Fotografias del equipo, documentos adjuntos del equipo y notas u

observaciones

En este espacio se puede introducir al sistema de informacién fotografias del
equipo, recuerde que tiene un espacio maximo para esto de 2 Mb, también puede
adjuntar documentos como son, manuales de operacion y mantenimiento, planos,

entre otros, recuerde que para esto tiene un espacio maximo de 10 Mb.

Por ultimo posee un espacio para hacer notas u observaciones sobre el equipo.

Figura 97. Informacién complementaria

Expacio pars introdoecir
documenton adjuntos do
nquipe

Espacio para Introducir las
fotografias del equipo

| Fotogr alias del aguipo Documentas adjuntas de equipoe
S ansrera - rr s

D R S N e L e R R e
e e e e s WA I e Pt e ¢ Sl b ket 8 el e e O ) My
1 —————

| Motas u observaciones

Espacio para notas u
absorvacionos

Fuente: Autores del proyecto

5.7 MODULO PLAN DE MANTENIMIENTO
En este mdédulo se maneja todo lo referente a los planes de mantenimiento de los

equipos, se tiene un listado completo de los equipos introducidos al sistema de
informacion, con su respectivo cédigo. También se manejan las actividades a
realizar, especificando las partes del equipo, las herramientas, repuestos y
materiales necesarios para realizar la actividad, frecuencia con que se realizan las
actividades y un tiempo aproximado para realizar la actividad. También en este

modulo se puede ver el cronograma consolidado que es un listado de actividades
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iniciadas de los planes de mantenimiento, organizada por semanas, indicando
fechas posibles para realizar las actividades. Otra parte de este moédulo es el
cronograma detallado, donde se puede visualizar el listado de actividades
iniciadas de los planes de mantenimiento y donde se pueden generar las ordenes
de trabajo, confirmar los recursos asignados. Aqui se imprimen las 6rdenes de

trabajo para proceder a realizar las actividades

Figura 98. Médulo plan de mantenimiento
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Fuente: Autores del proyecto

5.7.1 Plan de mantenimiento
En este espacio se puede introducir toda la informacion referente a las actividades

de mantenimiento.

Para realizar un plan de mantenimiento lo primero que se debe hacer es
seleccionar un equipo. Después de seleccionar el equipo en la parte inferior de la
ventana aparece el listado general de actividades, en la cual se puede agregar,
modificar o eliminar las actividades del plan de mantenimiento del equipo
seleccionado. También en esta parte se puede dar inicio a la programacion de las

actividades, asi también la asignacion de recursos.

145



Figura 99. Diagrama de flujo plan de mantenimiento

Seleccionar Equipo
para ver plan de
mantenimiento

X
Abrir Plan de
mantenimiento

Informacion
existente de la
base de datos

Abrir ventana
“Plan de
mantenimiento”

Eliminar? Modificar?

Fuente: Autores del proyecto
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5.7.2 Agregar actividad a un plan de mantenimiento
Para agregar una actividad lo primero que se hace es seleccionar el equipo al cual

se le desea realizar el plan de mantenimiento, este listado de equipo se encuentra
en la parte superior de la ventana. El equipo seleccionado de la lista se sombrea

de color naranja tal y como ve en la siguiente figura.

Figura 100. Seleccion de equipo para realizar los planes de mantenimiento
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Fuente: Autores del proyecto

Después de seleccionar el equipo en la parte inferior del listado se encuentran una
serie de botones los cuales me dan varias opciones, agregar, modificar o eliminar

actividad.

Para este caso se da clic en el boton agregar actividad. Después de esto
aparecera en la ventana un cuadro con el titulo gestién actividades del plan de

mantenimiento. En este cuadro hay dos pestafas.

5.7.3 Pestafia Detalles de la actividad
En esta pestafia se puede introducir la informacion referente a el tipo de

mantenimiento, para esto se tiene la opcion de seleccion ya sea de caracter
eléctrico o mecanico. También se puede introducir la parte o equipo al cual se le

realizara la actividad de mantenimiento.
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Al introducir la actividad a realizar hay que hacer clic en el botén agregar, el cual
hara aparecer un cuadro en el cual se debe ingresar el titulo de la actividad y se
debe confirmar o cancelar la introduccién de esta informacion en el listado de

actividades.

Figura 101. Pestafia Detalles de la actividad
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Fuente: Autores del proyecto
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También hay un cuadro para la seleccion de la frecuencia de realizacion de las
actividades ya sea por lecturas o por fechas. Cuando se hace la seleccion
apareceran en la ventana nuevos espacios en los cuales se debe introducir el
valor de la lectura y después hay un botén de seleccién para la unidad de la
lectura ya sea en kildmetros recorridos, horas trabajadas o unidades producidas.
La otra opcion es introducir la frecuencia por fechas para esto aparecera un botén
de seleccion el cual permitira escoger de una lista ya sea, diario, semanal,
quincenal, mensual, bimestral, trimestral, semestral, anual o otra frecuencia

diferente.

Figura 102. Frecuencia de las actividades de mantenimiento
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Fuente: Autores del proyecto
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El otro espacio presente en este cuadro es para introducir el procedimiento de las

actividades de mantenimiento.

Figura 103. Procedimiento de las actividades de mantenimiento
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Fuente: Autores del proyecto

5.7.4 Pestafia Asighacion de recursos
En esta pestaiila se puede asignar los recursos a las actividades de

mantenimiento, tales como:

e Herramientas
e Repuestos

e Materiales

e Mano de Obra

Esta asignacién de recursos se divide en dos pestafias una encargada de los
insumos y otra de la mano de obra, tal y como se ve en la siguiente figura.
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Recordar que para asignar estos recursos, estos debieron haber sido introducidos
en el sistema de informacion con anterioridad, los insumos en el moédulo de

almacén y la mano de obra en la gestion de empleados.

Figura 104. Pestana Asignacion de Recursos
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Fuente: Autores del proyecto

Para asignar un recurso, este debe aparecer en el listado general, o primero que
se debe hacer es clic en el botén asignar que se encuentra al lado derecho del
nombre del recurso, luego se debe escribir la cantidad del insumo para esto se
debe hacer clic en el boton cantidad y luego escribir el valor de esta cantidad, tal y
como se ve en la siguiente figura. Después de realizar esto aparece el insumo en

el listado de recursos estimados para la actividad.
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Figura 105. Asighacidn de recursos
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Fuente: Autores del proyecto

Recursos estimados paraa activdad

Para asignar la mano de obra, se hace clic en la pestafia, luego aparecera un

listado de los perfiles de los empleados de la empresa incorporados en el listado,

para asignar en el lado derecho de los nombres aparecen 2 botones en los cuales

se puede asignar el perfil del cargo y asi como la cantidad de empleados. Luego

de eso se actualizara la lista de recursos estimados para la actividad, tal y como

se puede ver en la siguiente figura.
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Figura 106. Asignacion de la Mano de Obra
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Fuente: Autores del proyecto

Luego de terminar de asignar los recursos estimados para la actividad se
actualizara en el listado los recursos asignados.

Figura 107. Actualizacion de la lista de actividades de un plan
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Fuente: Autores del proyecto
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5.7.5 Modificar una actividad de mantenimiento
Después de haber agregado una actividad de mantenimiento el sistema de

informacion permite modificar las actividades. Para modificar las actividades se
debe seleccionar la actividad que se desea modificar, luego se debe dar clic en el
boton modificar que se encuentra en la parte superior de la lista de actividades.

Para modificar las actividades aparecera otra vez en la ventana el cuadro de
Gestion actividades del plan de mantenimiento, aqui se puede modificar toda la
informacion que se introdujo en el sistema anteriormente usando los mismos

procedimientos para introducir la informacion.

Figura 108. Modificar actividades de mantenimiento
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Fuente: Autores del proyecto
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5.7.6 Inicio de las actividades de mantenimiento
Luego de introducir las actividades de mantenimiento toca iniciarlas para su

programacion, el sistema de informacién toma los datos introducidos anterior
mente como son, la frecuencia de la actividad, los dias que no se trabajan en la

empresa, el tiempo de demora de la actividad y la criticidad de los equipos.

Para hacer esto basta en hacer clic en iniciar actividad, las actividades pueden
tener dos estados, iniciada o pendiente, al iniciar la actividad cambiara el estado a
iniciada y se actualizara en la lista de pendiente a iniciada con la fecha en que se

inicié la actividad, tal y como se ve en la siguiente figura.

Figura 109. Inicio de las actividades de mantenimiento
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Fuente: Autores del proyecto

5.7.7 Cronograma Consolidado
Después de a ver dado inicio a las actividades de mantenimiento, el sistema

estima fechas para la realizacién de las actividades de mantenimiento, es decir
programa las actividades. Para ver las fechas se hace clic en el Cronograma

consolidado que hace parte del médulo de plan de mantenimiento

En este aparecera la programacién de las actividades de mantenimiento en un

listado por equipos en los cuales aparecen las semanas de planificacion que son
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las que estan de color verde, las semanas pasadas a la de planificacién las que
estan en rojo y las futuras las que estan en amarillo, en estas aparecen el nimero
de semanas del afio. Si la actividad de mantenimiento aparece en cualquiera de
las dos semanas planificadas el sistema de informacién avisara que estan para
realizar para esta semana un numero de actividades y podran generarse sin

ningun problema las OT.

Si la actividad de mantenimiento aparece en cualquiera de las semanas ya
pasadas a las de planificacion, es decir de rojo, se puede presentar tres opciones,
que la actividad se aprobo, se realizd y se cerr6 la OT, que la actividad se aprobd
pero no se ha cerrado la OT, que la actividad no se aprob6 y se cerr6 la OT o que
no se aprobo y no se ha cerrado la OT.

Figura 110. Cronograma Consolidado
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Fuente: Autores del proyecto
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Figura 111. Diagrama de Flujo programacién de mantenimientos
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Fuente: Autores del proyecto
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El sistema de informacion da la opcién al usuario de filtrar la informacién, para
realizar esto se debe dar clic en el botdn filtrar que aparece en la parte superior del
listado, después aparecera un cuadro donde se puede filtrar la informacion por
equipos y/o también filtrarlo por fechas.

Figura 112. Filtros de la programacién de actividades de mantenimiento
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Fuente: Autores del proyecto

5.7.8 Cronograma Detallado
En esta parte del médulo aparece con mas detalle las actividades programadas de

mantenimiento, aparece un listado de las actividades, la fecha, el estado del
equipo, el estado de la actividad, tiempo estimado para realizar la actividad, el tipo
de frecuencia con el valor de la frecuencia, tipo de mantenimiento y el

procedimiento de las actividades.
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En esta ventana también se puede aprobar las actividades de mantenimiento para

esto basta con hacer clic en el boton aprobar.

Luego de hacer esto se puede generar la OT para esto toca hacer clic en el boton

generar orden de trabajo, tal y como ve en la siguiente figura.

Figura 113. Cronograma Detallado
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Fuente: Autores del proyecto

Para aprobar y generar una orden de trabajo se debe dar clic en el botén aprobar
y luego en el botén generar orden de trabajo, luego aparecera una ventana, tal y

como se ve en la siguiente figura.
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Figura 114. Generar y aprobar una OT
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Fuente: Autores del proyecto

Lo siguiente es introducir la informacién en la orden de trabajo, para seleccionar el
responsable del trabajo hay un botén seleccion el cual mostrara a todos los

empleados de la empresa, se debe seleccionar un empleado.

Figura 115. Seleccion del empleado a cargo
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Fuente: Autores del proyecto

160



Después toca confirmar los recursos estimados para la actividad, para esto se
debe seleccionar al o los empleados asignados para realizar el trabajo para esto
se debe dar clic en el botén asignar que se encuentra en la lista de recursos al
lado derecho del perfil de empleado, luego aparecera un cuadro con el listado de

los empleados que cumplen con el perfil.

Figura 116. Asignar empleado encargado de la mano de obra
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5.7.9 Orden de trabajo (OT)
Una OT es una instruccion detallada y escrita que define el trabajo que debe

realizarse por la organizacion de mantenimiento en la planta.

La siguiente figura muestra la OT que maneja el sistema de informacion, en ella se
puede encontrar, el nimero de OT, logo de la empresa y datos de la impresion,
responsable de generar la OT, semana y periodo estimados para realizar la
actividad, duracion estimada, fecha y hora de generacién de la OT.

La fecha y hora de parada del equipo, esta informacion debe ser solicitada al
responsable del equipo, fecha y hora de entrega del equipo a produccién, estos
datos los da en mutuo acuerdo entre el ejecutor de la OT y el responsable del

equipo.

También aparece el codigo y nombre del equipo, las actividades a realizar, en la
parte izquierda del listado de actividades aparecen dos casillas, una con una S'y
otra con una N, estas son para escribir si la actividad fue realizada o no, esta

casilla debe llenarla el ejecutor de la OT.

El ejecutor tiene un espacio para escribir observaciones en la OT. El siguiente
cuadro es de suma importancia ya que en él se puede manejar el inventario de
recursos usados para las actividades de mantenimiento, el ejecutor debe sefalar
si los recursos asignados fueron utilizados y especificar o confirmar las

cantidades.

También en la parte inferior aparecen dos lugares para la firma del ejecutor y la
del responsable del equipo, estos lugares son para llevar un control sobre las

mismas actividades.

Las ordenes de trabajo son uno de los documentos mas importantes que genera el
sistema de informacién, gracias a él se lleva un control sobre las actividades de

mantenimiento y de los insumos utilizados para dichas actividades.
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Figura 117. Diagrama de flujo Orden de trabajo
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Fuente: Autores del proyecto
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En el siguiente modulo se puede especificar con mayor claridad la ruta de la orden

de trabajo y la retro alimentacion de la misma al sistema de informacion.

Figura 118. Orden de trabajo (OT)
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Fuente: Autores del proyecto

58 MODULO DE ORDENES DE TRABAJO

5.8.1 Listado general de OT

En este médulo podemos encontrar el listado general de las 6rdenes de trabajo
gue ya han sido aprobadas y se encuentran en ejecucion o estan por ejecutarse.
Se puede ver el cédigo, semana en la que se realizd, duracion, condicion, tipo de
mantenimiento y costo del mantenimiento. Aqui también es donde se retroalimenta

la informacion de la OT ya ejecutada.
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Figura 119. Médulo de 6rdenes de trabajo

& S OsRO s decbudimanite i Ordiennr da Trabads

MAen Bring ioal
Listsds pracrsl do ordevsed do rabaje | [fViemkne | [giEdesr | [JRetrovineter | Siimociair | BE Ordesss Corradiz | 3R Drdases dbiertnr | B Vier Todie
i Lt
L5 [Ty il i) B b wrngaiod ] Deaachbs  Corsdailn L aridelads
H ™ Pefil de Empaera - T
= |l I | E
renTers
Gestidnde Usuariss | oocomooos  el003 VSO DF MOVA GURODS # FLEMLL UL TRICA CLMSES RS avew Geres COBEITIG WD
- CEENONDS  RRdelitdl  WVADDER DI MOYA GBI + PLENTE OLMRTS L Iegrisa PREWTNTTG L =]
Fecurss Humans
i [ OENDDGNE  ASddIted  LUES CARLOS RS PARTHE & PLEATE OLMBES. - Tegriia PREWINETG [ 5]
Equipes
CENDNGET  Mhdelnd  LUES CARLOE BOS DHEC & PLEATE OLMPES FL - Segria PREVENETA [ =]
e 0
Flan Mantenimients  comoomns  afdel e LTS CARLOM BVE BASHECD: 5 PLENIE LM e TrTrea PEEMINTIAG W
- OTRNOONG]  ANdelINO0  VLADIMIR DE MOWA GARCES +COMPEEEOR | o E ] PREVINTTA =]
Ordenes de Trabaje
¥ g Goraryl do O
+oprgy Lyl ds [ginsd
M o -
Falicibuder
- )
ﬂ m:“ - . , Aot Vir iy wivwio Laskens a0 Lt vt abewn s Ao s e o eiwnimla

Fuente: Sistema de informacién Ecomant

Al seleccionar una orden de trabajo en la parte inferior aparece una ventana en la
cual se especifica el estado de la orden de trabajo y también la informacion

general de la misma, tal y como se ve en la siguiente figura.

Figura 120. Estado de la OT
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Fuente: Autores del proyecto
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En este mdédulo se puede visualizar la informacion de la OT, editarla y retro

alimentar la informacién necesaria para cerrar la OT.

Se diligencia toda la informacion ingresada en la OT y luego se oprime el boton

confirmar OT.

Figura 121. Formato de retroalimentacion de la OT

Formato para retro alimentar la OT,

gimilar a una OT
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Fuente Autores del proyecto

Espacio para alimentar al sistema la informacion los datos de los recursos

utilizados para la actividad
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Figura 122. Datos de recursos cantidad estimada y utilizada
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Fuente: Autores del proyecto

Después de hacer todo esto se hace clic en el boton confirmar OT, el cual

cambiara el estado de la orden de trabajo de pendiente a ejecutada.
Figura 123. Confirmar retroalimentacion de OT

 Semana 10 - 2011

g0 de O OTPO000000Y Perbods OF/00/2010 - £ " Avnincr o~
Lo OT wngresa

SOonaabde: | LU CARLOS AOYS PACMICO A“. Durat b Estimadis 2 Mo

Botén confirmar OT

Fuente: Autores del proyecto
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5.8.2 Carga laboral de los empleados
En esta parte del médulo solo se visualiza la informacion correspondiente a la

cantidad de horas ordinarias y extras que han trabajado los empleados por

trabajos asignados por el sistema de informacion.
Figura 124. Carga laboral

2 5% eaceentra axtuanents en Gessin de Ordanes de Trabajo

arpatnl ickidl perersl de amplesd
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Lista general de carga laboral de los
empleados

Fuente: Autores del proyecto

5.9 MODULO DE SOLICITUDES

En este modulo es para generar solicitudes por parte de los usuarios para
mantenimiento de tipo correctivo se puede especificar que prioridad debe tener el
trabajo y una descripcion porque lo solicita. También esta en este mismo modulo

la aplicacion para generar la OT si es viable realizar el trabajo.
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Figura 125. Médulo de solicitudes
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Fuente: Sistema de informacién Ecomant

En este mdédulo se puede observar cuando estan pendientes solicitudes realizadas

por algun usuario, tal y como se ve en la siguiente figura.

Figura 126. Recordatorio solicitudes de mantenimiento

Médulg de Indicador de
solicitudes
pendientes

H

B Solicitudes

* Qestion de Solicitudes

* Generar Orden de Trabajo

Fuente: Autores del proyecto

Al solicitar un trabajo estos solo se pueden realizar como mantenimiento correctivo
ya que no hacen partes de las actividades rutinarias de un plan de mantenimiento.
Las solicitudes se realizan por fallas o posibles fallas detectadas por algun
empleado de la empresa el cual debera reportar estas a alguien que sea un
usuario del sistema de informacion para asi poder programar una reparacion por
medio de la generacion de una OT.
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5.9.1 Gestion de solicitudes
En esta parte del modulo el usuario puede generar una solicitud de una OT, para

esto debe hacer clic en el boton agregar, el cual hara salir un cuadro en el cual se
debe escoger una informacion de la solicitud, en este caso si es un equipo de la
empresa o un elemento vario, es decir que no aparece en el catalogo de equipos

del sistema, tal y como se ve en la siguiente figura.

Figura 127. Seleccién de equipos o elementos varios

& Agregar cargo A

(©) Gestion de solicitudes

Informacion de Solicitud

Elementos Varios

Equipos . . y e
. . . . Utilice esta opcidn para realizar solicitudes
Utilice esta opcidn para realizar solicitudes .. .
de mantenimiento de cualquier elemento o

de mantenimiento a equipos. L. )
ubicacidn MO catalogado como un equipo.

Fuente: Autores del proyecto

Si se hace clic en el botén equipos aparecera en la ventana otro cuadro, el cual
solicitara la informacion correspondiente a la seleccion del equipo, una
descripcion detalla de la solicitud o falla, aparece el responsable de la solicitud y

tiene un botdn radio para seleccionar si la prioridad es normal o urgente.
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Figura 128. Gestion de solicitudes

M aAgregar cargo
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Informacién de Solicitud
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Prioridad: @ Mormal ' Urgents

Descripcién detallada del servicio solicitado / Falla:

)

Espacio para diligenciar la
informacion de la solicitud

Fuente: Autores del Proyecto

Después de terminar de generar la solicitud aparecera en el listado general de

solicitudes.

Figura 129. Listado general de equipos
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Fuente: Autores del proyecto
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5.9.2 Generar orden de trabajo
Para generar la OT aparecera en la ventana un mismo cuadro que el cronograma

detallado. En esta se especifica toda la informacién correspondiente a la solicitud
de la orden y se maneja de manera similar que la del cronograma detallado para

generar la OT.

Figura 130. Generar OT

Espacio para generar la OT
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B s i)
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Limpiezz Aprobal
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Fuente: Autores del proyecto

5.10 MODULO DE ALMACEN GENERAL
Este modulo presenta todo con respecto a los repuestos, materiales 'y
herramientas que se manejan en el almacén. Se pude realizar una clasificacion
por sectores los cuales son elegidos por el administrador del sistema de
informacion. También se encuentra lo correspondiente a la gestion de almacén
donde se puede ver el cédigo del insumo que se maneja, nombre, clasificacion,
cantidad actual, cantidad minima permitida, cantidad maxima, costo del insumo,
valor total del inventario, entre otras informaciones necesarias para una buena
gestion de almacén. También se tiene un listado de comprobantes de almacén

que estan ligados a las OT.
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Figura 131. Médulo de almacén general
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Fuente: Sistema de informacion Ecomant

5.10.1 Gestién de sectores
En esta parte del médulo se debe ingresar los sectores de repuestos esto es para

agrupar items en el inventario

Figura 132. Gestion de sectores

Eitm arvmaimaie wa i e amaie

reavies grraead e e e

B e D minmibre del Sarinr
=

s

]

e e
L

[ TIPS
EEIRCATS [ LT DAY
ERTAIN

R ) R s
SERRNTIELN

| i e kol L

-t
e

R TR
PEANTIHISIENTT FOTERES
T, Y A
M

HAT.

e i S AT Seleccionar el sector y dar clic en
— . guardar, automaticamente se
actualizara en la lista

Fuente: Autores del proyecto
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5.10.2 Gestion de almacén
Aqui es donde se agregan el listado general de insumos de la empresa, aqui se

pueden agregar, modificar o eliminar los insumos del inventario.

Figura 133. Gestion de almacén
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5.10.3 Comprobantes de Almacén

En esta parte del médulo se dan los vales de entrega del almacén para las
ordenes de trabajo y se actualizan automaticamente los inventarios en el almacén,

para poder dar alerta de los niveles maximos y minimos para poder hacer las

compras.

Para realizar la entrega de los insumos se debe dar clic en el boton realizar

entrega, luego aparecera el cuadro de gestion de entrega de articulos, aqui se

llenan

las cantidades que se entregaron para

realizar

los

automaticamente se actualizara el inventario, para las devoluciones es o mismo.

Figura 134. Realizar entrega o devoluciones de insumos
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5.11 MODULO DE PROVEEDORES
En este mddulo se encuentra todo el listado general de los proveedores; nombre

de la empresa, el nit, nombre del contacto, direcciones, teléfonos, e-mails,
teléfono, entre otros datos necesarios para solicitar de forma facil y eficiente los

insumos.
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Figura 135. Modulo de proveedores

Fuente: Sistema de informacién Ecomant

5.12 MODULO INDICADORES
Este modulo maneja todo lo que es referente a las estadisticas del mantenimiento

y los indicadores ambientales. En él se pueden hacer los reportes de los costos de
los mantenimientos preventivos y los correctivos y mirar como va la gestion del

mantenimiento por medio de los indicadores de clase mundial.
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Figura 136. Médulos indicadores
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Fuente: Sistema de informacion Ecomant

En este modulo se manejan indicadores de clase mundial como son tiempo

promedio entre fallas, tiempo promedio para reparar y la disponibilidad de equipos.

Figura 137. Indicadores de clase mundial

7 = 5e encuentra actualmente en Indicadores de Clase Mundial

h: Criterios de indicadores ﬂ{;
h: Indicadores segun los criterios definidos ﬁ{;

Indicadores de Mantenimiento

Indicadores de clase mundial de los equipos
Rango de fechas entre 22/06/2010 y 22/06/2011

g q TPEF TPPR Disponibilidad
Cédigo/Nombre del equi
== Tiempo Promedio Entre Fallas Tiempo Promedio Para Reparar  Disponibilidad del equipo
<2 PPOSOTPLADT - PLANTA CUMMIS 365d Oh Om 0d Oh Om 100%
2 PPOS01PLADZ - PLANTA ELECTRICA CUMMIS N2 121d 16h Om 12d %h Om 90.77%

Fuente: Autores del proyecto
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Los otros indicadores que maneja el sistema de informacién son los indicadores
econdmicos, los cuales estan relacionados al costo de los mantenimientos

preventivo y correctivo de los equipos, tal y como se ve en la siguiente figura.

Figura 138. Indicadores Econémicos

s
h Indicadores segun los criterios definidos UJ

- Ajuste los parametros para la carga del indicador, — Tipos de mantenimiento
d;:]lmprimir Resultado

[T] Mantenimiente Corrective [| Mantenimiento Preventive
Indicadores de Mantenimiento

Costos totales de mantenimiento de cada equipo por separado
Rango de fechas entre 22/06/2010 y 22/06/2011

—Mano de Obra

[T Incluir costos por Mano de Obra

5 PPOSOTPLADT - PLANTA CUMMIS 50.00 Materiales / Repuestos
2 PPOSOTPLAQZ - PLANTA ELECTRICA CUMMIS N2 50.00
|:| Incluir costos por materiales y repuestos

<2 PPO103CHAD1SIS02COMOT - COMPRESOR 50.00

2 PPO103MEZO1CHAOT - CHASIS 50.00 ; -

Aplicar Pardmetros

<2 PPOZ0TCALOTBOMOT - BOMBA DE AGUA 50.00

", PPO201CALO1 - CALDERA 150 BHP 50.00

2 PPO201CALOTVENDT - VENTILADOR TIRO FORZADO 50.00

2 PPO103BOMOZ - BOMBA DOSIFICADORA AGUA 50.00

., PPO103MEZ0TTOROZ - TORNILLO SIN FIN 50.00

2 0301PUEDT - PUENTE GRUA N°1 50.00

., PPO103MEZ0TMOTOT - MOTO BOMBA DOSIFICADORA AGUA 50.00

2 PPO103MEZ01BASOT - BASCULA PARA CEMENTO 50.00

<2 PPO103MEZO1BAS0TVIBOT - VIBRADOR 50.00

Fuente: Autores del proyecto

El calculo de los indicadores econémicos y de clase mundial se especificara de

forma completa en el siguiente capitulo.

5.13 MODULO ALARMAS
En este modulo se pude observar las alertas de referentes al sistema de

informacion, como son la toma de lectura de las horas trabajadas en los equipos,
insumos que se deben comprar porque se encuentran en el minimo permitido por
la gestibn de almacén y los cumpleafios de los empleados que han sido

ingresados en el sistema de informacion.

178



Figura 139. Médulo alarmas
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Fuente: Sistema de informacién Ecomant
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6. GESTION DE MANTENIMIENTO
6.1 NIVEL DE APOYO
6.1.1 Codificacion de Equipos (Listado Maestro de Equipos)
Con el fin de visualizar la informacion que maneja la base de datos de Ecomant, el
programador cred una serie de formatos para generar el listado de equipos, en el
cual se puede visualizar, el logo de la empresa, identificacion del equipo,
mostrando el nombre y el cédigo generado por el sistema de informacion al

introducir el equipo al listado.

Tabla 12. Listado maestro de equipos

Departamento de Mantenimiento

LISTADO MAESTRO DE EQUIPOS

Impreso 22/07/2011 12:52 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)
Software de mantenimiento Ecomant v1.0

v

M Pretecor

1 - Codigo: PP0202BOMO1
BOMBA DE POZO

2 - Codigo: PP0201CALO1
CALDERA 150 BHP

3 - Codigo: PPOBO3CALO2
CALDERA 30 BHP

4 - Codigo: PPOB03CALO3
CALDERA 60 BHP

5 - Cédigo: PP0O102COMO0O3
COMPRESOR BETICO

6 - Cédigo: PPO7FORO3
FORMALETA 23/03/2011 RG

7 - Cédigo: PPO7FORO1
FORMALETA N-1

8 - Cdédigo: PPO7FORO09
FORMALETA N-10

9 - Cédigo: PPO7FOR10
FORMALETA N-11

10 - Cddigo: PPO7FOR11
FORMALETA N-12
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11 - Cédigo: PPO7FOR12
FORMALETA N-13

12 - Cédigo: PPO7FOR13
FORMALETA N-14

13 - Cdédigo: PPO7FOR14
FORMALETA N-15

14 - Cédigo: PPO7FOR15
FORMALETA N-16

15 - Cédigo: PPO7FOR16
FORMALETA N-17

16 - Codigo: PPO7FOR17
FORMALETA N-18

17 - Cédigo: PPO7FOR18
FORMALETA N-19

18 - Cédigo: PPO7TFOR02
FORMALETA N-2

19 - Cdodigo: PPO7FOR19
FORMALETA N-20

20 - Codigo: PPO7FOR20
FORMALETA N-21
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21 - Cédigo: PPO7FOR21
FORMALETA N-22

22 - Codigo: PPO7FOR22
FORMALETA N-23

23 - Codigo: PPO7FOR23
FORMALETA N-24

24 - Cédigo: PPO7FOR24
FORMALETA N-25

25 - Codigo: PPO7FOR25
FORMALETA N-26

26 - Codigo: PPO7FOR26
FORMALETA N-27

27 - Cédigo: PPO7FOR27
FORMALETA N-28

28 - Codigo: PPO7FOR28
FORMALETA N-29

29 - Codigo: PPO7FOR29
FORMALETA N-30

30 - Cédigo: PPO7FOR33
FORMALETA N-31

31 - Codigo: PPO7FOR31
FORMALETA N-32

32 - Cddigo: PPO7FOR32
FORMALETA N-33

33 - Cédigo: PPO7FOR34
FORMALETA N-34

34 - Cédigo: PPO7FOR35
FORMALETA N-35

35 - Cdédigo: PPO7FOR36
FORMALETA N-36

36 - Codigo: PPO7FORO4
FORMALETA N4

37 - Cddigo: PPO7FOROS5
FORMALETA N-5

38 - Cddigo: PPO7FORO06
FORMALETA N-6

39 - Cdédigo: PPO7FORO7
FORMALETA N-8

40 - Cédigo: PPO7FORO8
FORMALETA N-9

41 - Codigo: PPO301GATO1
GATO HIDRAULICO N°1

Fuente: Autores del Proyecto

42 - Codigo: PP0O401GATO02
GATO HIDRAULICO N°2

43 - Codigo: PPO501GATO3
GATO HIDRAULICO N°3

44 - Codigo: PPOBMAQO1
MAQUINA DE ESPIRALES

45 - Codigo: PPO103MEZO1

MEZCLADORA ALTRON AM-15

46 - Cédigo: PPO103MEZ04

MEZCLADORA ALTRON AM-25

47 - Cédigo: PPO103MEZ02

MEZCLADORA ARGENTINA N°1

48 - Codigo: PPO103MEZO3

MEZCLADORA ARGENTINA N°2

49 - Cédigo: PP0201MINO1
MINICARGADOR

50 - Cédigo: PP0201MINO2
MINICARGADOR N°2

51 - Cédigo: PPOBMOTO1
MOTOBOMBA ACPM

52 - Cédigo: PPOS01PLAO1
PLANTA CUMMIS

53 - Codigo: PPOS01PLAOZ2

54 - Cédigo: PPO602PREO1
PRENSA HIDRAULICA

PLANTA ELECTRICA CUMMIS N°2

55 - Caodigo: PPO301PUEO2
PUENTE GRUA N°1

56 - Cédigo: PPO301PUEOS
PUENTE GRUA N°2

57 - Cédigo: PP0401PUE0S
PUENTE GRUA N°3

58 - Caodigo: PPOS01PUEO4
PUENTE GRUA N°4

59 - Caédigo: PPOS01PUEOQ7
PUENTE GRUA N°5

60 - Codigo: PP0101SILO1
SILO N°1

61 - Codigo: PPO101SILO2
SILO N°2

62 - Codigo: PPO101SILO4
SILO N°3
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6.1.2 Metodologia de codificacién del listado general de los equipos
Para llevar a cabo la codificacion de los equipos en primer lugar el sistema

de informacion Ecomant utiliza la primera parte del cédigo para la
localizacion del equipo en las instalaciones de la empresa, en el caso de
Pretecor Ltda. posee 2 sedes, ubicando todos los equipos en la planta de
produccion, es por eso que el cédigo empieza con PP, tal y como se ve en la
siguiente figura. Seguido de esto aparecen unos numeros los cuales
pertenecen al cédigo generado en la gestion de localizaciones, tal y como se
ve en el anexo G, lo siguiente son 3 letras, las cuales son las primeras del
nombre del equipo y por ultimo aparecen dos numeros los cuales solo se

diferencian por el orden de ingreso del equipo al sistema de informacion.

Figura 140. Codificaciéon de equipos

Nombre del

01
Primera formaleta

PP
Planta de

Equipo
FORMALETA

introducida en
Ecomant

Produccion

d "
PP0403FOR01

'41%;’.: ;' 2 '.V"‘ "‘

planta Zona d
Produccion 2

03

Sub-zona Cargue
N2

Fuente: Autores del proyecto
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6.1.3 Codificacion de herramientas, repuestos y materiales
Para poder identificar los recursos utilizados en las actividades de

mantenimiento y asociarlos a un listado general, Ecomant codifica las
herramientas, repuestos y materiales, con un cédigo alfanumérico de 8

caracteres.

6.1.4 Metodologia empleada en la codificacién de herramientas,
repuestos y materiales
El cdédigo consta de 8 caracteres, en los cuales los tres primeros son

alfabéticos; HER para identificar las herramientas, REP para identificar los
repuestos y MAT para identificar los materiales. Después siguen 5 caracteres
numeéricos los cuales se diferencian por el orden de introducir al listado

general el insumo.

Figura 141. Metodologia Codificacion de insumos

5 Caracteres
nUMericos,

caracteres del

insumo, sea

herramienta,

materiales o
repuesto

‘r\‘AJ I/ ;| J“ m001 — diferenciados por un
AL conteo con orden de

ingreso del insumo a
oo la base de datos

Fuente: autores del proyecto
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Tabla 13. Listado general de herramientas

Departamento de Mantenimiento

LISTADO DE ARTICULOS DE ALMACEN

Impreso 25/07/2011 03:26 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)
Software de mantenimiento Ecomant v1.0

Pretecor

Cddigo / Nombre del Articulo [ Informacién de almacén [ Informacién de Articulo

. Clasificacién: HERRAMIENTAS Marca:
Codigo: HER00127 N N .
ABRAZADERA INDUSTRIAL T-519 Exstencias: 4 Referencia: T-519
Cant. Minima: 2 N® Parte: O

Costo unitario: $0

Cant. Maximo: 10

Sector Asociado: FERRETERIA

Codigo: HERDOO70

Clasificacion: HERRAMIENTAS

Marca: CRECENT

Existencias: 3 Referencia:
gln-ls?oAlIEtario- $0 Cant. Minima: 3 N°® Parte: O
. Cant. Maximo: 4 Sector Asociado: HERRAMIENTAS
. P Marca: VIS
Codigo: HEROD068 3?32ﬁ22§“1 HERRAMIENTAS Referencia: PIE DE REY
CALIBRADOR . N° Parte: 0

Costo unitario: $0

Cédigo: HEROOOE9
CALIBRADOR
Costo unitario: $0

Cant. Minima: 1
Cant. Maximo: 1

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Sector Asociado: ALINEACION Y
MEDICION

Marca: SOMET

Referencia: PIE DE REY

N° Parte: O

Sector Asociado: ALINEACION Y
MEDICION

Codigo: HER00OO12
CALIBRADOR DE LAINAS
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: PROTO

Referencia: 0.51 Y 0.25 MM

N° Parte: O

Sector Asociado: HERRAMIENTAS

Codigo: HER00031
CENTRO PUNTO
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 2

Marca: PROTO

Referencia:

N° Parte: 1

Sector Asociado: HERRAMIENTAS

Cédigo: HERO0041
CHISPEROS
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 3

Cant. Maximo: 3

Marca: STANLEY

Referencia:

N° Parte: 0

Sector Asociado: HERRAMIENTAS

Cédigo: HERO0032
CINCEL
Costo unitario: $0

Cédigo: HERO0095
COMPAS
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 4

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: PROTO

Referencia:

N°® Parte: 1

Sector Asociado: CINCELES
Marca: STANLEY

Referencia:

N°® Parte: O

Sector Asociado: ALINEACION Y
MEDICION

Codigo: HERO0096
COMPAS
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: HECHIZA

Referencia:

N° Parte: O

Sector Asociado: ALINEACION Y
MEDICION

Cédigo: HER0O0018
COPA DE 1/2
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: CASCABEL
Referencia: 1/2

N°® Parte: O

Sector Asociado: COPAS

Cédigo: HERO0063
COTA FRIO
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 2

Marca: STANLEY

Referencia:

N° Parte: O

Sector Asociado: ELEMENTOS DE
CORTE

N Clasificacion: HERRAMIENTAS Marca:
Cédigo: HER00042 Existencias: 6 Referencia:
CRUCETA T
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 4 N°® Parte: O
. Cant. Maximo: 6 Sector Asociado: HERRAMIENTAS
CRUCETA PARA ZAPOS U .
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 1 N° Parte: O
! . Cant. Maximo: 1 Sector Asociado: HERRAMIENTAS
. . Marca:
Cédigo: HERDD072 Efl:t'gﬁzggr‘1 HERRAMIENTAS Referencia: ZAPATERO
CUCHILLO . N° Parte: 0

Costo unitario: $0

Cant. Minima: 1
Cant. Maximo: 1
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Sector Asociado: ELEMENTOS DE
CORTE




Cddigo: HER00088
DADO TARRAJA DE 1/2"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: DORMER

Referencia: TARRAJA DE 1/2"

N° Parte: 0

Sector Asociado: DADOS TARRAJA

Codigo: HER00087
DADO TARRAJA DE 3/4"
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: DORMER

Referencia: TARRAJA DE 3/4"

N° Parte: 0

Sector Asociado: DADOS TARRAJA

Cadigo: HER00117
DESTORNILLADOR 6 PUNTAS 1/4" X 4"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia: 6 PUNTAS 1/4" X 4"
N° Parte: 0

Sector Asociado:
DESTORNILLADORES

Codigo: HER00116
DESTORNILLADOR 6 PUNTAS 3/16
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 2

Marca: STANLEY
Referencia: 6 PUNTAS 3/16
N° Parte: 0

Sector Asociado:
DESTORNILLADORES

Codigo: HER00115
DESTORNILLADOR 6 PUNTAS 3/16"X3 1/2"
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Mé&ximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia: 6 PUNTAS 3/16"X3 1/2
N°® Parte: 0

Sector Asociado:
DESTORNILLADORES

. . Marca: PROTO
Cédigo: HER00112 ‘é’::gﬁggg“1 HERRAMIENTAS Referencia: 3/16" X 4"
DESTORNILLADOR DE ESTRELLA 3/16" X 4™ P N° Parte: O
o Cant. Minima: 1 . .
Costo unitario: $0 Cant. Maximo: 1 Sector Asociado:
: : DESTORNILLADORES
. i Marca: PROTO
Codigo; HEROO113 Clasificacion. HERRAMIENTAS Referencia: 3/16" X 8 1/2"
DESTORNILLADOR DE ESTRELLA 3/16" X 8 1/2" Cant Minirﬁa' 1 N° Parte: 0
Costo unitario: $0 : . Sector Asociado:

Cant. Maximo: 1

DESTORNILLADORES

Codigo: HER00114

DESTORNILLADOR DE ESTRELLA SECCION CUADRADA
3/16™ X 4"

Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Méaximo: 1

Marca: PROTO

Referencia: SECCION CUADRADA 3/1
N° Parte: 0

Sector Asociado:
DESTORNILLADORES

Cadigo: HER00044
DESTORNILLADOR DE PALA 1/4"X4"
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY
Referencia: 1/4" X 4"
N° Parte: 0

Sector Asociado:
DESTORNILLADORES

Codigo: HER00046
DESTORNILLADOR DE PALA 1/4"X5"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY
Referencia: 1/4

N° Parte: 0

Sector Asociado:
DESTORNILLADORES

Codigo: HER00047
DESTORNILLADOR DE PALA 3/16" X 8 1/2"
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Mé&ximo: 1

Marca: STANLEY
Referencia: 3/16"X8 1/2"
N°® Parte: 0

Sector Asociado:
DESTORNILLADORES

Codigo: HER00045

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Marca: STANLEY
Referencia: 3/16

DESTORNILLADOR DE PALA 3/16"X3" Cant. Minima: 1 N° Parte: O
Costo unitario: $0 Cant. Méximo-‘ 1 Sector Asociado:
’ : DESTORNILLADORES
. i Marca: PROTO
Codigo: HEROO019 g;?:t'e"ﬁii‘:gf‘éHERRAM'ENTAS Referencia: 5 PLG X 5/16 PLG
DESTORNILLADOR DE PALA 5/16"X5" Cant Minin;la' 5 N° Parte: O
Costo unitario: $0 : . Sector Asociado:

Cant. Maximo: 3

DESTORNILLADORES

Cédigo: HER00065
ESCUADRA 10"
Costo unitario: $0

Clasificacion. HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 2

Marca: STANLEY

Referencia: 10"

N° Parte: 0

Sector Asociado: ALINEACION Y
MEDICION

Codigo: HER00064
ESCUADRA 45-540
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 2
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Marca: STANLEY

Referencia: 45-450

N° Parte: 0

Sector Asociado: ALINEACION Y
MEDICION




Codigo: HEROO067
ESCUADRA 6"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia: 6"

N°® Parte: 0

Sector Asociado: ALINEACION Y
MEDICION

Codigo: HERO0066
ESCUADRA 8"
Costo unitario: $0

Clasificaciéon: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia: 8"

N° Parte: 0

Sector Asociado: ALINEACION Y
MEDICION

Codigo: HER0O0026
ESPATULA
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 2

Marca: STANLEY

Referencia:

N° Parte: 1

Sector Asociado: HERRAMIENTAS

Codigo: HERO0071
FALSA ESCUADRA
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia:

N° Parte: 0

Sector Asociado: ALINEACION Y
MEDICION

Codigo: HER0O0043
GAFAS DE CORTE
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 2

Marca:

Referencia:

N° Parte: 0

Sector Asociado: DOTACION

Codigo: HER00038
HOMBRESOLO
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: VISEGRIP

Referencia: 8R

N°® Parte: 0

Sector Asociado: HOMBRESOLO

Codigo: HER00058
HOMBRESOLO 11 R TIPOC
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 3

Marca: VISEGRIP

Referencia: 11 R TIPO C

N° Parte: O

Sector Asociado: HOMBRESOLO

Cadigo: HER00059
HOMBRESOLO 11 RTIPO C

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 5

Marca: PROTO
Referencia: 11 R TIPO C

o Cant. Minima: 4 N°® Parte: O
Costo unitario: $0 Cant. Méximo: 5 Sector Asociado: HOMBRESOLO
- Clasificacion: HERRAMIENTAS Marca: PROTO
Codigo: HERO0060 N NS L
HOMBRESOLO 266R TIPO C Exlsienc'la_s 17 Ri:feren§|a, 266 TIPOC
Cant. Minima: 1 N° Parte: O

Costo unitario: $0

Cant. Maximo: 1

Sector Asociado: HOMBRESOLO

Cadigo: HER00057
HOMBRESOLO 292_R

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Marca: PROTO
Referencia: 292_R

o Cant. Minima: 2 N°® Parte: O
Costo unitario: $0 Cant. Maximo: 3 Sector Asociado: HOMBRESOLO
. Clasificacion: HERRAMIENTAS Marca: PROTO
ﬁgdﬁgnggg?_?ggs R Existencias: 2 Referencia: 293_R
- Cant. Minima: 2 N° Parte: O

Costo unitario: $0

Cant. Maximo: 2

Sector Asociado: HOMBRESOLO

Codigo: HER00040
JUEGO DE LLAVES
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY
Referencia: 6 PUNTAS
N° Parte: 0

Sector Asociado: LLAVES

Codigo: HER00048
JUEGO DE LLAVES ALLEN
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: PROTO
Referencia: ALLEN

N° Parte: 0

Sector Asociado: LLAVES

Cédigo: HER00037
LIMA MEDIA-CANA
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 2

Marca: NICHOLSON
Referencia:

N° Parte: 0

Sector Asociado: LIMAS

Codigo: HER00036
LIMA PLANA
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 3

Marca: NICHOLSON
Referencia:

N° Parte: 0

Sector Asociado: LIMAS

Codigo: HEROD035
LIMA REDONDA
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 5

Cant. Minima: 3

Cant. Maximo: 5

Marca: NICHOLSON
Referencia:

N° Parte: 1

Sector Asociado: LIMAS

Codigo: HERO0009
LLAVE 10 MM
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1
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Marca: PROTO
Referencia: 10 MM

N°¢ Parte: 0

Sector Asociado: LLAVES




Caodigo: HERO0008
LLAVE 14 MM
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: PROTO
Referencia: 14 MM

N° Parte: 1

Sector Asociado: LLAVES

Cédigo: HER00016
LLAVE 15 MM

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Marca: PROTO
Referencia: 15 MM

Cost itario: $0 Cant. Minima: 1 N° Parte: 0
oslo untario: Cant. Méximo: 1 Sector Asociado: LLAVES
. Clasificacion: HERRAMIENTAS Marca: PROTO
EE:'&% ETES(;:)OM Existencias: 1 Referencia: 17 MM
Cant. Minima: 1 N° Parte: O

Costo unitario: $0

Cant. Maximo: 1

Sector Asociado: LLAVES

Cddigo: HER00080
LLAVE 17 MM

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Marca: ZUBI OLA
Referencia: 17MM

Cost itario: $0 Cant. Minima: 1 N° Parte: 0
osto unftario: Cant. Méximo: 1 Sector Asociado: LLAVES
e Clasificacion: HERRAMIENTAS Marca: PROTO
SE?\?CI’E :'SEHRH(;’?M 5 Existencias: 1 Referencia: 19 MM
Cant. Minima: 1 N° Parte: 0

Costo unitario: $0

Cant. Maximo: 1

Sector Asociado: LLAVES

Cddigo: HER00084
LLAVE 7/16™ MIXTA

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Marca: PROTO
Referencia: 7/16" MIXTA

Costo unitario: 30 Cant. Minima: 1 N° Parte: 0
: Cant. Maximo: 2 Sector Asociado: LLAVES
g Clasificacion: HERRAMIENTAS Marca: PROTO
EI(_]f\I\?(I)E :5:::)001 3 Existencias: 1 Referencia: 8 MM
Cant. Minima: 1 N° Parte: 0

Costo unitario: $0

Cant. Méaximo: 1

Sector Asociado: LLAVES

Cédigo: HER00011
LLAVE ALLEN 5/16"

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Marca: PROTO
Referencia: 5/16 PLG

Costo unitario: $0 Cant. Minima: 2 N° Parte: 0
’ Cant. Maximo: 2 Sector Asociado: LLAVES
Clasificacion: HERRAMIENTAS Marca: PROTO

Caédigo: HER00081
LLAVE CROMADA 5/8" X 9/16"
Costo unitario: $0

Existencias: 4
Cant. Minima: 3
Cant. Maximo: 4

Referencia: 5/8" X 9/16
N° Parte: 0
Sector Asociado: LLAVES

Codigo: HER00074
LLAVE DE 1 1/4"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 2

Marca: PROTO
Referencia: 1 1/4"

N° Parte: O

Sector Asociado: LLAVES

Cadigo: HER00094
LLAVE DE 17/8"
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: HECHIZA
Referencia: 1 7/8"

N° Parte: 0

Sector Asociado: LLAVES

Cddigo: HER00082
LLAVE DE 1/2"

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 4

Marca: PROTO
Referencia: 1/2"

Cost tario: $0 Cant. Minima: 3 N° Parte: 0
oslo untario: Cant. Méximo: 4 Sector Asociado: LLAVES
e Clasificacion: HERRAMIENTAS Marca: PROTO
fﬁi‘g; E'Ejgg:ﬁo Existencias: 1 Referencia: 13MM
Cant. Minima: 1 N° Parte: 0

Costo unitario: $0

Cant. Maximo: 1

Sector Asociado: LLAVES

Cdédigo: HERO0077
LLAVE DE 15/16"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 4

Cant. Minima: 3

Cant. Maximo: 4

Marca: PROTO
Referencia: 15/16" MIXTA
N° Parte: 0

Sector Asociado: LLAVES

Cédigo: HERO0078
LLAVE DE 15/16"
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 2

Marca: PROTO
Referencia: 15/16"

N° Parte: 0

Sector Asociado: LLAVES

Cddigo: HER00093
LLAVE DE 3/4" EN L
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: HECHIZA
Referencia:

N° Parte: 0

Sector Asociado: LLAVES

Cédigo: HER00079
LLAVE DE 3/4" MIXTA

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 6

Marca: PROTO
Referencia: 3/4" MIXTA

L Cant. Minima: 5 N° Parte: 0
Costo unitario: 0 Cant. Méximo: 6 Sector Asociado: LLAVES
Cédigo: HEROO08S CI;Slﬁca_c:lo!'\: HERRAMIENTAS Marca: F'ROTO
LLAVE DE 3/8" Existencias: 1 Referencia: 3/
Cant. Minima: 1 N° Parte: 0

Costo unitario: $0

Cant. Maximo: 1

187

Sector Asociado: LLAVES




Codigo: HER00086
LLAVE DE §/16" MIXTA
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: PROTO
Referencia: 5/16" MIXTA
N°® Parte: 0

Sector Asociado: LLAVES

Cédigo: HER00022
LLAVE DE 5/8" X 9/16" FIJA
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: PROTO
Referencia: 5/8" X 9/16"
N°® Parte: 1

Sector Asociado: LLAVES

Codigo: HER0O0083
LLAVE DE 9/16
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 3

Marca: PROTO
Referencia: 9/16

N° Parte: 0

Sector Asociado: LLAVES

Codigo: HER00111
LLAVE DE 9/16" X 1/2"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY
Referencia: 9/16" X 1/2"
N° Parte: 0

Sector Asociado: LLAVES

Codigo: HER00100
LLAVE DE EXPANSION 15
Costo unitario: $0

Codigo: HER00101
LLAVE DE EXPANSION 10"

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 1

Cant. M&ximo: 2

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Marca: PROTO
Referencia:

N° Parte: 0

Sector Asociado: LLAVES
Marca: PROTO
Referencia: 10"

Costo unitario: $0 Cant. Minima: 1 N° Parte: 0
: Cant. Maximo: 1 Sector Asociado: LLAVES
Codgo HERWDID g Basendas 1 NS Reiaencia 8
Cant. Minima: 1 N° Parte: 0

Costo unitario: $0

Cant. Maximo: 1

Sector Asociado: LLAVES

Cédigo: HERO0092
LLAVE DE GOLPE 1 1/8"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 2

Marca: PROTO
Referencia: GOLPE 1 1/8"
N° Parte: 0

Sector Ascciado: LLAVES

- Clasificacion: HERRAMIENTAS Marca:
Cddigo: HERO0010 : e -
LLAVE PARA FILTRO Exjstenc.la_s. 2 Rfferenc‘la.
Costo unitario: $0 Cant. Mlplrna. 1 N° Parte: 0
: Cant. Maximo: 2 Sector Asociado: LLAVES
CLAVE PARA ;"OOTO TooLs Cant. Minima: 3 N° Parte: 0
: Cant. Maximo: 4 Sector Asociado: LLAVES
Cédigo: HERD0099 gla};lﬂca_cm.nil HERRAMIENTAS I‘;Iafrca: RIDGé
LLAVE PARA TUBO 12" xsiencias: 1 slerencia:
Gosto unitario: $0 Cant. Minima: 1 N° Parte: O
. Cant. Maximo: 1 Sector Ascciado: LLAVES
covgo R0 B AN TAS N
Cant. Minima: 2 N° Parte: 0

Costo unitario: $0

Cant. Maximo: 2

Sector Asociado: LLAVES

Codigo: HERO0076
LLAVES DE 1 1/16" MIXTA
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 2

Marca: PROTO
Referencia: 1 1/16" MIXTA
N° Parte: 0

Sector Ascciado: LLAVES

Cadigo: HER00075
LLAVES DE 1 1/8"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 4

Cant. Minima: 4

Cant. Maximo: 4

Marca: PROTO
Referencia: 1 1/8"
N°® Parte: 0

Sector Asociado: LLAVES

Codigo: HERO0049
MACHO 1/2
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 3

Marca: DORNER
Referencia: 1/2

N° Parte: 0

Sector Asociado: MACHOS

Codigo: HERO00S3
MACHO 3/16"
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 3

Marca: DORMER
Referencia: 3/16"

N° Parte: 0

Sector Ascciado: MACHOS

Codigo: HER000S0
MACHO 3/4
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 2

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 3

Marca: DORMER
Referencia:

N°® Parte: 0

Sector Asociado: MACHOS

Codigo: HERO0050
MACHO 3/8"
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 3
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Marca: DORMER
Referencia: 3/8"

N° Parte: 0

Sector Asociado: MACHOS




Codigo: HER0D051
MACHO 3/8" ROSCA FINA
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 3

Marca: DORMER

Referencia: 3/8" ROSCA FINA
N° Parte: 0

Sector Asociado: MACHOS

Codigo: HER00052
MACHO 5/16™
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 3

Marca: DORMER
Referencia: 5/16"

N° Parte: 0

Sector Asociado: MACHOS

Codigo: HER00108
MACHO 5/16™
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 3

Marca: DORMER
Referencia: 5/16"

N° Parte: 0

Sector Asociado: MACHOS

Codigo: HER00089
MACHO 5/8"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 3

Cant. Maximo: 3

Marca: DORMER
Referencia: 5/8"

N° Parte: 0

Sector Asociado: MACHOS

Codigo: HER00055
MACHOS 1/4"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 3

Cant. Minima: 2

Cant. Maximo: 3

Marca: DORMER
Referencia: 1/4"

N° Parte: 0

Sector Asociado: MACHOS

Codigo: HER00054
MACHOS 1/8"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: DORMER
Referencia: 1/8"

N°® Parte: 0

Sector Asociado: MACHOS

Codigo: HERO0017
MANERAL
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: CASCABEL
Referencia: 10 PLG

N°® Parte: 0

Sector Asociado: COPAS

Codigo: HER00024
MARTILLO (Unidad)
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia:

N° Parte: 1

Sector Asociado: MARTILLOS Y
PORRAS

Codigo: HER00033
MARTILLO DE BOLA
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 5

Cant. Minima: 3

Cant. Maximo: 5

Marca: ZUBI OLA

Referencia:

N° Parte: 1

Sector Asociado: MARTILLOS Y
PORRAS

Codigo: HER00110
NEVEL 12"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia: 12"

N° Parte: 0

Sector Asociado: ALINEACION Y
MEDICION

Codigo: HER00109
NIVEL TORPEDO 9"
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia: TORPEDO 9"

N° Parte: 0

Sector Asociado: ALINEACION Y
MEDICION

Codigo: HER00062

Clasificacion: HERRAMIENTAS

Marca: PROTO

Existencias: 2 Referencia:

g:)h;tz:ui::;?ggggms Cant. Minima: 2 N° Parte: 0

: Cant. Mé&ximo: 2 Sector Asociado: PINZAS
Couge: HERo00D Coteoaon MERRAVIENTAS e PROTO
PINZA CROMADA T o "y
Costo unitario: $0 Cant. M',m,ma' 1 N® Parte: 0 .

: Cant. Maximo: 1 Sector Asociado: PINZAS
cocg:HERo0oz: oo ERRAENTAS e 81O
PINZA PELADORA DE CABLE Cant. Minima: 2 N° Parte: 1

Costo unitario: $0

Cant. Maximo: 2

Sector Asociado: PINZAS

Codigo: HER00025

Clasificacion: HERRAMIENTAS

Marca: PROTO

Existencias: 1 Referencia:

glc:\ls‘tz:utli;:rli\rw Cant. Minima: 1 N° Parte: 1
: Cant. Maximo: 1 Sector Asociado: PINZAS

Codgo:HEROOOTS Costosoin NERRAMENTAS —— wece

PINZA PUNTA REDONDA Cant. Minima: 1 N° Parte: 0

Costo unitario: $0

Cant. Maximo: 1

Sector Asociado: PINZAS

Codigo: HER00151
PINZA VOLTIAMPERIMETRICA
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 2
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Marca: KYORITSU
Referencia: 2017
N° Parte: 0

Sector Asociado:




Codigo: HER00152

PISTOLA INFRARROJA MEDIDORA DE TEMPERATURA

Clasificacion. HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Marca: EXTECH INSTRUMENTS
Referencia: 42510A

Costo unitario: $0

Cant. Minima: 1
Cant. Maximo: 1

L Cant. Minima: 1 N° Parte: O
Costo unitario: $0 Cant. M&ximo: 1 Sector Asociado:
. . Marca: STANLEY
Cédigo: HERD0028 g;?ggﬁig:ﬂ HERRAMIENTAS Referencia:
PORRA 4 LIBRAS . N° Parte: 1

Sector Asociado: MARTILLOS Y
PORRAS

Codigo: HER00027
PORRA DE 2 LIBRAS
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia:

N° Parte: 1

Sector Asociado: MARTILLOS Y
PORRAS

Codigo: HERO0039
PRENSA
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: YBICO

Referencia: PARA CINTA BANDI
N°® Parte: 0

Sector Asociado: PRENSAS

Codigo: HER00097
REMACHADORA
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia: POD

N° Parte: O

Sector Asociado: HERRAMIENTAS

Cadigo: HER00107
SACABOCADOS
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Méximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia: 10MM

N° Parte: 0

Sector Asociado: ELEMENTOS DE
CORTE

Codigo: HER00105
SACABOCADOS 20MM
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia: 20MM

N° Parte: 0

Sector Asociado: ELEMENTOS DE
CORTE

Codigo: HER00106
SACABOCADOS 21MM
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia: 21MM

N° Parte: 0

Sector Asociado: ELEMENTOS DE
CORTE

Cadigo: HER00104
SACABOCADOS 25MM
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Méximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia: 25MM

N° Parte: 0

Sector Asociado: ELEMENTOS DE
CORTE

Codigo: HER00103
SACABOCASDOS 35MM
Costo unitario: $0

Clasificacion: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia: 35MM

N° Parte: 0

Sector Asociado: ELEMENTOS DE
CORTE

Codigo: HEROOO61
TIJERAS CORTA LATA
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca:

Referencia: CORTADORA DE LATA
N° Parte: 0

Sector Asociado: ELEMENTOS DE
CORTE

Cddigo: HER00034
ZMBRA
Costo unitario: $0

Clasificacién: HERRAMIENTAS
Existencias: 1

Cant. Minima: 1

Cant. Maximo: 1

Marca: STANLEY

Referencia:

N° Parte: 0

Sector Asociado: HERRAMIENTAS

Fuente: Autores del proyecto
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Tabla 14. Lista general de Materiales

Cadigo / Nombre del Articulo

[ Informacion de almacén

[ Informacion de Articulo

Codigo: MAT00128
ACEITE 2T HAVOLINE

Clasificacién: MATERIALES
Existencias: 21

Marca: TEXACO
Referencia: 2T

Costo unitario: $0

Cant. Maximo: 0

Costo unitario: $0 Cant. Minima: 2 N° Parte: 0
) Cant. Maximo: 5 Sector Asociado: LUBRICANTES
- Clasificacién: MATERIALES Marca: MOBIL
Codigo: MAT00001 : e g
ACEITE MOBIL DELBAC 15W-40 E)ﬂslenqqs 1.5 Roeferen9|a. 15W-40
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 2 N° Parte: O
) Cant. Maximo: 5 Sector Asociado: LUBRICANTES
Cédigo: MAT00129 Clasificacion: MATERIALES Marca: MOBIL
ACEITE MOBIL DELVAC 1350 E):lslenc'la‘s: 1. R?ferengla: 1350
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 0 N° Parte: 0
) Cant. Maximo: 2 Sector Asociado: LUBRICANTES
. Clasificacion: MATERIALES Marca: MOBIL
Cadigo: MAT00130 : s o
ACEITE MOBIL DTE OIL 26 E)usienc}ag 2 Roeferenc?laA DTE OIL 26
Costo unitario S0 Cant. Minima: 2 N° Parte: 0
) Cant. Maximo: 4 Sector Asociado: LUBRICANTES
. Clasificacion: MATERIALES Marca: MOBIL
Cadigo: MAT00154 - NS o
ACEITE MOBIL SHC SINTETICO {Galones) Existencias: 5 Referencia: SHC
Costo unitario: $0 Cant. Mlnlma. 2 N° Parte: 0 )
) Cant. Maximo: 10 Sector Asociado: LUBRICANTES
A Clasificacion: MATERIALES Marca:
gg%?&%:-?%s\; 30 Existencias: 4 Referencia: 10W-30
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 0 N° Parte: 0
’ Cant. Maximo: 4 Sector Asociado: LUBRICANTES
. Clasificacion: MATERIALES Marca:
ggﬂ?&gﬁ?ﬂ&? 50 Existencias: 8 Referencia: 20W-50
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 0 N° Parte: 0
) Cant. Maximo: 4 Sector Asociado: LUBRICANTES
. Clasificacién: MATERIALES Marca:
gg‘l‘:_'?& “‘S"g?gégs Existencias: 3 Referencia: SAE 250
Costo unitario: 50 Cant. Minima: 0 N° Parte: 0
) Cant. Maximo: 4 Sector Asociado: LUBRICANTES
i Clasificacion: MATERIALES Marca:
gg%?&ngﬂogam Existencias: 10 Referencia: SAE 40
Cant. Minima: 0 N° Parte: O

Sector Asociado: LUBRICANTES

Cédigo: MAT00135
ACEITE TEXACO 15W-40

Clasificacion: MATERIALES
Existencias: 1

Marca: TEXACO
Referencia: 15W-40

Costo unitario: $0 Cant. Minima: 0 N° Parte: 0
) Cant. Maximo: 0 Sector Asociado: LUBRICANTES
A Clasificacion: MATERIALES Marca:
Codigo: MAT00122 P . Existencias: 15 Referencia: 1/4"
CADENA. DI,E ESLABON DE 1/4" (m) Cant. Minima: 10 N° Parte: 0
Costo unitario: $0 Cant. Maximo: 100 Sector Asociado:

Codigo: MAT00118
ELECTRODO (kg)

Clasificacion: MATERIALES
Existencias: 50

Marca: WESTARCO
Referencia: 7018

Costo unitario: $0 Cant. Minima: 20 N° Parte: 0
’ Cant. Méximo: 60 Sector Asociado:
- Clasificacion: MATERIALES Marca:
Codigo: MAT00155 . o .
EMPAQUES DE ASBESTO Emstenczla_s. 2 Roeferent?la. ASBESTO
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 2 N° Parte: 0
) Cant. Maximo: 4 Sector Asociado:

Codigo: MAT00153
GRASA ROJA DE LITIO EP2 MULTIUSOS (kg)
Costo unitario: $0

Clasificacion: MATERIALES
Existencias: 50
Cant. Minima: 10

Marca: LUBRIGRAS
Referencia: ROJA DE LITIO EP2
N° Parte: 0

Cant. Maximo: 25 Sector Asociado:
. Clasificacion: MATERIALES Marca: MOBIL
Cédigo: MAT00021 : e -
REFRIGERANTE PERMAZONE (Galones) Emstenc:la_s. 170 Rsferengla. PERMAZONE
Costo unitario: $0 Cant. Mlnl_ma. 2 N° Parte: 0 )
’ Cant. M&ximo: 12 Sector Asociado:

Fuente: Autores del proyecto
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Tabla 15. Listado general de repuestos

M Pretecor

Departamento de Mantenimiento

LISTADO DE ARTICULOS DE ALMACEN

Impreso 25/07/2011 03:30 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)

Software de mantenimiento Ecomant v1.0

Coédigo / Nombre del Articulo

[ Informacién de almacén

Informacién de Articulo

. Clasificacién: REPUESTOS Marca:
Cédigo: REP00124 . N -
ABRAZADERA INDUSTRIAL T-507 Existencias: 7 Referencia: T-507
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 2 N® Parte: O .
: Cant. Maximo: 20 Sector Asociado: FERRETERIA
- Clasificacion: REPUESTOS Marca:
Cadigo: REP00125 . T L
ABRAZADERA INDUSTRIAL T-510 E)clsienc’la's. 13 Referencia: T-510
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 2 N° Parte: O .
. Cant. Maximo: 10 Sector Asociado: FERRETERIA
< Clasificacién: REPUESTOS Marca:
Cédigo: REP0O0126 N . .
ABRAZADERA INDUSTRIAL T-518 Existencias: 2 Referencia: T-518
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 1 N° Parte: O .
: Cant. Maximo: 5 Sector Asociado: FERRETERIA
Clasificacion: REPUESTOS Marca:

Codigo: REP00120
BUJES 7.5CM X 11/8"EXT-13/16"INT
Costo unitario: $0

Existencias: 100
Cant. Minima: 10
Cant. Maximo: 300

Referencia: 7.5CM X 11/8"EXT-13/
N° Parte: O
Sector Asociado:

T Clasificaciéon: REPUESTOS Marca: DAYCO
Cadigo: REP00121 Existencias: 12 Referencia: A-36
CORREA A-36 c Minima: 16 Ne P o
Costo unitario: $0 ant. Minima: arte: O
. Cant. Maximo: 30 Sector Asociado: CORREAS
L Clasificacion: REPUESTOS Marca:
Cédigo: REPOD142 Existencias: 14 Referencia: B-57
CORREA B-35 PP o .
Costo unitario: $15000 Cant. Minima: 5 N° Parte: O
. Cant. Maximo: 10 Sector Asociado: CORREAS
i Clasificaciéon: REPUESTOS Marca:
Codigo: REPOD144 Existencias: 6 Referencia: B-68
CORREA B-68 P - i
Costo unitario: $12068 Cant. Minima: 3 N° Parte: O
. Cant. Maximo: 9 Sector Asociado: CORREAS
C Clasificacion: REPUESTOS Marca:
Caodiga: REPOM 45 Existencias: 0 Referencia: B-72
CORREA B-72 PP o .
Costo unitario: $17241 Cant. Minima: O N° Parte: O
. Cant. Maximo: 5 Sector Asociado: CORREAS
PN Clasificacion: REPUESTOS Marca:
Codigo: REP00143 Existencias: 10 Referencia: C-79
CORREA C-79 PR - i
Costo unitario: $34482 Cant. Ml’nlma. 5 N° Parte: O
: Cant. Maximo: 10 Sector Asociado: CORREAS
Cdigo: REPO0004 Bxstencias 5 oo Referencia:
FILTRO ACEITE LF3345 . .
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 1 N° Parte: O
. Cant. Maximo: 5 Sector Asociado:
FILTRO ACPM FF4200 P o o
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 1 N° Parte: O
: Cant. Maximo: 5 Sector Asociado:
T Clasificaciéon: REPUESTOS Marca:
Cadigo: REPO0135 Existencias: 5 Referencia: 87682999
FILTRO AIRE 87682999 L M i
Costo unitario: $66082 Cant. Minima: 2 N° Parte: O
. Cant. Maximo: 10 Sector Asociado: FILTROS
Codigo: MAT00003 Exstencias 5 o Referencia:
FILTRO AIRE AH8742 PR - .
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 1 N° Parte: O
. Cant. Maximo: 5 Sector Asociado:
i Clasificaciéon: REPUESTOS Marca:
Codigo: REPOD137 Existencias: 5 Referencia: 87682989
FILTRO DE AIRE 87682989 Cant. Minima: 2 N° Parte: O
Costo unitario: $105868 Cant. Méximo: 10 Sector Asociado: FILTROS
- Clasificacion: REPUESTOS Marca:
Caédigo: REP00140 3 o .
FILTRO DE AIRE CNH 2856715 PARA MINICARGADOR Existencias: 0 Referencia: CHN 2856715
Costo unitario: $82550 Cant. Minima: S N° Parte: O
! Cant. Maximo: 10 Sector Asociado: FILTROS
codgo: REP0GD0D
FILTRO FS1242 SEPARADOR DE AGUA P o e
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 1 N° Parte: 0
. Cant. Maximo: 5 Sector Asociado:
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Codigo: REP00138
FILTRO PARA ACPM MINICARGADOR CASE

Clasificacion: REPUESTOS
Existencias: 5

Marca: BALDWIN
Referencia: BF 1212

Costo unitario: $0

Cant. Méximo: 50

L Cant. Minima: 2 N° Parte: 0
Costo unitario: $21736 Cant. Maximo: 10 Sector Asociado: FILTROS
FILTRO SEPARADOR FS1280 R N e
Gosto unitario: $0 Cant. Minima: 1 N° Parte: 0
’ Cant. Maximo: 5 Sector Asociado:
- Clasificacién: REPUESTOS Marca:
Cadigo: REP00139 ) o -
FILTRO SEPARADOR REF. 87803194 CASE Emstenqa_s. 5 Roeferentfla. SEPARADOR 87803194
Costo unitario: $50160 Cant. Minima: 2 N*Parte: 0
’ Cant. Maximo: 10 Sector Asociado: FILTROS
JUEGO SINFIN-CORONA T N AR
Costo unitario: $2.85985e+06 Cant. Minima. 2 N* Parte: 0
T Cant. Maximo: 4 Sector Asociado: CORONAS Y SINFIN
RACES VERTICALES Co N o
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 0 N° Parte: 0
' Cant. Maximo: 300 Sector Asociado:
- Clasificacion: REPUESTOS Marca:
Cadigo: REP00150 - o -
RETENEDOR 80X110X10 Emslenc’la_s 0 Rsferengla. 80X110X10
Costo unitario: $0 Cant. Mlp|ma. 0 N° Parte: 0
’ Cant. Maximo: 10 Sector Asociado: EMPAQUETADURA
- Clasificacién: REPUESTOS Marca: FAG
Codigo: REP00147 . o L
RODAMIENTO 30315 FAG E)ustenqqs. 0 Referencia: 30315
Costo unitario: $200500 Cant. Minima: 1 N° Parte: 0
’ Cant. Maximo: 2 Sector Asociado: RODAMIENTOS
- Clasificacion: REPUESTOS Marca: FAG
Cadigo: REP00148 ] s L
RODAMIENTO 6214 ZZ FAG Emstenqa;. 0 R?ferent?la. 6214 272
Costo unitario: $0 Cant. Minima: 1 N° Parte: O
’ Cant. Maximo: 2 Sector Asociado: RODAMIENTOS
- Clasificacion: REPUESTOS Marca: FAG
Codigo: REP00149 ) o L
RODAMIENTO 6369 ZRS FAG EX|sten9|§s. D Rcﬂeferent?la. 6369 ZRS
Costo unitario: $44650 Cant. Minima: 1 N° Parte: 0
' Cant. Méximo: 2 Sector Asociado: RODAMIENTOS
- Clasificacion: REPUESTOS Marca: SKF
Cadigo: REP00146 } o -
RODAMIENTOS 22215 E)astenqa_s. 0 R?ferenqa. 22215
Costo unitario: $300000 Cant. Minima: 1 N* Parte: 0
’ Cant. Maximo: 2 Sector Asociado: RODAMIENTOS
. Clasificacion: REPUESTOS Marca:
$8ﬂ%?$52?21 1)(93.. Existencias: 20 Referencia: 3/4" X 3"
Cant. Minima: 10 N° Parte: 0

Sector Asociado;: FERRETERIA

Fuente: Autores del proyecto

6.2 FICHAS TECNICAS DE LOS EQUIPOS
Para poder ingresar y visualizar la informacion que se encuentra en la base

de datos del sistema de informacion Ecomant, este trae un formato de ficha

técnica el cual sera explicado a continuacion:
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e Datos generales del equipo

En esta parte del formato se puede visualizar la informacion general del
equipo como es, nombre y codigo, tipo de equipo, si el equipo tiene un
equipo padre, es decir es un subsistema de una maquina mas grande, el
centro de costo al cual se encuentra relacionado y la prioridad de la
programacion de los trabajos de mantenimiento, es decir la criticidad del

equipo.
e Imagen del equipo

Un espacio maximo de 2 megabytes para introducir una fotografia del
equipo la cual se visualiza en la parte superior derecha del formato de la

ficha técnica.
e Datos del proveedor

En esta parte se introduce datos referentes al proveedor del equipo como
son; el nit, nombre del proveedor, direccion, ciudad, pais, teléfonos, fax,

correo electrénico y pagina web.
e Localizacién del equipo

En esta parte se visualiza la localizacién del equipo en la planta con el mismo
formato de la gestion de localizaciones que se ve en el médulo perfil de

empresa.
e Datos segun tipo de equipo

Cuando se crea el tipo de equipo se puede introducir un formato para
diligenciar la informacion que es similar para ciertos tipos de equipos, en la
figura 142 se puede ver los datos que se solicitan para el tipo de equipo

planta eléctrica.
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e Datos de fabricacion

En este espacio se puede visualizar la informacion que suministra el
fabricante de la empresa como es numero de serie, modelo, marca,

fabricante y afio de fabricacion.
e Informacidn técnica del motor

En este se puede visualizar informacion correspondiente a los datos de
fabricacion del motor como son nimero de serie, marca, modelo y eficiencia
del motor. También se puede ver las caracteristicas mecanicas como es las
revoluciones maximas, peso, y tipos de apoyo del eje. Por ultimo las
caracteristicas eléctricas como son; potencia, voltaje, corriente, frecuencia,
nimero de fases, clase de aislamiento, factor de servicio, maxima

temperatura del ambiente.

Siguiendo con otros datos como son transmision de potencia, condiciones de
trabajo, tiempo de funcionamiento, informacién de pintura, informacion de
lubricacion, informacion de componentes eléctricos, fotografias del equipo,
documentos adjuntos “espacio de 10 megabytes para introducir
documentacion”, y un espacio para visualizar algunas notas u observaciones.

Todo esto se puede visualizar en la siguiente figura.
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Figura 142. Ficha técnica de equipos Ejemplo Planta Eléctrica

qp Depgrtamento de Mantenimiento
FICHA TECNICA DE EQUIPO
.. P re te c o r Impreso 25/07/2011 06:34 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)
Software de mantenimiento Ecomant v1.0

© Datos del equipo © Imagen de equipo

Codigo / Nombre:
PP0501PLA02 - PLANTA ELECTRICA CUMMIS N°2

Tipo de equipo: Planta Eléctrica

Equipo padre:

Centro costos: CENTRO GENERAL DE COSTOS
Prioridad: 2 - Medianamente Critico

© Datos del proveedor

= .| PRETECOR LTDA.

Nit: 890210534-1 = PP - Planta de Produccién

Nombre: Trienergy S.A. = 01 - Zona Central de Mezcla
Direccién: Km 7 Via Giron 01 - Zona de Silos

Ciudad / Pais: Bucaramanga, Colombia 02 - Zona de Compresor
Teléfonos: 6468060 03 - Zona de Mezcladoras
Fax: = 02 - Zona de Produccidn de Vapor

01 - Zona Caldera
02 - Zona Triturado
03 - Zona Almacen Carbdn

Correo electrénico:
Pagina web: http://www.grupotrienergy.com

© Datos segun tipo de equipo - Planta Eléctrica

Capacidad: 81 Kva Combustible: Diesel
Potencia: 65 KW Bateria: 13-8  Voltios
Refrigeraciéon: Radiador Fecha de la Prueba: 02-07-2008
Numero de Fases: 3 Frecuencia: 60 Hz
Voltajes de Prueba: 127-220 Voltios Refrigerante: Mobil permazone

7l Iniciador Remoto ¥/ Gobernador ¥ Regulador de
voltaje ¥ PMG ¥ Kit de filtros de agua y de aire ¥
Basamentos ' Nivel de combustible ¥ alarma de
Sistema de seguridad: Fallas ' Apagado automatico por alta presién
Apagado automatico por alta temperatura ¥/ Apagado
automatico por bajo nivel de refrigerante ¥ Boton de

Tipo de Gobernador: Mecanico

apagado de emergencia ¥ Apagado automatico por
exceso de velocidad

© Datos de fabricacion

Serie: FO9T012808 Modelo: C65D04 Marca: Cummis Fabricante: Cummis Inc. Afo: 2009
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@ Informacion técnica del motor

Datos de fabricacién | Caracteristicas mecanicas |
Serie: 36130390 Modelo: 4B RPM: 2000 Coj lado libre
Marca: Cummis Eficiencia: % Peso: 411 kg Coj. lado acople:
| Caracteristicas eléctricas |
Potencia: 65 KW  \oltaje: 220 V Corriente: A Frecuencia: 60 Hz N° fases: 3 Clase aislamiento:
Factor de servicio: Cos @: Max. Ambiente:

© Transmisién de potencia

© Condiciones de trabajo

®/ Interperie ' Bajo techo Temp. ambiente: 28 °C ./ Ambiente. corrosivo

© Tiempos de funcionamiento

Tiempo: Diariamente N° de horas diarias: 24 H

@ Informacién técnica de pintura

Base: Verde Acabado: Verde Base: Verde Acabado: Verde

2 Informacién técnica de lubricacion

Punto lubricacion: Carter ~ Cantidad: 1 Tipo: ACEITE Referencia: Mobil Delvac 15w-40

2 Informacién técnica de componentes eléctricos

Proteccion: Taco principal Marca: Merlin gerin Capacidad: 250 Amps Referencia: iec 947-2 cat A
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2 Fotografias del equipo

~ Documentos adjuntos de equipo

< Notas u observaciones

Fuente: Autores del proyecto
Las fichas técnicas de los 5 equipos mas criticos son el anexo D.

6.3 PLANES DE MANTENIMIENTO
Los items a definir por casa plan de mantenimiento son los siguientes:

¢ Definicion de actividades de mantenimiento a ejecutar

¢ Definicion de la frecuencia de ejecucion de la actividad

e Definicion del tipo de mantenimiento definicion del personal necesario
para la ejecucion de la actividad

¢ Definicion del tiempo estimado de ejecucion de la actividad

e Asignacion de repuestos, materiales y herramientas necesarias para la

ejecucion de la actividad de mantenimiento
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6.3.1 Formato para diligenciar de forma manual los planes de
mantenimiento de los equipos de la planta de produccién de la empresa
Pretecor Ltda.

PROCESO DE MANTENIMIENTO EQUIPO:

CcODIGO:
q.? Pretecor PLAN DE MANTENIMIENTO -
UBICACION:
. Repuestos,
Actividad Taregs a Tipo Persona_ll Tu—_zmpo Frecuencia| materialesy
Realizar Necesario |Estimado ;
MTO herramientas

Fuente: Autores del Proyecto

Tabla 16. Conversién de frecuencias y de tipos de mantenimiento.

Frecuencias por fecha TIpOS de mantenimiento

D: Diario

P/M: Preventivo Mecéanico

S: Semanal

Mo: Montaje

Q: Quincenal

P/E: Preventivo Electico

M: Mensual

Lu: Lubricacién

#M: # de Meses

P/L: Preventivo Limpieza

A: Anual

Fuente: Autores del Proyecto
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La siguiente tabla es el listado de los equipos a los cuales se les realizo los
planes de mantenimiento. Los 5 equipos mas criticos segun el estudio de

criticidad que se realiz6 en el capitulo 3.

Tabla 17. Equipos a los cuales se les realizo planes de mantenimiento

Equipos

Caldera 150 BHP

Bomba sumergible de pozo

Mezcladora Altron Am-25

Puente Gria N°2

Mini cargador CASE N°1

Fuente: Autores del Proyecto.

6.3.2 Formato para visualizar los planes de mantenimiento
diligenciados en Ecomant.

En este formato se puede observar una tabla en la cual aparece la parte del
equipo y el estado actual de la actividad; puede ser pendiente o activa, las
tareas de la actividad, tipo de mantenimiento, recursos asignados a las
tareas, frecuencia de las actividades tiempo estimado para realizar las
actividades y condicién del equipo. Todo esto se puede ver en la siguiente

figura.
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Tabla 18. Formato plan de mantenimiento de un equipo Sistema de informacion

Ecomant

M Pretecor

Departamento de Mantenimiento

PLAN DE MANTENIMIENTO

Impreso 25/07/2011 06:40 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)
Software de mantenimiento Ecomant v1.0

PP0201MINO1 - MINICARGADOR

Fuente: Autores del proyecto
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Parte o Equipo . Recursos . Tiempo Condicion
y Estado Tareas de la actividad Tipo Asignados Frecuencia estimado Equipe
+ Verificacién del apriete de las tuercas
+ Verificacién de las sefiales de seguridad y
roscas de seguridad
+ Verificacién del nivel de aceite del motor
+‘ \Ie:’rlf!cacmn del nivel de fluido del sisterma 1 - GRASA ROJA DE LITIO EP2
hidraulico MULTIUSOS
Minicargador + Verificacién del radiador, enfriaderes 1- LLAVE 10 MM 10 Hrs. Fuera de
hidraulicos, motor en busca de deseches M [1- LLAVE 14 MM traba'ad.as 1 Horas servicio
PENDIENTE + Verificacién del nivel del depésito del refrigerante 1- LLAVE 15 MM .
del motor 1- LLAVE 17 MM
+ Verificacion del cinturén de seguridad 1+ OPERARIO
/enclavamiento del interruptor del asiento
+ Lubricacién de las cahvetas del brazo de
levantamiento, chavetas de la placa de montaje y
chavetas del cilindro
- + Verificar tension inicial de la correa del
Minicargador | 4o nador M |1 oPERAR 20 Hrs. 1 Horas Fuera de
+ Verificar ROPS, correa del compresor del trabajadas servicio
PENDIENTE Lo
operador y hardware inicial
Minicargador + Verificar aceite y filtro del motor
+ Verificar la correa del ventilador y alternador. M |[1-OPERARIO tr:gai'-'ar:as 1 Horas I;L;?{?Cie
PENDIENTE + Verificar filtros de toma de aire de la cabina !
Minicargador
+ Control y cambio de la transmicién final inicial M |Nose han asignado recursos trLobg':;Zs 1 Horas F;:Liacie
PENDIENTE .
3- ACEITE MOBIL DELBAC 15W-40
3- ACEITE MOBIL DTE OIL 26
1- FLTRO AIRE 87682999
+ Verificar presion de las ruedas 1- FLTRO DE AIRE 87682989
e N N . 1- FLTRO DE AIRE CNH 2856715
+ Verificar nivel de refrigerante del radiador PARA MINICARGADOR
+ Verificar tension de la cadena de transmicion 1- FILTRO PARA ACPM
+ Verificar torque de las tuercas de las ruedas MINICARGADOR CASE
+ Verificar y limpiar el silenciador ;%EFDIEIQOCSAEFE’ARADOR REF.
Minicargador + verificar estado de la ROPS
+ Cambiar fikro hidraulico M [01- GRASAROJADE LITIO EP2 250Hrs. | g poras | Fuerade
) . MULTIUSOS trabajadas servicio
PENDIENTE + Remplazar los filtros de combustible 1- JUEGO DE LLAVES ALLEN
+ Verificar el respiradero y la pantalla del depésito 1 - LLAVE 10 MM
hidraulico 1- LLAVE 14 MM
+ Verificar el aceite del tanque de la cadena 1 - ::::zgg 1? mm
+Cambiar fios deaire 1- LLAVE 17 MM
+ Cambio del aceite de transmiscién final 1- LLAVE 19 MM
1- LLAVE PARAFILTRO
1 - AUXILIAR MECANICO 1
1- OPERARIO
1- LLAVE 14 MM
1- LLAVE 10 MM
+ Inspeccién del hardware de la maquina 1 ) ifg\?é)ﬂ[s)EMbLAVES ALLEN
Minicargador + Verificar los espacios libres de la valvula del 1- LLAVE 17 MM
mmotor M |1- LLAVE 17 MM t:EL(;:':J:;: 2 Horas Z‘;?:?Cie
PENDIENTE + Cambiar el fluido hidraulico 1 - ttﬁg& QQM%M !
+ i i -
Drenar y enjuagar el radiador 1 LLAVE DE 13MM
1 - AUXILIAR MECANICO 1
1- OPERARIO
Actividades en Total Actividades Iniciadas Tipo de mantenimiento Fecha y hora de impresion
6 0 M = Mecanico, E = Electrico 25/07/2011 06:40:21 PM




6.4 PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO
Para la programacién de las actividades de mantenimiento el sistema de

informacion tiene en cuenta varios factores:

o Fechas festivas para el departamento de mantenimiento; en el
moddulo perfil de empresa se gestiona el calendario del departamento de
mantenimiento en el cual se determina los dias festivos, el sistema de
informacion tiene en cuenta esto para no programar actividades de
mantenimiento para los dias festivos.

o Fecha en las cuales son iniciadas las actividades de
mantenimiento; cuando se introducen los planes de mantenimiento el
sistema de informacién tiene un comando para permanecer pendiente o
activa dicha actividad, cuando esta se encuentra en pendiente no programa
el mantenimiento de los equipos, esto solo se inicia cuando se activan las
actividades.

o Tipo de frecuencia de la actividad; cuando la actividad tiene un tipo
de frecuencia por fechas el sistema de informacion simplemente calcula las
fechas por dicha frecuencia, sea dias, meses o afio. Cuando la actividad
tiene frecuencia por horas trabajadas, en el sistema de informacion se debe
introducir la lectura de las horas de trabajo del equipo que se encuentra en el
horometro del equipo y Ecomant solicita esta con una frecuencia menor para
calcular un estimado de la fecha en la cual se cumple las horas de trabajo de
la frecuencia de la actividad, este valor se recalcula cada vez que se
introduce dicha lectura.

o Prioridad de las actividades de trabajo; teniendo en cuenta la
criticidad de los equipos el sistema da prioridad a las actividades teniendo 3
niveles de criticidad; critico, medianamente critico y normal.

o Flexibilidad en la fecha de 15 dias; el sistema de informacion da una
flexibilidad de 15 dias después de cumplida la fecha para realizar las

actividades, esto es por si se presenta algun inconveniente para realizar las
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actividades y el sistema considera que el planeador de mantenimiento debe

tener en cuenta esto para evitar una falla del equipo.

El sistema de informacion visualiza la programacién de mantenimiento segun
semanas de trabajo y tiene en cuenta tres tipos diferenciandolas por colores,
pasado de color rojo, semanas en las cuales se puede encontrar actividades
de mantenimiento ejecutadas, no cerradas y no ejecutadas, dando alertas a
las dos ultimas. El color verde es para el presente las dos semanas en la cual
se programa la actividad. Y por ultimo el futuro semanas de color amarillo en
estas se estima las fechas de las actividades de mantenimiento, estas
actividades no se encuentran activas, pasan hacerlo solo cuando se

encuentran en el presente.

Figura 143. Programacién de las actividades de mantenimiento

Hombre del equipo Semanas de planificacion

T ATy 1047 ATy ITAT 507 w2407 F2SATy AAT 01408 07

PROZ01CALOY - CALDERA 150 BHP

32 34
J J y
PRIEOIPLADY - PLANTA CLHS
32 33 34
- - -
PPOSOIPLAD2 - PLINTAELECTRICA CUNIS 2
32 33 34
J J J
FPOTOGHEZIA- HEZCLADORA ALTRON A4 25
32 33 34
J J J
PRZNZBON - BONEA DE POZO
34

PRO3DPLEDS - PLENTE GRUA N2

26 7, B 29 30 A 32 03 M

Fuente: Autores del proyecto
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6.5 REPORTES
Los reportes se implementan para saber si una gestion de mantenimiento es

buena o es mala, también para hacer ajustes en la misma, Ecomant maneja

los siguientes reportes para poder hacer esto:

6.5.1 Hojas de vida de los equipos
Este reporte es para suministrar la informacién correspondiente a las

actividades realizadas sobre algun equipo; en esta se puede observar la
fecha de ejecucion de las actividades, las tareas realizadas en dichas
actividades, el tipo de mantenimiento que se aplico, recursos utilizados,
tiempo utilizado, costo y el nimero de la orden de trabajo. Todo esto se

puede visualizar en la siguiente figura.

Tabla 19. Hoja de vida del equipo

QP Departamento de Mantenimiento
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
.l P re te c o r Impreso 25/07/2011 06:58 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)
Software de mantenimiento Ecomant v1.0

PP0501PLAO2 - PLANTA ELECTRICA CUMMIS N°2

Fecha . - Tiempo N°®
Ejecucién Tareas Realizadas Tipo Recursos Utilizades Utilizado Costo 0. Trabajo
2.5- ACEITE MOBIL DELBAC 15W-40
/02201 |+ Actuaizacion de Dat 1-FLTRO ACEITE LF3345
+ Actualizacion de Datos 1-FLTRO ACPM FF4200
EJECUTADA |Fecha de cambio 11 de Febrero C |1-FLTROFS1242 SEPARADORDE AGUA | 1 Horas | §5,416.00 | OTCO0000006
1- LLAVE PARAFILTRO
1 - JEFE DE MANITENIMENTO
12/02/2011 |+ Se monto la planta cummis en el lugar donde 1 - JEFE DE MANITENIMENTO
EJECUTADA |se encontraba la planta Nt C 11-MECancO 1 3Horas | $33,852.00 | OTC00000007
15/06/2011 . ) 1- CALIBRADOR DE LAINAS
EJEcUTADA |F Mal manejo de la herramienta C |1 AUMLIAR VECANCO 1 4Horas | $6,500.00 | OTCO0000008
Preventivas  Correctivas | Ejecutadas Total Actividades Tipo de mantenimiento Fecha y hora de impresion
0 3 3 3 P = Predictivo, C = Correctivo 25/07/2011 06:58:29 PM

Fuente: Autores del proyecto
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6.5.2 Vales de almacén
Para poder llevar un control sobre la salida y entrada de los insumos al

almacén Ecomant presenta un formato en el cual se registra todo el

movimiento de los insumos, tal y como se ve en la siguiente figura.

Tabla 20. Vales de almacén

Comprobante Orden de trabajo
| |
CSADOOO0S QTCO0000010
CSADOOO07F QTPOOO0C0009
CSADOOODG QTCOO000003
CSADOOO0S QOTCO0000006
CSADO0004 QTPOOO0C000S
CSADOO003 QTPOOO0C0004
CSADOO000Z QOTPOOO0C000S
CSADOO001 QTPOOO0C000Z

Fuente: Autores del proyecto

Empleado Responsable

YLADIMIR. DE MOY S GARCES
LUIS CARLOS ROYS PACHECO
DAVID CHAPARRO MARTINEZ
YLADIMIR DE MOY S GAaRCES
YWLADIMIR DE MOY S GaRCES
LUIS CARLOS ROYS PACHECD
LUIS CARLOS ROYS PACHECD
LUIS CARLOS ROYS PACHECD

6.5.3 Listado de 6rdenes de trabajo
En este reporte se puede observar el listado general de las ordenes de

Activo

=1
b=
=11
b=
=1
=1
=1
=1

Fecha Generacion

13j07/2011
22j06/2011
15/06/2011
010372011
060172011
10j12/2010
10j12/2010
01j12/2010

trabajo, observando informacién como es; la persona responsable, numero

de la orden y estado en el cual se encuentra.

Codigo Semana

L[]

0700000010 26 del 2011
OTPO000000S  10del 2011
0700000003 24 dl 2011
0TC00000007 11 del 2011
OTC00000006 9 del 2011

OTPOOOO000S 52 del 2011
OTPOOOO0O04 43 del 2010
OTPO0000003 46 del 2010

OTPO0O000Z 45 del 2010

Figura 144. Listado general de OT

Responsable Equipo(s) Relacionado(s) Duracidn  Condicion

WLADIMIR DE MO'A GARCES + FORMALETA h-22 (' Horas Impresa
LUIS CARLOS ROYS PACHECO + PLANTA ELECTRICA CUMMIS N2 2 Horas Impresa
DAYID CHAPARRO MARTINEZ + PLANTA ELECTRICA CUMMIS NoZ2 (' Horas Impresa
WLADIMIR DE MO'YA GARCES + PLANTA ELECTRICA CUMMIS N°Z2 (' Horas Impresa
WLADIMIR DE MO'YA GARCES + PLANTA ELECTRICA CUMMIS N2 (' Horas Impresa
WLADIMIR DE MO'YA GARCES + PLANTA CUMMIS 2 Horas Impresa
LUIS CARLOS ROYS PACHECO + PLANTA CUMMIS 2 Horas Impresa
LIS CARLOS ROYS PACHECO + PLANTA CUMMIS 7 Horas Impresa
LIS CARLOS ROYS PACHECO + PLANTA CUMMIS 7 Horas Impresa

Fuente: Autores del Proyecto
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Tipo

CORRECTIVG

PREVENTI¥O

CORRECTIVG

CORRECTIVO

CORRECTIVG

PREVENTIY¥O

PREVENTI¥O

PREVENTIVO!

PREVENTIHO

Consolidada

HO

HO

HO

HO

HO

HO

HO

MO

i}

Costo Estimado/Final Porcentaj Estado

de
Ejecucion

$87,260.00 /
$130,890.00 1008,

2,060,00 { $0.00
s

4,500.00  §6,500.00
$4,500.00 /4, 0%

33,832.00 § $33,832,00
$33,832.00/ 435, 0%

5,416.00 | §5,416.00
{5,416.00/45, %

5,042,00 | $10,084.00
35 f410, —

3,042.00 ] §3,042.00
$3,42.00743, (0%

§4,875.00 ] 43,0250
’ ’ 100

$0.00 f $0.00

CERRADA

ABIERTA

CERRADA

CERRADA

CERRADA

CERRADA

CERRADA

CERRADA

CERRADA



6.5.4 Listado de solicitudes
En este reporte se puede observar el listado de solicitudes de mantenimiento

en los equipos, estas actividades se considera mantenimiento correctivo. En
él se puede visualizar la persona responsable de realizar la solicitud, el
equipo al cual se le hace la solicitud, las actividades que se desea que se

realicen, prioridad, tipo y estado de la solicitud.

Figura 145. Listado de solicitudes

Reportada por Equipo Prioridad Descripcion Tipo Estado
VAN MARTINEZ PPO7FOR14 - FORMALETA I-15 MORMAL Realizar perforaciones tipo Electricaribe, Contratista Ricardo Gomez Plata, EQUIPO ACTIVA
IVAN MARTINEZ PPO7FOR3Z - FORMALETA h-33 NORMAL Traslado & 15-750 con 10 perforaciones EQUIPC ACTIVA

Traslado a 10-750 €
IVAN MARTINEZ PPO7FORZE - FORMALETA N-27 NORMAL 10 perforacianes saparadas 20 an, EQUIPO ACTIVA
VAN MARTINEZ PPO7FOR1S - FORMALETA N-16 MORMAL Traslado a 9-500 EK, EQUIPO ACTIVA
Traslado & 18-1050 Elecetrico en 1 seccidn.
VAN MARTINEZ PROFFOROE - FORMALETA H-9 MORMAL Empieza en cima 21, EQUIFD ACTIVA
10 perforaciones separadas 20 cm.
Traslado a 16-1050 Electrico,
IVAN MARTINEZ PPO7FOROE - FORMALETA -6 URGEMTE 10 perforacianes saparadas 20 an EQUIPO ACTIVA
IYAN MARTINEZ PPOFFORDS - FORMALETA K-S HORMAL Traslado & 161050 Electico, EQUIPO ACTIvA

10 perforaciones separadas 20 cm

-Reparar 3 anclajes

Hlivelar formaleta

-Carnbiar & tornillos tensores y revisar los demés
-Completar 5 rases con sus respectivas cadenas
-Completar cadenas

~Cantbiar cuadrantes de la abrazadera

LLIS CARLOS ROYS PACHECO PPO7FORZ1 - FORMALETA N-22 URGENTE -Soldar grietas en las talvas EQUIPO EJECUTADA
-Completar & goznes con su respectivo pasador

-Asequrar base del tercer mator

~Cannbiar todas las correas

-Completar 2 bujes que Faltan y cambiar 24 por desgaste

-hsequrar y cambiar las guardas por |as de disefio nuevo

LUIS CARLOS ROYS PACHECO PROSO1PLAOZ - PLANTA ELECTRICA CUM NORMAL Limpieza EQUIFD ACTIVA

LUIS CARLOS ROYS PACHECO PPOSOIPLADZ - PLANTA ELECTRICA CIUM URGENTE alti-bajos de tension EQUIPC EJECUTADA
Montaje del totalizador

~Conectar los conductores

-Carga de la bateria

-Puesta en marca y prueba de funcionamiento
Cambia de aceite 2.5 gls Mobil Dehvac 15w-40

LLITS CARLOS ROYS PACHECO PPOSO1PLAOZ - PLANTA ELECTRICA CUM URGENTE EQUIPO EJECUTADA

Fuente: Autores del proyecto

6.5.5 Indicadores de mantenimiento
La necesidad de poder medir de forma cuantitativa la eficiencia de la gestion

de mantenimiento lleva a introducir los indicadores. Ecomant utiliza los
algunos indicadores de clase mundial para poder medir dicha gestion, como
son tiempo promedio para reparar, tiempo promedio entre fallas y

disponibilidad del equipo.

6.5.5.1 Generalidades de los indicadores y forma de calcularlos
El mantenimiento, antes que todo debe ser eficaz y su trabajo desarrollado

con la méxima calidad. En teoria esto suena muy bien, pero la practica esta
llena de escollos, que determinan una diferencia entre lo esperado y lo

obtenido. La evaluacién de un sistema, consiste precisamente, en determinar
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la ecuacion de esa diferencia. Sin embargo, no siempre puede ser
conveniente y facil determinar la eficiencia del mantenimiento y se prefiera
“caracterizarlo”, mediante algunos indicadores que podemos llamar de
gestion, por cuanto su valor, en un instante tal, determina la calidad,

eficiencia y operatividad de la organizacion.

6.5.5.2 Factores incidentes en la eficiencia del mantenimiento
Para obtener una buena eficiencia del mantenimiento en la empresa es

necesario tener en cuenta las siguientes consideraciones.
e Un adecuado nivel en la estructura organizacional en la empresa

e Tener departamentos de trabajo equilibrados en los cuales el personal

esté capacitado para realizar las tareas encomendadas

e Una politica clara y coherente en materia de definicion de las funciones

asignadas al grupo de ingenieria de mantenimiento

e Disponer con un adecuado sistema de informacion para el departamento

de mantenimiento

e Tener claras las relaciones entre el departamento de mantenimiento y las
demas dependencias, asi como su relacion con los proveedores y las

demas empresas prestadoras de servicios

e Que su estructura le permita prever, planificar, programar y controlar los

trabajos del departamento de mantenimiento

e Disponer del personal, equipos herramientas y repuestos en los

momentos oportunos para evitar paros no deseados

e Estar al dia con los avances tecnolégicos tanto en la ingenieria de

montajes como en el mantenimiento preventivo
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e Tener la capacidad para el desarrollo permanente de las potencialidades

humanas

6.5.5.3 Disponibilidad de equipo
La disponibilidad de un equipo es el tiempo total durante el cual el equipo

estd operando satisfactoriamente, mas el tiempo que estando en receso,
puede trabajar sin contratiempos durante un periodo.

El objetivo mas importante del mantenimiento cientifico es lograr la maxima
disponibilidad de todos los equipos.

La disponibilidad se define en términos mateméticos, mediante el indice de
disponibilidad, como la probabilidad de que un equipo o0 sistema sea
operable satisfactoriamente a lo largo de un periodo de tiempo dado.

La disponibilidad depende de la confiabilidad y de la mantenibilidad. Tener
como objetivo una alta disponibilidad, significa reducir al maximo el nimero
de paradas para obtener una operacion exitosa, econémica y rentable.

En la mayoria de los casos, un mejoramiento de la confiabilidad y de la
mantenibilidad, lleva asociado una mayor inversion inicial, pero resultara una
mayor disponibilidad del equipo a lo largo de su vida utili y como

consecuencia, un menor costo neto total del ciclo de vida
6.5.5.4 Parametros para la disponibilidad

Para determinar la disponibilidad de los equipos se utilizan los siguientes
parametros

Tabla 21. Parametros para la disponibilidad

TBD Tiempo Bruto Disponible. Tiempo total del periodo de evaluacion.

TPP Tiempo de Paradas Programadas.

TOP Tiempo de Operaciéon Programado. Es el Tiempo Requerido. = TBD - TPP

TFS Tiempo Fuera de Servicio por paradas no programadas.
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TEO Tiempo del Equipo en Operacién. Tiempo en funcionamiento. = TOP - TFS

TEA =TPP * Tiempo que el Equipo esta Apagado pero listo para operar. = TDE - TEO

TDE Tiempo disponible del equipo. =TBD - TFS

NO Numero de veces que el equipo estuvo operando.
NP Numero de veces que el equipo estuvo en paradas no programadas.
TPEF Tiempo promedio entre fallas.
TPPR Tiempo promedio para reparar.
ID indice de disponibilidad, factor de disponibilidad, o simplemente

DISPONIBILIDAD.

Fuente: Apuntes Carlos Ramén Gonzales Mantenimiento y Montaje

TBD = Es el tiempo del periodo de trabajo, un turno, dos o tres turnos.
Puede ser también el tiempo del periodo de evaluacién, un dia, una semana
un mes o el deseado

TPP = Es el tiempo de paradas programadas para, mantenimiento
preventivo, descansos Yy alimentacion del personal, necesidades de
produccion, ajustes, etc.

TFS = Es el tiempo de las averias o dafios imprevistos. Es un tiempo que
debe minimizarse.

TEO = El objetivo aqui es que este tiempo sea lo maximo posible, pero en
general. Ademas de ello que sea bien aprovechado.

TEA = En realidad solo se emplea cuando el tiempo del periodo de
evaluacion es mayor al de trabajo, entonces, la diferencia debe incluirse
como formando parte del TPP *,

TEA=TBD —TEO —TFS
TEA = Es el que disminuye debido a las paradas no programadas

NO = Es el numero de veces que se arranca el equipo por acciones
programadas.
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NP = Es el nimero de veces que se arranca el equipo por eventos no
programados. Es igual al nimero de fallos durante el tiempo de evaluacion.

TPEF = Indica, estadisticamente el tiempo o frecuencia promedia de las
fallas de un equipo. Por si solo es un indicador de gestion del mantenimiento
sobre el equipo

YNOTEO

TPEF =
NO

TPPR = Indica, estadisticamente el tiempo promedio que se emplea en la
reparacion de una falla. Por si solo es un indicador de le mantenibilidad o
facilidad con que puede hacérsele mantenimiento al equipo.

YNOTFS

TPPR =
NP

ID = Es el indice de disponibilidad. Puede calcularse de diversas maneras:

TPEF TOP-TFS TFS
=———— ID=1——

ID=—F—7"—
TPEF+TPPR TOP TOP

6.5.6 Reporte de indicadores
Ecomant tiene la facilidad de poder generar reportes de los indicadores de

forma grupal o individual, si en la empresa se trabaja por divisiones y el
centro de costos no es generalizado, se puede visualizar los indicadores por
equipo seleccionandolo del listado general, y dando el rango de fechas en las
cuales se desea calcular el indicador, cuando se selecciona Ecomant lo

calcula de forma automatica y lo visualiza al final de la ventana.

Gonzales Ramoén C. Apuntes Mantenimiento y Montajes Bucaramanga 2009.
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Figura 146. Visualizacion de indicadores de gestion

Indicadores de Mantenimiento

Indicadores de clase mundial de los equipos
Rango de fechas entre 26/07/2010 y 26/07/2011
Codigo/Mombre del equipo : TPE,F , TPPR , D“.p.c,'mhlhdad.
Tiempa Promedio Entre Fallas  Tiempo Promedio Para Reparar  Disponibilidad del equipo
¢ PROTFORZT - FORMALETA N-22 J6hd Ok Om 7d21h Om 97 89%
¢ PROSOPLADT - PLANTA CLIMAIS 368d Ok Om 0d Oh Om 1003
.2 PROSOPLADZ - PLANTA ELECTRICA CUAMMIS N°2 121d 16k Om 12d 9h Om 90,77

Fuente: Autores del proyecto
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7. CONCLUSIONES

o Se implementd un sistema de informacion para ayudar a la gestion de
mantenimiento en la empresa, controlando las actividades de mantenimiento,
la compra de insumos y la carga laboral de los empleados del departamento.

o Se realizé una descripcion de los procesos de produccién en la planta
de Bucaramanga de la empresa Pretecor Ltda., detallando cada uno de
estos.

o Se hizo un diagnostico detallado de cada uno de los factores que
influyen en una buena gestibn de mantenimiento, con el fin de determinar
fortalezas y debilidades.

o Se estudi6é el diagnostico con el fin de presentar una propuesta de
mejora, apuntando a superar los puntos mas débiles en la gestion de
mantenimiento, buscando aumentar la eficiencia en los trabajos, desde el
punto de vista de supervision y planificacion.

o Se analizaron los factores que influyen en el manejo de la informacion
del departamento de mantenimiento con el fin de seleccionar un sistema de
informacion que cumpla con las necesidades del departamento.

o Se analizé el estado actual de los equipos observando asi la viabilidad
de la implementacién del mantenimiento preventivo y se realizaron algunas
reparaciones y automatizaciones en los mismos.

o Se llevaron a cabo las respectivas pruebas del sistema de informacion
y se capacito al personal de mantenimiento y administrativo en el manejo del

mismo.
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8. RECOMENDACIONES

o La necesidad de contratar mano de obra calificada es uno de los
factores mas dificiles de resolver para el departamento de recurso humano
de la empresa. Para poder garantizar el cumplimiento de las actividades de
mantenimiento se resalta esta necesidad de seguir insistiendo en la
contratacion de técnicos y tecnologos para personal del departamento de
mantenimiento. Durante el proyecto se concluyd que el departamento debe
contar con 6 personas para realizar las actividades de mantenimiento de las

cuales 3 por lo menos deben tener estudios técnicos.

o Las documentaciones como son hojas de vida antiguas y manuales de
usuarios, deben déarsele un buen cuidado y evitar su deterioro ya que en esta

se encuentra informacion importante que mas adelante puede ser requerida.

o Es importante consolidar la implementacion del mantenimiento
preventivo en la empresa y pensar en un futuro implementar otros tipos de

mantenimiento como es el predictivo o TPM.

o En lo que se refiere al sistema de informacion es importante estar con
la retroalimentacion contante de las 6rdenes de trabajo y estar atento a las
alertas para que el sistema pueda realizar programacion de las actividades

gue se rigen por horas de trabajo.
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ANEXO A

Planes de mantenimiento paralos 5 equipos criticos Formato Ecomant

M Pretecor

PLAN DE MANTENIMIENTO

Impreso 25/07/2011 06:40 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)

Departamento de Mantenimiento

Software de mantenimiento Ecomant v1.0

PP0201MINO1 - MINICARGADOR

Parte o Equipo Tareas de la actividad Tipo Rgcursos Frecuencia ﬁgmpo Condqcmn
y Estado Asignados estimado Equipo
+ Verificacion del apriete de las tuercas
+ Verificacion de las sefiales de seguridad y
roscas de seguridad
+ Verificacion del nivel de aceite del motor
+‘ \Ie'rlf.lcacmn del nivel de fluido del sistema 1 - GRASA ROJA DE LITIO EP2
hidraulico MULTIUSOS
Minicargador + Verificacion del radiador, enfriadores 1 - LLAVE 10 MM 10 Hrs Fuera de
hidraulicos, motor en busca de desechos M |1- LLAVE 14 MM trabaia dés 1 Horas servicio
PENDIENTE + Verificacién del nivel del depésito del refrigerante 1- LLAVE 15 MM )
1- LLAVE 17 MM
del motor 1- OPERARIO
+ Verificacion del cinturén de seguridad )
/enclavamiento del interruptor del asiento
+ Lubricacion de las cahvetas del brazo de
levantamiento, chavetas de la placa de montaje y
chavetas del cilindro
Mini d + Verificar tensién inicial de la correa del
inicargacor
alternador M |1-OPERARID 20 Hrs. 1 Horas Fuera de
+ Verificar ROPS, correa del compresor del trabajadas servicio
PENDIENTE Lo
operador y hardware inicial
Minicargador + Verificar aceite y filtro del motor
+ Verificar la correa del ventilador y alternador. M |1- OPERARIO tr:gagr&?és 1 Horas ZL:L?C%‘E
PENDIENTE + Verificar filtros de toma de aire de la cabina )
Minicargador
+ Control y cambio de la transmicién final inicial M |No se han asignado recurscs t1%0 _H;s. 1 Horas Fuer_a Fle
PENDIENTE rabajadas servicio
3 - ACEITE MOBIL DELBAC 15W-40
3- ACEITE MOBLL DTE OIL 26
1- FLTRO AIRE 87682999
- " 1- FLTRO DE ARE 87682989
+ Verificar presion de lasruedas 1- FLTRO DE ARE CNH 2856715
+ Verificar nivel de refrigerante del radiador PARA MINICARGADOR
+ Verificar tension de la cadena de transmicion 1- FLTRO PARA ACPM
+ Verificar torque de las tuercas de las ruedas MINICARGADOR CASE
+ Verificar y limpiar el silenciador QT-B'IZJ%IQOCSA%EARADOR REF.
Minicargador + verificar estado de la ROPS
+ Cambiar filtro hidraulico M 0.1 - GRASAROMADELITIO EP2 250 HS. | g poras | Fuerade
N . MULTIUSOS trabajadas servicio
PENDIENTE + Remplazar los filtros de combustible 1- JUEGO DE LLAVES ALLEN
+ Verificar el respiradero y la pantalla del depésito 1- LLAVE 10 MM
hidraulico 1- LLAVE 14 MM
+ Verificar el aceite del tanque de la cadena 1- LLAVE 15 MM
+ Cambiar filtros de aire 1 LLAVE 17 MM
. N P 1- LLAVE 17 MM
+ Cambio del aceite de transmiscién final 1- LLAVE 19 MM
1- LLAVE PARAFILTRO
1- AUXILIAR MECANICO 1
1- OPERARIO
1- LLAVE 14 MM
1 - LLAVE 10 MM
1- JUEGO DE LLAVES ALLEN
+ Inspeccion del hardware de la maquina 1_ LLAVE 15 MM
Minicargador + Verificar los espacios libres de la vélvula del 1- LLAVE 17 MM
motor M [1- LLAVE 17 MM t:ggg.:;:'s 2 Horas F;‘:\'}?Qie
PENDIENTE + Cambiar el fluido hidraulico ] - tﬁvg Q9MN“14M }
+ Di j | radiad N
renar y enjuagar el racdiaaor 1~ LLAVE DE 13MM
1 - AUXILIAR MECANICO 1
1- OPERARIO

Actividades en Total

Actividades Iniciadas
6 0

Tipo de mantenimiento
M = Mecanico, E = Electrico
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M Pretecor

Departamento de Mantenimiento

PLAN DE MANTENIMIENTO

Impreso 25/07/2011 06:36 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)
Software de mantenimiento Ecomant v1.0

PP0201CALO1 - CALDERA 150 BHP

Par;eEcs»tEgglpo Tareas de la actividad Tipo :;;ﬁ;i?; Frecuencia e:'t?r':]::o cg:z'i:fn
+ Inspeccion de las tuberias y Valwlas
+ Inpeccién de los elemnetos de control, motores y
bombas
+ Purga de la caldera
Caldera 150 BHP |+ Verificacién de la lubricacién
————————————|+ Revisar condiciones de llama M |2-OPERARIO Diario 1 Horas En marcha
PENDIENTE + Revisar alimentacion de productos quimicos
+ Limpieza general
+ Inspeccion de encendido de la caldera
+ Revisar la alimentacién de los productos
quimicos
+ Limpieza de los tableros eléctricos
+ Limpieza de los filiros de alimentacion de agua
+ Linrpieza del tanque de alimentacion de la
caldera
+ Lubricacion de los motores
+ Limpieza quemador 1- DESTORNILLADOR DE
+ Revisar empaquetadura de la bormba de ESTRELLA 3/16" X 4"
Caldera 150 BHP [alimentacisn ) LAIEJ(E?TORN\LLADOR DE PALA
F— Rev!sar el estgdo de la camara de combustion M |1 - ESCUADRA 10" Mensual 3 Horas Fuerla Fle
INICIADA + Revisar anclje de motores y bombas 1- JUEGO DE LLAVES servicio
2140712011 + Revisar alineacion de correas poleas y ejes 2 LLAVE DE 9/16
+ Revisar estado de la trampa de vapor 1- NEVEL 12"
+ Limpieza de los sedimentos dentro de las lineas 2 - AUXILIAR MECANICO 1
de purga
+ Lirpieza general del compresor
+ Verificar el funcionamiento de las vahulas de
seguridad
+ Revisar tension de las correas
+ Limpieza general
+ Revisar incrustaciones en la caldera JIA.E(E;?'TORN‘LLADOR DEPALA
Caldera 150 BHp || 28 tberia de drenaje 1- DESTORNLLADOR DE PALA
+ Verificar estado de la tuberia 51165 Fuera de
NICIADA + Revisar estado de filtros, valwilas y llaves M |1- ESCUADRA 10" Semestral 4 Horas senicio
140072014 + Revisar estado de las correas si es necesario 1-JUEGO DE LLAVES
cartbiar 2 LLAVE DE 416
+ Llenado de la caldera i
+ Limpiar la tuberia de los humos 2- AUXILIAR NECANICO 1
1- MECANICO 1
Caldera 150 BHP |, cambio de la empaquetadura general del equipo ;fﬁ'ﬁg;ﬁ?ﬁﬁ? Fuera d
NICIADA + Revisar estado de los motores M |2-LLAVE DE 1 1/4" Anual 4 Horas sue‘:;?cioe
Q07011 + Revisar estado general de los tableros eléctricos 1- ESPATULA
2- EMPAQUES DE ASBESTO
1- OPERARIO

Actividades en Total

Actividades Iniciadas
4 3

Tipo de mantenimiento
M= Mecanico, E = Electrico
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Pretecor

Departamento de Mantenimiento

PLAN DE MANTENIMIENTO

PP0103MEZ04 - MEZCLADORA ALTRON AM-25

Software de mantenimiento Ecomant v1.0

Impreso 25/07/2011 06:37 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)

Parte o Equipo - Recursos . Tiempo Condicion
y Estado Tareas de la actividad Tipo Asignados Frecuencia estimado Equipo
+ Limpieza general
+ Deteccion de fugas
Mezcladora Altron |+ Revisar estado, buscando grietas o
AM-25 deformaciones 1 - AUXILIAR MECANICO 1 . Fuera de
+ Revi nivel de aceite del compresor M 1- OPERARIO Diario 1 Horas servicio
PENDIENTE + Revisar nivel de aceite de la unidad de
mantenimineto
+ Lubricar cojinetes y chumaceras
Mezciadora Alron ) 1- AUXILIAR MECANICO 1 ‘
+ Prueba de la parada de emergencia E |[1-MECANICO 1 Quincenal 1 Horas En marcha
1- OPERARIO
PENDIENTE
+ Medicion de voltaje y corriente de los motores
+ Medicién de la termperatura de trabajo de los
motores, chumaceras y rodamientos
+ Revisar estado del medidor de caudal, cambiar si
es necesario
+ Cambio de aceite del compresor de aire
+ Revisar ajuste del anclaje de los motores y las
bombas, ajustar si es necesario 1 - DESTORNILLADOR DE
+ Medicién del consumo de energia y temperatura ESTRELLA 316" X 8 1/2"
de trabajo de los motovibradores 1- DESTORNILLADOR DE PALA 3/16"
+ Revisar funcionamiento de la valvula mariposa, X812
Mezcladora Altron |Programar reparacién si es necesario 1- ESCUADRA 10"
AM-25 + Prueba de funcionamiento de la valwula de ; - EEEVGEO?EIEG'Lhiﬁ(VTEAS ALLEN
seguridad M |57 [UAVE DE 34" MIXTA Trimestral S Horas En marcha
INICIADA + Revisar ajuste de las rotulas de seguridad, ajustar 1- LLAVE DE EXPANSION 15
21/07/2011 si es necesario 1 - PINZA VOLTIAMPERIMETRICA
+ Revisar estado de los rodamientos del tambor de 1 - PISTOLA INFRARROJA
cabeza MEDIDORA DE TEMPERATURA
+ Revisar ajuste de todos los rodillos, ajustar si es 1- AUXILIAR MECANICO 1
necesario 1 - MECANICO 1
+ Revisar alineacién de la banda transportadora,
alinear si es necesario
+ Revisar ajuste de las conexiones y el cableado,
ajustar si es necesario
+ Limpieza general de los tableros eléctricos
+ Revisar alineacion y ajuste de las correas,
alinear y ajustar si es necesario
4 - RODAMENTOS 22215
2 - RODAMIENTO 6369 7ZRS FAG
2 - RODAMEENTO 6214 ZZ FAG
2 - RODAMIENTQ 30315 FAG
1- NEVEL 12"
1- MARTILLO DE BOLA
1- LLAVE DE EXPANSION 15
1- LLAVE DE 15/18"
2 - LLAVE 7/16" MIXTA
Mezcladora Altron 1-LLAVE 14 MM
AM-25 Cambio de redami M ;‘:Id_h':hviégm-hém 10000 Hrs. 10 H Fuera de
+ Cambio de rodamientos 1- JUEGO DE LLAVES ALLEN trabajadas oras servicio
INICIADA 1- HOMBRESOLO 293_R
210772011 1- HOMBRESOLO
1- GRASAROJADE LITIO EP2
MULTIUSOS
1- ESCUADRA 10"
1 - DESTORNILLLADOR DE PALA 3/16"
X2
1- DESTORNILLADOR DE
ESTRELLA 316" X8 1/2"
1 - AUXILIAR MECANIKCO 1
1 - MECANICO 1
+ Prueba de funcichamiento de las valulas
Mezcladora Altron | gntirretorno
AM-25 1 i 5 1- AUXILIAR MECANICO 1
;. Prue_ba clle funcionamiento de las vaivulas M |1- MECANICO 1 Semestral 3 Horas En marcha
NCIADA ireccionales . ) 1- OPERARD
21/07/2011 + Prueba de funcionamiento de los elermetos de
medicion del teblero Sika
2 - LLAVE DE 3/4" MIXTA
37 JUECO DE LUAVES ALLEN
Mezcladora Altron | Revi los.irmpuls dami 1- HOMBRESOLO 293 R
AM-25 evisar sellos,impulsor y rodamientos de las
bombas hidraulicas M |]HOMBRESOLG 292 R | Anual 3Dias | Paradade
" . 1- DESTORNILLADOR DE PALA 3/16" planta
INICIADA + Pintura general de la maquina X8 172"
21/07/2011 1- DESTORNILLADOR DE

218

ESTRELLA 3/16" X 8 1/2"
1 - AUXILIAR MECANICO 1




1- MECANICO 1

Mezcladora Altron
AM-25

INICIADA
21/07/2011

+ Cambio de aceite sintetico de los
motorreductores helicoidales

1- DESTORNILLADOR DE
ESTRELLA 3/16" X 4"

M 1- ESCUADRA 10"

2- HOMBRESOLO 293 R
2- LLAVE DE 9/16

1- AUXILIAR MECANICO 1
1- MECANICO 1

5- ACEITE MOBIL SHC SINTETICO

4000 Hrs.
trabajadas

1 Dias

Fuera de
servicio

Actividades en Total

v

M Pretecor

7

Actividades Iniciadas
5

Tipo de mantenimiento
M = Mecanico, E = Electrico

Departamento de Mantenimiento

PLAN DE MANTENIMIENTO

Impreso 25/07/2011 06:39 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECQ (luiscroys)

Fecha y hora de impresién
25/07/2011 06:37:59 PM

Software de mantenimiento Ecomant v1.0

PP0202BOMO1 - BOMBA DE POZO

Parte o Equipo . Recursos . Tiempo | Condicion
y Estado Tareas de la actividad Tipo Asignados Frecuencia estimado Equipo
Bomba sumergible y
pozo + Limpieza general del pozo . . ' Parada de
— + Cambio de b borrba sumesgible por la germela M [No se han asignado recursos 2 Anios 2 Dias phta
15/09/2010
Bomba sumergible y
FDZO s v .
*+ Medicién del_caudal Y presién de salida de la M |1- AUXILIAR MECANICO 1 Quincenal 1Horas | Enmarcha
borba surmergible
INICIADA
2100712011
Borba sumergibley| o 1- PINZA VOLTIAVPERIVETRICA
pozo + Limpieza general del tablero eléctrico 1. JUEGO DE LLAVES ALLEN Fuera de
+ Prueba de funcionamiento deltablero eléctrico E |1-DESTORNLLADOR 6 PUNTAS Trimestral 1 Horas senvicio
INICIADA + Ajuste de contactos y cableado 3M6'%X3 172"
21072011 1- MECANICO 1
Bomba sumergible y
pozo B
+ Prueba de funcionamiento del equipo gemelo M 1 i ;%EETTMPERIMETR'CA Mensual 1Horas | Enmarcha
INICIADA
1000712011
Actividadesen Total ~ Actividades Iniciadas Tipo de mantenimiento Fecha y hora de impresion

4

4

M = Mecanico, E = Electrico
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Pretecor

Departamento de Mantenimiento

PLAN DE MANTENIMIENTO

Impreso 25/07/2011 06:56 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)
Software de mantenimiento Ecomant v1.0

PP0301PUEO5 - PUENTE GRUA N°2

Parte o Equipo . Recursos . Tiempo Condicion
y Estado Tareas de la actividad Tipo Asignados Frecuencia estimado Equipo
Puente Griia
+ Limpieza general de la estructura M |3-OPERARIO Semanal 3 Horas F‘ar:ﬁade
PENDIENTE P
1 - ALICATE
+ Inspeccién del estado de la estructura ES'?FEESITL%RST1‘%L‘§\<Q§]1?2DE
i + Revisar funcionamiento de los tensores, cambiar 1 - DESTORNLLADOR DE PALA 316"
Puente Gria |5 es necesario X8 12" Fuera de
+ Revisar ajuste de los perros ajustar si es M |1-HOMBRESOLO 292_R Trimestral 2 Horas -
Z[IN,‘(‘ET';EU’? \ necesario 1 - HOMBRESOLO 293 R servicio
+ Inspeccién del estado de las guayas, revisar ; JLLSE\?EOD%ESE\nyPE;%LEN
tensién cambiar si es necesario 1 - AUXILIAR MECANICO 1
1 - MECANICO 1
1- MECANICO 1
+ Limpieza y ajustes de los bornes 1 :’p\%ﬁéﬁ Iﬁgmgg JL
+ Medicién de la temperatura de trabajo MEDIDORA DE TEMPERATURA
Motores puente griia|* Torma de lectura de corriente y voltaje 1- PINZA VOLTIAMPERIMETRICA
|+ Revisar ajuste de los anclajes, ajustar si es g |1- PNZAPELADORA DE CABLE Trimestral 2 Horas Fuera de
INICIADA necesario 1-JUEGO DE LLAVES ALLEN servicio
2110772011 + Revisar ajuste de los anclajes, ajustar si es 1- DESTORNILLADOR DE PALA
necesario SMEX5
- . " . 1 - DESTORNILLADOR DE PALA
+ Revisar estado, carmbiar si es necesario 1/4"X4"
1 - ALICATE
+ Limpieza general
Reductores + Cambio de aceite 1 - MECANICO 1
+ Revisar estado del sinfin-corona, cambiar si es 1 - AUXILIAR MECANICO 1 . Fuera de
INICIADA necesario M |4 PISTOLA INFRARRG.JA Trimestral | 4 Horas servicio
21072011 + Revisar estado de los rodamientos MEDIDORA DE TEMPERATURA
+ Toma de la temperatura de trabajo
Puente Grua + Inspeccién del estado de la viga principal 4 - MEGANICO 1 Parada de
+ Pintura general de los motores M | Anual 1 Dias
INICIADA " " 1 - AUXILIAR MECANICO 1 planta
210712011 + Pintura general del polipasto
Puente Grua
" . 3 - OPERARIO . . Parada de
INCIADA + Pintura genral del equipo M 1~ AUXILIAR MECANICO 1 2 Anios 4 Dias planta
2140712011
+ Limpieza general del tablero encauchetado AWG 1 - ALICATE
3x10 1-COTAFRIO
Tablero electrico y |+ Revisar ajuste de los contactos y calbeado del 1- DESTORN\LI:ADOR PE
elementos de control| Tablero encauchetado AWG 3x10 ESTRELLA 3/16" X 8 1/2 )
———— |+ Prueba de funcionamiento de la botonera E ;{'SE:J,E;TORN‘LLADOR DEPALASAS' frimestral 4 Horas Z?L?c?oe
INICIADA + Ajustar contactos de la botonera 1 - JUEGO DE LLAVES ALLEN
21/07/2011 + Revisar estado del cableado de la botonera 1- PINZA VOLTIAMPERIMETRICA
+ Revisar estado del encauchetado de la botonera, 1 - AUXILIAR MECANICO 1
reparar si es necesario 1- MECANICO 1

Actividades en Total

Actividades Iniciadas
7 6

Tipo de mantenimiento
M = Mecanico, E = Electrico
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ANEXO B

Tabla 22. Estudio de Lubricantes

TIPO DE
EQUIPO CANTIDAD FRECUENCIA
Q LUBRICANTE
Planta Eléctrica Mobil 1340 250h /3
Kholer Carter SAE40 >l Meses
Prensa Hidraulica Carter 2 Gal
Gato N21 Carter 5 Gal
Gato N2130808 Carter Rando HD-68 ¢ 2 Gal
. 3 Meses
Gato Enerpack N21 Carter Mobil DTE 26 2 Gal
Gato Enerpack N22 Carter 2 Gal
Gato 341809 Carter 2 Gal
Carter Polipasto 85w-140 2 Gal
; Reductor Fortis SAE 250 3/4 Gal
Puente Grua N21 3 Meses
Reductor'Carro SAE 250 1/4 Gal
superior
Carter Polipasto 85w-140 2 Gal
Reductor Fortis SAE 250 3/4 Gal
Puente Grua N22 3 Meses
Reductor.Carro SAE 250 3/4 Gal
superior
Carter Polipasto
) Reductor Fortis SAE 250 3/4 Gal 3 Meses
Puente Grua N23
Reductor Carro |\, il sHC 634 4000 h
superior
Carter Polipasto 85w-140 2 Gal 3 Meses
) Reductor Fortis SAE 250 3/4 Gal 3 Meses
Puente Grua N24
Reductor Carro SAE 250 1/4 Gal 3 Meses
superior
Carter Polipasto
) Reductor Fortis SAE 250 3/4 Gal 3 Meses
Puente Grua N25
Reductor Carro |\, il sHC 634 | 1/4 Gal 4000 h
superior
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TIPO DE

EQUIPO PARTE CANTIDAD FRECUENCIA
Q LUBRICANTE
. Texaco CLP ~
Carter Polipasto 220 EP 8-10 Ahos
Puente Grua N26 Reductor Fortis Mobil SHC 634 3/4 Gal 3 Meses
Reductor Carro Texaco CLP .
superior 220 EP el e
Planta Ele?trlca Carter Mobil Mx 15w- 25 Gal 250h/3
Cummis 40 Meses
Mezcladora Altron Reducé;’nrfl]om'”o VG-220 1,8 Lts 4000/10000 h
AM-15y AM-25
Compresor Aire Rando HD-68 1/4 Gal 3 Meses
. Lo determina
Unlda‘1d fje SAE 10 1/8 Gal la disminucién
Mezcladora Altron Mantenimiento en el nivel
AM-15 y AM-25
Reductor Mezclador SAE 250 1 Gal 3 Meses
40:1
Carter del Motor Nl Z/(;X 15w- 21/2 Gal 250 h
Minicargador CASE Carter Sistema Mobil Mx 15w-
440 N°1 y Ne3 Hidraulico 40 13,2 Gal 250h
Transm|5|c?n de Mobil Mx 15w- 1 Gal 250 h
Potencia 40
Moto B"Sﬁza ACPM Carter TD 15w-40 1/4 Gal 3 Meses
Caldera 150 gHp | Heductor Tornillo SAE 250 1/4 Gal 3 Meses
Sinfin
U TD 15w-
Compresor 4 Hp Carter rsa 40 W 1/4 Gal 3 Meses
Maquina Espirales Reductor SAE 250 1/4 Gal 3 Meses
Silos SRR Ve lE VG-220 1/4 Gal 4000/10000 h

Sinfin
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Figura 147. Estudio de Lubricante planta eléctrica Cummins Enero del 2011

SIGNUM

oL A M ALY SIS
Mo. de Cuenta : 211477
Mombre de la Cuenta : LUBRICANTES DEL ORIENTE

Instalacion : PRETECOR
Facha: 04-ene-2011
HNimero Signum : 31185783

PLANTA-EMERGENCIA

Descripcian :
Components :
Fabricante :

Modealo :

Lubricante registrado :

Planta de Emergencia DIESEL
Maotor

CUMMINS

cAbdgd

MOBIL DELVAC MX 15W40

—Hu_.m..ﬁoug_—m_m_ﬁn:m SKJUISNEE Dara ODIENET COMENIENGs COmpIEins.

T:qo.._.__mnmm.._ de Ia Muestra

1D de Muestra TI5EEIEITS
Facha Musstra 10-tc-2010
Fecha delinfoeme 27-1C-2010
Marca MOBIL
Lo, Analizade  DELMICISWAD
Equpo. Horas 8388
Acsite Horas 250
Temp. del Dep.

FRelizng

ACEIE CHMDIA00 5

Fifro Camiiage 5

Hu.ﬁm del lubricante

1

1

10t 10— F—F e

& VI00C m THERY

Ev. de Contamin. Hormal
Ev. el Aceite Hormal
Viscositad & 100C n.e
Viscogidad SAE 30

Ind. de Refrigerante NoDetectado
Chédacion (Adicm) 3
Indice PQ o
Hoilln (3R] 027
TEMN (mg KOHig) 59
Agua (vl NoDetectado

da

= =

10-clies-1

4 Al B Cr ¥ Fe

Elementcs

4 Cu B Pb ¥ 3n

i

iy

-

10-dic- 107

& Oxid ® Hollin

1..___“u_..._.-unm_.w... de la Muestra

1D g Muesta (CSEE0BITS
Facha Muesia T0-mc-2010

1m_m=..m...-ﬁ.u de desgaste - ppm (mgikg)
Ag (Flata) -

Al [Auminia)
Cu (Cobre)

Fe (Hiemg)

Mo [Malbdena)
N {Nique)

Fb {Flomo)

5n (Estafio)

o0 on oo

1m_m=.__m..._am contaminantes - ppm (mg/kg)
B (Bom) o

K (Potasio)
Na [Soaa)
51 [Sillcio)

2
]
o
W (Vanadio) o

T-m:...m..._am aditivos - ppm (mglkg)

Ba {Barum) 0
Ca (Caldo) 31548
Mg (Magresio) =]

P (Festoro) 1074
2n [@ng) 1035

Los resultades y comentarics de este analisis 5on stio recomendaciones; 13 valldez de 3 Infomacin puede ser eciada porla

g Precaucio

subeldiarias. Afllada de Comercallzacion - Exxon

LM 50N MAnc3s.
I Lubricanis &

103 B2 UNa MUSSTS M0 [ERMESEntatnG o DOF FTORTacin INComacta. ESte analisls 52 [roves como INFMmason confiencal pas
QUIEn ko MENa. ‘SU LS50 POr cUSiquier off3 PErsona queds estnctaments proniokdo, & Derechos Resenancs 2003 Exon Mool
Corparation. Bxxon, Ss50, Mobil, ExonMobll y S

de Exomn Mool Coporation o alguna de sus

Mobil
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Figura 148. Estudio de Lubricante planta eléctrica Cummins Marzo del 2011

SIGNUM

OlL ANALYESI|S

MNe. de Cuenta : 211477

Mombre de la Cuenta : LUBRICANTES DEL ORIENTE

Instalacion : PRETECOR
Fecha : 09-mar-2011
MNumers Sigmumn : 31219760

PLANTA-EMERGENCIA-2

Dhescripeion :
Componente -
Fabricante :

Modelo :

Lubricante registrado :

Planta de Emergencia DIESEL, 2
Motor

CUMMINS

cA5dg4

MOBIL DELVAC NMX 15W40

Por favor consuite [ pagina siguiente para oblener comentarics completos.

[Informacidn de la Muestra

ID de Muesia 1062854372
Fecha Mussta 26-180-2011
Fechadel Infome  O7-mar-2011
Mara MOBIL
Lub. Anaizado DELMX15WE0D
Equipo. Horas 254
Acsite Horas 254
Temp. o Dep.

Reliang

Aciite cambiang

Filtro Camblado

10.5
10.0,
8.5
.0
8.5

[Datos del lubricants

= oe concan,
Evalliason Equipo

Ev. del Acelie

Hallin (/) 0.28
TEM [mg KCHg) 13
AqUa (vl HoDetsctado

| iscosidad

ATEN4T [viooc

Elementos

AN Oor WFe

Elementos

Acu OFt Fen

Lubricante

Arcin Ooxd

[Informacién de la Muestra

10 de Mugsira
Facha Muesira

1082454372
26-feb-2011

_m_m..=m=ru.m de desgaste - ppm (mglkg)
Ag (Piata) 0

2
§
——oafpune

Elementes contaminantes - ppm (mglkg)
B [Sora)

K (Potasio)
Na [Sodk)
51 (Sl
W {[Vanadia)

Elementos aditivos - ppm (mgflkg)
Ba (Bariurmi 0

Ca [Calcio) 2304
Mg (Magnesio) 25
P (Fostom) 1153
Zn (@ng) 1335

Lios resultados y comentanos de este anallsls 50n s0i0 recomendacionss; 13 valdez ge |3 Infomiacion pusde ser afectada porla

10ma de una mUesira no reEesentativa o por Infrmackn Incomedia. Cste analsls s
quien lo manda. Su uso por cualiquisr o persona queda esiiciEmente proniida. &
Corporaton. Exon, Es50, Mobl, Exconiobil y Signum son marcas regisradas oe Exmn Mobil Cororation o 3guna de 5SS
subskilanas. Afllada de Comercialzackn - Exxonbobll Lubricants & Specialties.

NGHRAIN + Precaucicn

e como Informacion comdendal
Fesenvados 203 Soon

Mobil
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Figura 149. Estudio de Lubricante planta eléctrica Cummins Abril 2011

SIGNUM

o1L A NALY S8

PLANTA-EMERGENCIA-2 ~ Alerta

Mo, de Cuenta : 211477 Descripcion - Planta de Emergencia DIESEL, 2
Mombre de la Cuenta:  LUBRICANTES DEL ORIENTE Componente : Mator
Fabricante : CUMMINS
Instalacion : PRETECOR Modelo : cB5dgsd
Fecha: 02-abr-2011 Lubricante registrado : MOBIL DELVAC MX 15W40
Mimero Sigrium : 31218760
For favor corsUits 13 paging siguients P obtener comentancs compiios.
[Informacion de la Muestra | \iecosidad Elemantos __...3_..._.50!“.5 de la Muestra _
IC de Mussta 1088616318 1062454372 R Acu OFc Voo 1D de Wuesta 1088616319 1062454372
Fecha Mussia N-mar2011 260e0-2011 10 18 Facha Muestra imara011  25-fen2011
Fecha del Informe 02-abr-2011  O7-mar-2011 h 14
Marca MOBIL MOBIL o -
R DELMEISWSD DELMICISIHAD 10, 12 _M"_w.._._m-..ﬁm de ammﬁuu.—ﬂ ppm A.._...am_ﬁ. _
Equipa. Horas =n 2= 5.0 i Al [AILTING) [ 0
Azsits Hors 250 254 - 8 Cr(Crama) 2 5
Temp. ol Dep. Cu (Cobre) 0 4
Reliann 8.0 i Fa [Hiemn) 38 5
Acsit camb Mo (Mollbdenc) [ 1
e 7.0 M H (Riquel) 0 o
Fitm Cambilago " 2 o P { PO 2 1
5n (Estaf 1 1
8.0 0- - s
2z '
& 3 8 v
F < & =
_Duﬁom del lubricante _ Elementos contaminantes - ppm (mglkg) _
Ev. de Contamin. Lubricants B (Bora) E] ]
Elementas :
m....mn_u._m_wnhw:mma.._ua AR QOCr ¥Ee A Hellin E10xid K Po) . :
Ve e [ ; 1o o) 0 0
Vecosaan ShE % 0 0 S i 5
Ind da Rfiigeraria WoDefsetado  MoDeaciado 60, 1.0 o W (Vanadia) 1 o
ot Com o) 5
Coddiacion (Atvom) 0.8
Indice PQ 1] o 40
Hollln (3p) 0.30 0.28 0.6
TEM mg KOoH'g) 7.4 E& 30
AgUE (vl NoDetsctade  MoDetsctano 0.4
20 03 —k Elementos aditivos - ppm (mg/kg) _
10 : Ba (Barlum 1 0
o o 0, Ca (Caloio) 233 2304
- - = - Mg (Magnesio) 305 265
n T 2 1 P (Fastom) 1267 1158
3 g 2 £ 2n Zine) 1302 1205
& 7 &

L& resultadcs y comentianos de este analisls 50n s00 recomendacionss; 13 valdez 0e |3 IfoMmadion pusde s&f afectads porla

10M3 02 UNE MUEETS MO NEFESEntztva 0 Dor INTOMmacion INCOMecta. E5tE analsls 52 DrVES como INfrm@Ecion comdenca ]
quiEn [0 Manda. SU LSS Por CLEGUIST 03 DErsna qUeda ssmcEments pmniida. & Resenvans 2003 S Modil
Coaporaton. Exxon, E5&0, Mobil, Extoniiobll y SiQnum Son Maras ragisradas e Soon Mol Corporation o Sguna de sE gou——

subsidianas. Afllada de Comercialzacion - Exwmoniiobdl Lubncants & Spediaties.

Este estudio determino la necesidad de reparacion general del equipo
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Recomendaciones por parte de los especialistas de Mobil para Lubricacién de algunos

equipos en la planta de produccion de la empresa Pretecor Ltda.

Recomendaciones lubricantes Mezcladora

* Rodamientos simples
— Se recomienda el uso de la grasa Mobilgrease Special: Esta grasa ofrece los
mismos beneficios de las grasas multiproposito, y contiene Bisulfuro de Molibdeno, un
aditivo solido que proveera proteccion adicional en aplicaciones donde existen
impactos o paros y arranques muy frecuentes. Esta grasa también puede aplicarse
en:
* Cojinetes del equipo amarillo Bobcat

« Engranaje abierto de la mezcladora
+ Bujes de contacto deslizante

”

Mobil sicans
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Recomendaciones lubricantes mezcladora

= Rodamientos eje principal

Consideraciones Iniciales
Contemple la posibilidad de implementar grasas de baja consistencia en esta
aplicacion si busca instalar conductos para el transporte de grasa, y favorecer las
condiciones de seguridad de la aplicacion en planta. De igual manera procure
usar grasas de alta viscosidad (ISO VG 320-460) y con aditivacion EP, que
provean una proteccion frente a las fuertes condiciones operativas de esta

maquina.

Bajo las condiciones actuales (sin sistema centralizado) recomendamos el
uso de la grasa Mobil Delvac Xtreme. Esta grasa le ofrecera las
siguientes ventajas y beneficios:

Alta viscosidad de aceite base: Le permitira soportar altas cargas de
trabajo, con su viscosidad ISO VG 320 podra soportar el doble de carga
con respecto a la grasa que usa actualmente. Esto significa para usted, un
menor desgaste en este componente critico. Por otra parte, esta grasa
cuenta con aditivacion antidesgaste y EP que ofrecera proteccién adicional
en caso de impactos, y paros y arranques frecuentes.

Excelente adherencia / Resistencia al lavado por agua: Esta grasa
proporcionara una resistencia excepcional al ingreso de contaminantes
que podrian afectar seriamente los rodamientos.

Mobil isricenis
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Recomendaciones lubricantes mezcladora

= Caja de engranajes, eje principal
De acuerdo con las especificaciones entregadas de potencia y velocidad de giro en los
engranajes, se recomienda el uso de aceites con viscosidades ISO VG 460 del tipo
EP. Nuestros productos recomendados son:

v Mobilgear 600 XP 460

Potencia transmitida: 25 Hp
Velocidad eje de salida: 45 RPM
Relacion de ﬂmacoo_o: =101
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Recomendaciones lubricantes rodamientos
ventiladores

En estas aplicaciones, donde existen altas temperaturas de
trabajo se recomiendan el empleo de grasas con complejo de litio
y aceites de origen sintético, generalmente para evitar la falla de
rodamientos por agarrotamiento.

Las grasas que recomendamos para esta aplicacion son las
siguientes:

Mobilith SHC 220 (Primera Opcion / Grasa Sintética)
Mobil Delvac Xtreme (Segunda Opcion / Grasa Mineral)

Ambas grasas resisten temperaturas superiores a los 100°C
Sin embargo, recomendamos realizar antes una inspeccion

termografica para verificar las razones del calentamiento en estos
componentes.

3% Mobil iricans
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Estudio por parte de los especialistas de Petroriente S.A.S.
“éc ) PETRORIENTE...

Revisando los resultados que nos entregaron los analisis por Videoscopia y
del andlisis quimico de la muestra de aceite usado, estamos entregando un
informe, para realizar las posibles correcciones a que haya lugar y las
programaciones pertinentes.

El generador eléctricoKohler, se encuentra en condiciones muy buenas, tanto
fisicas en el equipo, como quimicas en el aceite, salvo una pequefa
presencia de silice (arena) en el sistema de 4 p.p.m. lo que nos representa
los desgastes metalicos.

El compresor Betico Vitoria, presenta arrastres metélicos por abrasion y
desgastes por friccion, adicionalmente el lubricante estd contaminado con
silice y tiene particulas de desgaste en Fe (hierro) del orden de 17 p.p.m.

Por otra parte, el reductor de la mezcladora AM-15, nos evidencia arrastres
metalicos motivados por alta T° y abrasion, por otro lado el lubricante se
encuentra contaminado con agua al 2% vy silice a un nivel de 413 p.p.m., esto
nos lleva a un desgaste alarmante de 2.641 p.p.m. y 131 p.p.m. de hierro y
silice, respectivamente.

Recomendaciones:

Realizar un reglaje del sistema de alimentacion de combustible en la Kohler,
para corregir cantidad de entrada de combustible, inspeccionar el sistema de
admision de aire desde su inicio, hasta el final, para minimizar el ingreso de
arena, este procedimiento en los demas equipos inspeccionados y realizar
una contramuestra luego de las correcciones, para confirmar mejoras en los
sistemas.

Atte,

EDUARDO RAMON DURAN

Técnico en Lubricantes Petrobras Lubrax
AG Petroriente S.A.S.— Bucaramanga

Cel. 313 -4670074
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Estudio de Lubricantes por parte de Petrobras Colombia Combustibles
S.A.

Planta Eléctrica Kholer

*LUBR. LUBRAX
LUBRAX AN
Petrobras Colombia Combustibles S.A
Direccion: Cra 50 Mo 21 - 42
Telefona: 4176176 Fax: 4142161 Fecha: 10062011
Cliente: Chentes Lubrax Express Muestras Punt. Avizo No: 300014533
Producte: MOTOR. DIESEL DIESEL - AU Fec Toma Muestra: 31.05.2011
Muestra Chente No: Pretecor Lida.
Periodo Trabajo Aceite: 50 Hora
Equipo: 100001591 Muestra Periodo Trabajo Equipo: 2.18]1 Hora
Equipo Superior:
Marca: Muestra Aceite Usado
Modela:
Lote : 140000014214 Fecha - 31.052011
Descripeion Meétode Resultade Unidades
ESTADO DEL ACEITE
IAPARTENCTA ACEITES USADOS VISUAL 1010 CARACTERISTICA
NISCOSIDAD CINEMATICA A 100°C ASTMA435 1441 C5T
IOIDACION FII. ] ABS
INITEACTORN FTIR o ABS
BULEATACION FII. ] ABS
WUMERD BASICO ACETTES USADOS FTIR 8.80 BN
CONTAMINACION
|AGUA POR. CREPITACTION CREFIT 1010 WO CREPITA
CONTENIDO DE AGUA POR FTIR FTIR o 2
CONTENIDO DE COMBUSTIBLE PO FTIR FTIR o 3
[CONTENIDO DE HOLLIN BOR FTIR FTIR o ABS
ICONTENIDO DE GLICOL POR FTIR. FTIR o %
ICONTENIDO DE SILICTO AES 4 PPN
PARTICULAS DE DESGASTE
ICONTENIDO DE COBRE AES 1 FEM
CONTENIDO DE HIERRO AES 5 FEM
CONTENIDO DE CROMO AES 1 FEM
ICONTENIDO DE ALUMINIO AES 5 FEM
[CONTENIDO DE ESTARO AES o FEM
CONTENIDO DE PLOMO AES 4 PPN

Comentarios
10.06.2011 16:09:38 Jenmfer Rodnguez Cortes (CAJE)

Mo se observan miveles crificos de métzles de desgaste ni contamunacion.
Debido 2 que no es producto Lubrax no se determuns FTIR.

Responszable : Ingeniero de Serviclo Técmco
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PETROBRAS

LUBRAX

Petrobras Colombia Combustibles S.A

Direceion: Cra 50 Mo 21 - 42

Telefono: 4176176 Fax: 4142161

Cliente: Chentes Lubrax Express Muestras Punt.
Producte: MOTOR DIESEL DIESEL - AU

LUBRAX

EXNPRESS

Fecha: 10.06.2011

Avizo No: 300014534
Fec Toma Muestra: 31.05.2011

Muestra Cliente No: Pretecor Lida.

Periodo Trabajo Aceite: 100 Hora
Equipe: 100001591 Muestra Periodo Trabaje Equipe: 100 Hora
Equipe Superior:
Marea: Muestra Aceite Usado
Modelo:
Lote : 140000014215 Fecha: 31.052011
Deseripeion Metoda Resultads Umidades
ESTADO@ DEL ACEITE
WPARTENCIA ACEITES USADOS VISUAL 1010 CARACTERISTICA
NISCOSIDAD CINEMATICA A 100°C ASTMHS 20,08 CST
PNIDACTON FIIR 0 ABS
NITRACION FTIR { ABS
EULFATACION FIIR a ARS
FUMERQ BASICO ACEITES USADOS FIIE 0 BN
CONTAMINACION
JAGUA POR. CREPITACION CRERIT 1010 KO CREPFITA
CONTENIDO DE AGUA POR. FTIR FTIR { T
CONTENIDO DE COMBUSTIBLE POR. FTIR FTIE { e
CONTENIDO DE HOLLEN POR FTEE. FIIR a ABS
CONTENIDO DE GLICOL POR. FTIR FIIR ] )
CONTENIDO DE SILICIO AES 17 PPN
PARTICULAS DE DESGASTE
CONTENIDO DE COBRE AES 4 oM
CONTENIDO DE HIERRO AES 103 FEM
CONTENIDO DE CROMO AES i PPN
CONTENIDO DE ALUMINIO AES 14 PPN
[CONTENIDO DE ESTAND AES { PEM
CONTENIDO DE FLOMO AES 5 PPN

Comentarios
10.06.2011 16:13:18 Jenmfer Rodngusz Cortes (CATE)

El producto se encuentra por fuera del rango de viscosidad v su apanencia no corresponde a un lubnicante para motor diesel SAE
15W40. Faver venficar el fipe de lubnicante utihzade en este equipe.

10.06.2011 16:14:15 Jenmfer Rodnguezr Cortes (CATE)

Se obzerva un alto contemds de Hierro, esto proviens del desgaste general de las partes, se recomuenda reahizar unz revision en el

equipo para identificar posibles fallas.
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PETROBRAS

LUBRAX LUBRAX

EXPRESS
Petrobras Colombia Combustibles S.A
Direccion: Cra 50 No 21 - 42
Telefono: 4176176 Fax: 4142161 Fecha: 10.06.2011
Cliente: Clhientes Lubrax Express Muestras Punt. Avizo No: 300014535
Producto: TRANSMISION TEXACO - AU Fec Toma Muestra: 31.05.2011
Muestra Cliente No: Pretecor Ltda.
Periodo Trabajo Aceite: 80 Hora
Equipo: 100001391 Muestra Periodo Trabajo Equipo: 80 Hora
Equipe Superior:
Marca: Muestra Aceite Usado
Modelo:
Lote : 140000014216 Fecha - 31.052011
Deseripeion Meétodo Resultade Unidades
ESTADO DEL ACEITE
IAPARTENCTA ACEITES USADOS NISUTAL 1020 CONTAMINADA
NISCOSIDAD CINEMATICA 4 100°C ASTMALS o CST
ONIDACTON FIIR 0 ABS
PITRACTON FIIR ] ABS
SULFATACHN FIE 0 ABS
NUMERD ACIDO ASTMA64 0 AN
CONTAMINACION
|AGUA POR. CEEPITACTON CEREFIT 1020 CREPITA
ICONTENIDO DE AGUA POR FTIR. FTIR 2 %z
CONTENIDO DE SILICTO AES 413 IEM
PARTICULAS DE DESGASTE
CONTENIDO DE COBRE AES 3 2P
ICONTENIDO DE HIERRO AES 2641 PEM
ICONTENIDD DE CROMO AES 22 PPN
CONTENIDO DE ALUMINIO AES 131 2P
[CONTENIDO DE ESTARO AES 0 FEM
CONTENIDO DE PLOMO AES 12 2EM

Comentarios

10.06.2011 16:17:56 Jenmfer Rodnguez Cortes (CATE)

El lubricante se epcuentra altamente contammado con agua, esto genera comportamiento indeseado de su viscosidad v puede
ocasionar desgaste prematuro de las prezas lubricadas asi como degradacion del mismo. Se recomenda revision para
identificacion de puntos de entrada de este contapmnante al sistema.

Se observa un alto contemado de metales de desgaste, especialmente de Hierro vy Cromo, esto proviene del desgaste general de las
partes, se recomienda realizar una revision en el equipo para identificar posibles fallas.

El producto presenta mveles criticos de Silicio v Aluminio, estos elementos son altamente abrasivos ¥ estan generando desgaste
prematuro de las partes lubneadas.

Debido a que no es producto Lubrax no se determumo FTIR.

Responsable : Ingeniere de Servicio Téenico

233



ANEXO C

Informe actividades realizadas por el departamento de mantenimiento

Q.F

I Pretecor

Pretensados de concreto del Oriente PRETECOR LTDA.

Presentado por:

Departamento de Mantenimiento PRETECOR LTDA.

Presentado a:
Ing. Ilvan Martinez

Jefe de Planta PRETECOR LTDA.

Bucaramanga Junio 2011

Actividades realizadas por el departamento de mantenimiento siguiendo

recomendaciones para la puesta a punto de los equipos.
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Figura 150. Instalacién de una nueva caja para el control del Puente Graa N°2

Se realiz6 el cambio a esta nueva caja para poder introducir un variador de
frecuencia el cual me controlara el arranque y frenado del Puente Grua N°2,

se cambiaron todos los contactores, relés y cableado.

Este cambio se realizé en funcion de proteger la vida util del sistema moto-
reductor de velocidad sin fin corona que posee el puente gria para
trasladarse y también para disminuir los picos de voltaje generados por el

continuo uso del mismo.
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Figura 151. Mantenimiento general de los tableros de control de los motores de las

formaletas
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En los tableros de control de encendido y apagado de los motores de los
vibradores de las formaletas se realizé un mantenimiento general; pintando la
caja, cambiando el cableado de todos los tableros cambiando los

interruptores y realizando limpieza a los relés y contactores.

Figura 152. Problemas de vibraciones en la mezcladora Altron. Cambio del compresor

de aire y cambio de la ubicacion del mismo.

Segun el informe de medicion de vibraciones mecanicas se pudo observar un
gran nivel de vibraciones en toda la estructura de la mezcladora Altron. Se

analiz6 y se encontr6 que el directo responsable de que las vibraciones
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mecanicas fueran altas fue el compresor de aire que se encontraba anclado
a la estructura, el cual estaba trabajando mas de lo debido a causa de fugas
de aire en las tuberias, otro de los problemas presentes es que estaba
dafiando los cabezotes cada 3 0 4 meses lo cual representaba algo muy
significativo para la empresa ya ocasionaba el paro de la mezcladora la cual

€s un equipo critico.

Se compré un compresor para trabajo mas pesado para sustituirlo mientras
se realizaban las reparaciones debidas, también cambio de ubicacién fuera
de la estructura para no ocasionar vibraciones indeseadas y se repararon las

fugas presentes en la tuberia.

Figura 153. Mantenimiento general compresor BETICO

Se mandd a realizar mantenimiento general del compresor, al cual se le
realizo rectificado de culatas, rectificado orquenal, soldadura a los soportes
de las vélvulas circulas bielas, adaptar casquetes, cambio de aceite y

limpieza general.
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Figura 154. Cambio de tacos de Proteccion Mezcladoras Argentinas y Proteccion

general

Se realiz6 el cambio de los tacos de proteccion eléctrica para las dos

mezcladoras argentinas y protector general de las mismas.

Figura 155. Mantenimiento general Banco de Condensadores

Se pint6 la caja donde se encuentran ubicados los condensadores, se realizé

cambio de cableado, se realiz6 limpieza y se aceitaron.

Se realizaron una serie de mediciones para revisar el estado de los mismos y
se encontré que no estaban funcionando, se sugirid la reparacion inmediata

ya la empresa se encuentra pagando por potencia reactiva a la
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electrificadora. La conclusion fue que la empresa se encontraba realizando
cambio en todo el sistema eléctrico y este problema seria solucionado con el

cambio.

Figura 156. Cambio del aislante de las puertas de la caldera de 150 BHP

Se realiz6 cambio del aislante “CONCRAX?” en las puertas de la caldera por

parte de la empresa proveedora de la caldera

Figura 157. Mantenimiento Motor Mezcladora Altron
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Se le realizo mantenimiento general al motor de mezclado, se revisaron los
ajustes de la polea del reductor con respecto al eje y los ajustes de los
tornillos del reductor de velocidad. También se le implemento una carcasa

para proteger el motor de ser untado con mezcla.

Figura 158. Cambio de caja Proteccion eléctrica de la Trituradora

Se realiz6 el cambio de toda la caja de proteccién eléctrica de la trituradora.

Se colocaron dos nuevos tacos de proteccion eléctrica.

Figura 159. Mantenimiento del Tablero general de la Bomba sumergible

|
PELIGRO ELECTRICIDAD

S

[l e
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Se le realizo un mantenimiento general a todo el tablero ya que se detectaron
ciertas fallas en su funcionamiento, como era un calentamiento en una de las
fases y una falla en el sistema de polo tierra. Se analizaron cada una de las
partes y se encontrd0 que todas estaban dafladas en consecuencia toco
cambiar taco principal de proteccidn eléctrica, temporizador, contactor y

cableado.

Figura 160. Cambio del contactor dafiado encontrado en la termografia

En el informe de termografia se encontré6 que uno de los contactores de le

mezcladora Altron se encontraba una de las fases trabajando a una
temperatura que no era la deseada, el procedimiento fue revisar cada uno de
ellos y se encontré6 que ese y otro se encontraban quemados y realizo el

cambio pertinente.
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Figura 161. Pintura de la Caldera pirotubular de 150 BHP

El problema con la caldera es el aislamiento que le proporciona la pintura ya
gue se puede observar en el informe de la termografia un gran alto gradiente
de temperatura entre las partes con pintura y las partes al cual le falta o se
encuentra corroida eso ocasiona pérdidas de calor por radiacion y

conveccion.

La caldera fue pintada por el operario encargado, pero la pintura no fue bien
aplicada, se encontré que no se preparo bien la superficie, la pintura no fue
aplicada con el espesor especificado por el fabricante y ademas se disolvio
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en tiner el cual por explicacién del fabricante se encontré que corroe la

pintura.

Se tomaron correcticos con respecto a esta situacion y se solicitd la compra
de un disolvente y se program6 nuevamente el trabajo con la supervision del

personal de mantenimiento.

Figura 162. Mantenimiento puente gria 3

Se realiz6 un mantenimiento general al puente gria 3, cambio de aceite,
revision del estado del tornillo sin fin y de la corona de bronce, cambio de

aceite, limpieza y pintura general.
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ANEXO D

Ficha técnica de los equipos criticos

Bomba de Pozo

Departamento de Mantenimiento

FICHA TECNICA DE EQUIPO
P re t e c o r Impreso 27/07/2011 12:03 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)

Software de mantenimiento Ecomant v1.0

© Datos del equipo

< Imagen de equipo

Cadigo / Nombre:

PP0202BOMO1 - BOMBA DE POZO

Tipo de equipo: | Seleccione un tipo...

Equipo padre:

Centro costos: CENTRO GENERAL DE COSTOS
Prioridad: 1 - Critico

© Datos del proveedor

Nit: 63493841-1
Nombre: Maquiaguas
Direccion: Calle 30 N° 18-45 = _.. PRETECOR LTDA.
Ciudad / Pais: Bucaramanga, Colombia = PP - Planta de Produccidn
Teléfonos: 6526954 = 01 - Zona Central de Mezcla
Fax: 6526954 01 - Zona de Silos
02 - Zona de Compresor
03 - Zona de Mezcladoras
= 02 - Zona de Produccidn de Vapor
01 - Zona Caldera
02 - Zona Triturado
03 - Zona Almacen Carbén

Correo electrénico:
Pagina web:

© Datos segun tipo de equipo - seleccione un tipo...

En esta pestana se cargaran los datos adicionales a ingresar seglin sea el tipo de equipo establecido.

© Datos de fabricacién

Serie: 4 Modelo: SP2509 Marca: J-CLASS Fabricante: Franklin Electric Ano: 2009

@ Informacién técnica del motor

Datos de fabricacién | Caracteristicas mecanicas |
Serie: 23451492035 Modelo: 08L74 RPM: 3450 Coj lado libre:
Marca: Franklin Electric Eficiencia: % Peso: kg Coj. lado acople:

|Caracteristicas eléctricas |

Potencia: 1.5 HP Voltaje: 230 V Corriente: 5 A

Frecuencia: 60 Hz N° fases: 3 Clase aislamiento:
Factor de servicio: Cos @ Max. Ambiente: 25 °C

© Condiciones de trabajo

Interperie Bajo techo Temp. ambiente: 27 °C  ‘®) Ambiente. corrosivo
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© Tiempos de funcionamiento

Tiempo: Diariamente N° de horas diarias: 24 H

© Informacién técnica de pintura

Base: Plateado Acabado: Plateado Base: Plateado Acabado: Plateado

@ Informacion técnica de lubricacion

© Informacién técnica de componentes eléctricos

Proteccién: Rele Termico Marca: Lovato Capacidad: 50 Amps Referencia:
Proteccion: Totalizador Marca: Capacidad: 30 Amps Referencia:
Proteccion: Rele Marca: Telemecanic Capacidad: 10 Amps Referencia:

© Fotografias del equipo

© Documentos adjuntos de equipo

-

© Notas u observaciones
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Departamento de Mantenimiento

FICHA TECNICA DE EQUIPO

M Pretecor

© Datos del equipo

Cadigo / Nombre:
PP0201CALO1 - CALDERA 150 BHP

Tipo de equipo: Caldera

Equipo padre:

Centro costos: CENTRO GENERAL DE COSTOS
Prioridad: 1 - Critico

© Datos del proveedor

Nit:

Nombre: Termo Vapor Industial Ltda.

Direccion: Recta Cali Palmira Km1

Ciudad / Pais: Cali, Colombia

Teléfonos: 6669266

Fax: 6669233

Correo electronico: termovapor@telesat.com.co
Pagina web: http://www.termovaporindustrial.com.co/

© Datos segun tipo de equipo - Caldera

Impreso 27/07/2011 12:18 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)

Software de mantenimiento Ecomant v1.0

© Imagen de equipo

- = Ll PRETECOR LTDA.
= PP - Planta de Produccion
= 01 - Zona Central de Mezcla
01 - Zona de Silos
02 - Zona de Compresor
03 - Zona de Mezcladoras
= 02 - Zona de Produccion de Vapor
01 - Zona Caldera
02 - Zona Triturado
03 - Zona Almacen Carbdn

Combustible: | Carbon

Tipo de Caldera: | Combinacion Pirotubular y acuotubular |

Presion de Disefio: | 150 psi

2 Datos de fabricacion

Serie: RO507 Modelo: HORIZONTAL 2P

© Condiciones de trabajo

Marca: Termovapor

Tipo de Combustion: | Continua |

Posicion de los tubos:  © Horizontal © Vertical
© 15BHP © 30BHP © 50
Capacidad: gyp © 60 BHP © 100 BHP
© 150 BHP
Fabricante: Termo Vapor Afo: 2007

Interperie @/ Bajo techo Temp. ambiente: 30 °C

© Tiempos de funcionamiento

®’ Ambiente. corrosivo

Tiempo: Diariamente N° de horas diarias: 24 H

2 Informacién técnica de pintura

Base: Acabado:
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2 Informacion técnica de lubricacion

Punto lubricacion: Carter reductor tornillo sinfin Cantidad: 1 Tipo: ACEITE Referencia: SAE 250

Punto lubricacion: Grasa Cantidad: 4  Tipo: GRASA Referencia: MobilithSHC220
o’
2 Informacién técnica de componentes eléctricos
- Sj . 10 .. Riel
Proteccion: Breaker Marca: Siemens Capacidad: Referencia:
Amps omega
Proteccion: Breaker Marca: Siemens Capacidad: 10 Referencia: Riel
Amps omega
Proteccion: Rele Marca: Merlin Gern Capacidad: if;ps Referencia: C60N
Proteccion: Rele . Marca: Lovato Capacidad: 50 Referencia:
Termico Amps
Proteccion: Rele Marca: Telemecanic Capacidad: f:rlnps Referencia:
Proteccion: Rele Marca: Telemecanic Capacidad: /x';nps Referencia:
Proteccion: Rele Marca: Telemecanic Capacidad: L%ps Referencia:
S ~Schneider . 18 .
Proteccion: Rele Marca: Electric Capacidad: Amps Referencia:
o
© Fotografias del equipo
)
© Documentos adjuntos de equipo
v

<) Notas u observaciones

Motor Tornillo Sinfin Marca= Elecktrim 200V 3.0 Hp 8.5 A 1740 RPM Motor Tiro Forzado Marca= Weg Serie 3-100L IMAIO6 HC15341 220V
3.7Kw 5.0Hp 14 A 1715 RPM Motor Tiro Inducido Marca= Elektrim 220v 15hp 38 A 1725 RPM Motor Bomba de agua Marca Weg 4.5Kw
6Hp 220V 15.8 A 3465 RPM

v
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o

Departamento de Mantenimiento

FICHA TECNICA DE EQUIPO
.I P re t e c o r Impreso 27/07/2011 01:25 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (uiscroys)
Software de mantenimiento Ecomant v1.0

Datos del equipo

Codigo / Nombre
PPO103MEZ04 - MEZCLADORA ALTRON AM-25

Tipo de equipo: MEZCLADORAS
Equipo padre

Ce

ntro costos: CENTRO GENERAL DE COSTOS

Prioridad: 1 - Critico

=)

Datos del proveedor

Nit:

Nombre: Altron Ingenierias
Direccién:

Ciudad / Pais:

Teléfonos:

Fax:

Correo electronico:

Pagina web:

Datos segun tipo de equipo - MEZCLADORAS

Ll P

© Imagen de equipo

PP - Planta de Produccicn

01 - Zona Central de Mezcla
01 - Zona de Silos
02 - Zona de Compresor
03 - Zona de Mezcladoras

02 - Zona de Produccién de Vapor
01 - Zona Caldera
02 - Zona Triturado
03 - Zona Almacen Carbdn

El tipo de equipo seleccionade no tiene estructura configurada.

Datos de fabricacién

Serie: Modelo: AM-25 Marca: Altron Fabricante: Altron Ingenierias Afo: 2010

Condiciones de trabajo

=)

Interperie ./ Bajo techo Temp. ambiente: 27 °C ®' Ambiente. corrosivo

Tiempos de funcionamiento

Tiempo: Diariamente N° de horas diarias: 20 H

=)

Informacién técnica de pintura

Base: Gris Acabado: azul Base: Gris

Informacion técnica de lubricacion

Acabado: Anaranhado

Punto lubricacion: Reductor Tornillo Sinfin Cantidad: 1
Punto lubricacion: Compresor de Aire Cantidad: 1
Punto lubricacion: Unidad de Mantenimiento Cantidad: 1
Punto lubricacion: Reductor Mezclador Cantidad: 1
Punto lubricacién: Rodamientos Ejes Horizontales Cantidad: 4
Punto lubricacion: Rodamientos Tambores Banda transportadora Cantidad: 4
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Tipo:
Tipo:

Tipo
Tipo

Tipo:

Tipo

ACEITE Referencia: VG-220

ACEITE Referencia: Rando HD-68
ACEITE Referencia: SAE 10

ACEITE Referencia: SAE 250
GRASA Referencia: Rojo de litic EP2
GRASA Referencia: Rojo de Litio EP2



Punto lubricacion: Cojinetes Eje tornillo sinfin Cantidad: 3  Tipo: GRASA Referencia: Rojo de Litio Ep2
Punto lubricacion: Reductores Rectos Mezclador principal Cantidad: 1 Tipo: GRASA Referencia: Rojo de Litio EP2

© Informacioén técnica de componentes eléctricos

Proteccion: Totalizador Marca: General Electric Capacidad: 250 Amps Referencia: FE250

Proteccion: Rele Marca: Siemens Capacidad: 45 Amps  Referencia: Sirius
Proteccién: Rele Marca: Siemens Capacidad: 32 Amps  Referencia: Sirius
Proteccién: Rele Marca: Siemens Capacidad: 10 Amps  Referencia: Sirius
Proteccion: Breaker Marca: Siemens Capacidad: 10 Amps  Referencia:

Proteccion: Breaker Marca: Siemens Capacidad: 10 Amps  Referencia:

Proteccién: Rele Marca: Siemens Capacidad: 5 Amps Referencia: Sirius
Proteccion: Rele Marca: Siemens Capacidad: 25 Amps  Referencia: Sirius
Proteccion: Rele Marca: Siemens Capacidad: 1.6 Amps Referencia: Sirius
Proteccion: Totalizador Marca: Siemens Capacidad: 125 Amps Referencia:

Proteccion: Rele Marca: Siemens Capacidad: 75 Amps  Referencia: Sirius
Proteccién: Rele Marca: Siemens Capacidad: 32 Amps  Referencia: Sirius
Proteccién: Rele Marca: Siemens Capacidad: 25 Amps  Referencia: Sirius
Proteccion: Rele Marca: Siemens Capacidad: 5 Amps Referencia: Sirius

© Fotografias del equipo
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Departamento de Mantenimiento

FICHA TECNICA DE EQUIPO
.I P re t e c 0 r Impreso 27/07/2011 02:27 PM, por LUIS CARLOS ROYS PACHECO (Liscroys)
Software de mantenimiento Ecomant v1.0

@ Datos del equipo © Imagen de equipo

Cadigo / Nombre:
PP0O201MINO1 - MINICARGADOR

Tipo de equipo:  Seleccione un tipo...

Equipo padre:

Centro costos: CENTRO GENERAL DE COSTOS
Prioridad: 1 - Critico

@ Datos del proveedor

= _.. PRETECOR LTDA.
Nit: 890.903.024-1 = PP - Planta de Produccion
= 01 - Zona Central de Mezcla
01 - Zona de Silos
02 - Zona de Compresor
03 - Zona de Mezcladoras
- 02 - Zona de Produccién de Vapor
01 - Zona Caldera
02 - Zona Triturado
03 - Zona Almacen Carbdn

Nombre: Navitrans S.A.

Direccion: Cra. 15 N°6-74

Ciudad / Pais: Bucaramanga, Colombia
Teléfonos: 6717777

Fax: 6717777

Correo electronico: mardila@navitrans.com.co
Pagina web: www.navitrans.com.co

© Datos segun tipo de equipo - ssleccione un tipo...

En esta pestaria se cargaran los datos adicionales a ingresar segun sea el tipo de equipo establecido.

@ Datos de fabricacion

Serie: N8M4926904 Modelo: 440 Marca: Case Fabricante: Case Afo: 2009

© Condiciones de trabajo

®/ Interperie _’ Bajo techo Temp. ambiente: 27 °C ./ Ambiente. corrosivo

9 Tiempos de funcionamiento

Tiempo: Diariamente N° de horas diarias: 20 H

2 Informacién técnica de pintura

Base: Negro Acabado: Negro Base: Amarillo Acabado: Amarillo

@ Informacion técnica de lubricacion

Punto lubricacion: Carter del moter Cantidad: 1 Tipo: ACEITE Referencia: 15w-40
Punto lubricacion: Carter sistema hidraulico Cantidad: 1 Tipo: ACEITE Referencia: 15w-40
Punto lubricacién: Carter cadena de transmicion de potencia Cantidad: 2 Tipo: ACEITE Referencia: 15w-40
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Departamento de Mantenimiento

FICHA TECNICA DE EQUIPO
.I P re t e c o r Impreso 27/07/2011 12:20 PM, por LUI$ (_ZARLOS ROYS PACHECO (luiscroys)
Software de mantenimiento Ecomant v1.0

@ Datos del equipo

Cadigo / Nombre: .

PPO301PUEODS - PUENTE GRUA N°2

Tipo de equipo: Puente Grla

Equipo padre:

Centro costos: CENTRO GENERAL DE COSTOS
Prioridad: 1 - Critico

2 Datos del proveedor

Nit

Nombre: Ferroequipos Yale Ltda
Direccion: Cra. 32 N° 64A-29
Ciudad / Pais:

Teléfonos: 3108064

Fax:

Correo electrénico:

Pagina web:

“ Imagen de equipo

= _.. PRETECOR LTDA.
= PP - Planta de Produccién
= 01 - Zona Central de Mezcla
01 - Zona de Silos
02 - Zona de Compresor
03 - Zona de Mezcladoras

= 02 - Zona de Produccion de Vapor

01 - Zona Caldera
02 - Zona Triturado
03 - Zona Almacen Carbon

2 Datos segun tipo de equipo - Puente Grua

Capacidad (Toneladas): ‘ 5 | Tipo de Estructura:  © ponorriel @ 2 Rieles
Cantidad de
Motoreductoresenlas © o © 4 Variador de frecuencia: si
Patas:

© Datos de fabricacién

Serie: W8540-200C Modelo: REWS-27RTISSA

@ Condiciones de trabajo
Interperie ®) Bajo techo Temp. ambiente: 27 °C

2 Tiempos de funcionamiento

Marca: yale Fabricante: yale

®’ Ambiente. corrosivo

Afo: 1988

Tiempo: Esporadicamente N® de horas diarias: 8 H

@ Informacién técnica de pintura

Base: Gris Acabado: Azul Base: Rojo Acabado: Amarillo
@ Informacién técnica de lubricacion
Punto lubricacion: Carter polipasto Cantidad: 1 Tipo: ACEITE Referencia: 85w-140
Punto lubricacion: Reductor Fortis Cantidad: 2 Tipo: ACEITE Referencia: SAE 250
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Punto lubricacidn: Reductor Carro Superior ~ Cantidad: 1 Tipo: ACEITE Referencia: Sae 250

2 Informacion técnica de componentes eléctricos

Proteccion: Breaker Marca: Weg Capacidad: 25 Amps
Proteccion: Rele termico Marca: Schneider Electric Capacidad: 10 Amps
Proteccién: Rele termico Marca: Schneider Electric Capacidad: 18 Amps
Proteccién: Totalizador  Marca: Schneider Electric Capacidad: 30 Amps

© Fotografias del equipo

Referencia: MBW C25
Referencia: LRD14
Referencia: LRD21
Referencia: EZ100B

« Documentos adjuntos de equipo

) Notas u observaciones

Polipasto Yale Serie Patriot 2000 Carro Superior Capacidad 5 Tons Speed Fpm Hoist 15 Model= REWS-27RT15SA Serie W8540-200C

460V 3 Fases Redictores Fortis 40:1 Motor Siemens 5 Hp
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ANEXO E

Capacitacion del personal de mantenimiento y administrativo

FECHA 2011-02-15

15 CONTROL ASISTENCIA A  |copico | Fo-RHUM-09
Pretecor CAPACITACION Zigf;?\N ?

FECHA 15 JONIO 201 LUGAR PLANTA PPODUCCIOR)

FACILITADOR L6 crRWIO PANS. ENTIDAD _FPREIECOR. MANIENIMIENT(
temaTrRATADO  ECOMANT 1.0. HORA 4:30 pm

OBJETIVO DE LA CAPACITACION ”
[SOCAUZAR. U0 06 ELOMANT 1.0 PAPR SOLICITUD DG TRAPATIS FARA (V) ANTEN IMEATD

APLICA EVALUACION DE LA EFICACIA SI E NO D

ax napayy C SPecgldo 144

1 3 ) /

) Fdo. chapaed Coo calsia 2 el
3|pepoimin. 2 uofm%f;rcu JLEe MavxTO ek ?
4Lpgios A BUNWD MNDRGA T, AOX PLANTA

5| lyav E. Maniwéz € Jebe pe Propurrin- [( A L
6 7 A
7

8

9
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FECHA 2011-02-15

CONTROL ASISTENCIA A CODIGO FO-RHUM-09

i Pretecor CAPACITACION vession e

FECHA pBRL 2.8 203 LUGAR COreRnA Pneteon.
FACILITADOR s RoMY Dacwe ¢o. ENTIDAD Prexecorn
TEMATRATADO  IT CODRCItRUIO0 eCOAANT HORA S:00 P

OBJETIVO DE LA CAPACITACION
[~ Vonees %xslew\a de _[ng Ltowaunl . :
= N o-1. lay, - s S it s e T

APLICA EVALUACION DE LA EFICACIA g NO L—_—]

ﬂOMBRE : e 5 ?f i
VWLAD\MIR DE  MOUD 6 Nom M‘WTTO. // //aaéw
Dl rroloveo  pm o Pt DALl o
DIec seadMNCD HeeA IO DIEe0 + 6()9(—2( (2=
Henvi  Florey . Ci Gpc T Henvi  flever ¢

P
)

Mlor £ [mljlnn bE

=
&
&
§
(~

-
Lai> €ny' gt RBeczrip | op 'TIT Z
2 7

,,mﬂa_@bgljna 7 Ope- I

\DOO\IO\Ul-thn—A-
NN
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FECHA 2011-02-15
P CONTROL ASISTENCIA A CODIGO | FO-RHUM-09
VERSION 3
.l Pretecor CAPACITACION e e
FECHA Oj-03- 2041 LUGAR ' f- ]fp« Wan o
FACILITADOR {oin C oy 9. entibap  Vredecov  Lidly
TEMA TRATADO it cé Vi /// L cornanf . HORA S0 fm

OBJETIVO DE LA CAPACITACION
Aprendey o nainéey £/ Sisteuly g Meimacs
lomrer Setve  or U sefenrer b /V/// Zcboneer?!

APLICA EVALUACION DE LA EFICACIA SI E NO D

MEBRE

z
e

JLAD A QD MDUD - TXC. Moo ] aClorr DAL
4

DICED FCRNANDD tlecaniCO DO T GIERPERD

Alhevio Cardenas Heegnico Yol bhain

DRl ez 90 v O wA o P11t ‘I’)\‘QL‘&C

i L
e - Ciballecel % llopitE ikl |

Henvy Blocy C. Cp ol e  FPlees

OB (N[l D |W[N |
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Teomn 2011-02-15
1 CONTROL ASISTENCIA A CODIGO FO-RHUM-09
VERSION 3
' Pretecor CAPACITACION S =
FECHA 04 -5-2011 LUGAR Ot jepa MoW\HO
FACILITADOR (015 C Corve, P entibab  Prelecov  (Aden
TEMA TRATADO P, Mande iy wiecon 4 vora
oot -
OBJETIVO DE LA CAPACITACION ;
Meqovar  log  Conceplos  bonsicos 21 Heurte st tarsgen 22

50@14 /‘?vw [c'{ﬁ CZ;’//:K/C{ /o(% QLS Q/Q_/_ﬂﬁ yee éﬂ ééf‘, é‘q; e gé {E&ﬁir
Mauso Zomanl |

APLICA EVALUACION DE LA EFICACIA SI E NO@

P g
9

l—/*&’ﬂan/fo

hall oP-
LT W et Honflo

PIEGCO prpiANDS MECAICO) DIEQ F éf/ézzeﬁo

l[berfo  Gardenas $fecgnice T H@»/) 7

Henrt  Florez . . 0P 1T Loty Threg

Of0ved chaga~~o - oP T DAY 4 (b A

wlo|N|o|un|s|wn|= )
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ANEXO F

Prueba de Funcionamiento del Sistema de Informacién. Ordenes de
trabajo

Figura 163. Orden de trabajo N°5 cambio de aceite planta eléctrica cummins

{ @ / PPOSO1PLAO1T - PLANTA CUMMIS Ji;J

[>» Semana 52 - 2011 <J

Cq OT: QTPOLOOOQOS Periodo: 27/12/2010 - 0270172011 Avance: 100%:
able: |VLADIMIR DE MOYA GARCES ‘ Duracidn Estimada: 2 Horas Estado OT: Impresa
Obseryaciones Adici para tener en cuenta

Anotar las referencias y medidas de la manguera de desfogue del aceite y de la correa de transmisidn del ventilador

s

» Cambio de Aceite » cambio de filtres de aceite  » Cambia de filtra de aire
» Revisar anclaje y si es necesario ajustar > Cambio filtro ACPAN » Cambia del filtro separador de agua

> Cambio del filtro separador de particulas

Tipo Mantenimienta: Mecdnicos Parte o equipo: Sistema de lubricacién Tipo Frecuencia: Por lectura  Frecuencia: 250 Hrs. trabajadas  Tiempo Estimado: 2 Horas

Nombre del Recurse Cantidad

REPDO00S - FILTRO SEPARADOR F51280

ISG]

REPOOD0G - FILTRO FS1242 SEPARADOR DE AGLIA

MATOO00S - FILTRO AIRE AHST42

MATOO0DZ - FILTRO ACPM FF4200

REPDO004 - FILTRO ACEITE LF3345

MATOO0D1 - ACEITE MOBIL DELBAC 15v-40

& MECANICS 1
Hombra Completo Horas
DIEGO FERMANDS GLERRERO JAIMES

- AUKILIAR MECANICO 1 lIl
Hombre Completo Horas

HENRY FLOREZ CUADROS

Figura 164. Orden de trabajo N°6

. © / PPO501PLAO2 - PLANTA ELECTRICA CUMMIS N°2 41;J

2> Semana 9 - 2011 <

Cy OT: OTCO0000006 Periodo: 28/02/2011 - 06/03/2011 Avance: 100%
able: | WLADIMIR DE MOYA GARCES | Duracidn Estimada: 0 Horas Estado OT: Impresa
Qbseryaciones Adicionales para tener en cuenta

Este mantenimiento se realizo para poner en marcha el equipo el cual se encontraba almacenado.

e d

Cambio de aceite 2,5 gls Mot Delvac 15u-40
Cambio de los filtros:

“Filtro Aceits LFI345

“Filtra de ACPM FF42000

“Filtro ACP# Separador de Agua FS1380

Reportada por: LUIS CARLOS ROYS PACHECO Fecha/Hora: 01/03/2011 08:33:06 PM  Ubicacidn: Linea de Produccidn 3 Prioridad: URGENTE

Nombre del Recurse Cantidad
MATO0001 - ACEITE MOBIL DELBAC 154-40

REPO0004 - FILTRO ACEITE LF3345

MATO0002 - FILTRO ACPM FF4200

REPODOOG - FILTRO FS1242 SEPARADOR DE AGUA

HERDOO10 - LLAVE PARA FILTRO
JEFE DE MARITEMMIENTO

EERER

Hombre Completo Horas
VLADIMR DE MO'YA GARCES
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Figura 165. Orden de trabajo N°10 mantenimiento correctivo sobre el equipo Formaleta
Ne 22

' PPO7FOR21 - FORMALETA N-22 ﬁUJ

[2» Semana 28 - 2011 <]

L OT: OTCOn0D0010 Periodo: 11/07/2011 - 17/07 /2011 Avance: 100%

able: |WVLADIMIR DE MOVA GARCES | Duracidn Estimada: 0 Horas Estado OT: Impresa

Obseryaciones Adicionales para tener en cuenta
Anotar en la OT actividades adicionales

-Reparar 3 anclajes

-Mivelar formalata

-Cambiar & tornilos tensores w revisar los demés
-Completar 5 rases con sus respectivas cadenas
-Completar cadenas

-Cambiar cuadrantes de la abrazadera

-Soldar grietas enlas talias

-Completar & goznes con su respectivo pasador
-Asegurar base del tercer motor

-Cambiar todas las correas

-Completar 2 bujes que faltan y cambiar 24 por desgaste
-hsegurar y cambiar las guardas por las de disefio nuswo

Repaortada por: LUIS CARLOS ROYS PACHECO  Fecha/Hora: 13/07/2011 09:03:19 PM  Ubicacidn: Zona de bodega de Formaletas Prioridad: URGENTE

Nombre del Recurso Cantidad
MATOO122 - CADENA DE ESLABON DE 1/4" El
REPOO120 - BUJES 7 .5CHM X 11/8"EXT-13ME"INT

REPO0121 - CORREA, A-36
ALKILIAR MECANICO 1

Hombre Completo Horas
ARMANDO CABALLERO LAROTA,

LUIS ENRIGUE BECERRA COLMENARES
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ANEXO G

Gestion de Localizaciones

= |5l | PRETECOR LTDA.
PF - Planta de Produccion

=
=

=

=

01

11
12
13
14

15

- Zona Central de Mezda

01 - Zona de Silos

02 - Zona de Compresor

03 - Zona de Mezdadoras

- Zona de Produccian de Vapor
01 - Zona Caldera

02 - Zona Triturado

03 - Zona Almacen Carban

- Zona de Produccién 1

01 - Linea de Produccian 1
02 - Almacen M21 Sur

03 - Almacen MN%1 Morte

04 - Cargue N®1 Sur

05 - Cargue M®1 Morte

06 - Zona Corte Acero 1

- Zona de Produccion 2

01 - Linea de Produccidn 2
02 - Almacen MNE2

03 - Cargue MNo2

- Zona de Produccian 3

01 - Linea de Produccan 3
02 - Almacen M23

03 - Cargue N&3

04 - Zona Corte de Acero 3
- Zona de Taller

01 - Taller de Mantenimiento
02 - Taller de Formaletas

03 - Calderas de Respaldo
04 - Zona Subestaddn Electrica
- Zona de bodega de Formaletas
- Zona de Almacen de Aceros
- Zona de Oficinas

- Zona de Casino

- Zona de Bodega

- Zona de Laboratorios

- Zona de Pargueaderos

- Zona de Vestier

01 - Zona de Barios

- Zona de Residuos Planta y Patio de Giro
01 - Zona de Residuos

02 - Patio de Giro
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