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Introduccion

METALSOESMO es una organizacion de ingenieria, que ha prestado servicios en todo el
pais y en el exterior, relacionados con disefio, interventoria (supervision), mantenimiento, asesoria
y consultoria, ingenieria basica y de detalle, gerencia de proyectos e inspeccion de la fabricacion y
montaje de equipos en los Ultimos 10 afios. Actualmente se encuentra desarrollando varios
proyectos a gran escala uno de ellos es la construccion de plantas de asfalto para el grupo
COLPAO S.A. en la ciudad de Cucuta de Norte de Santander Colombia, en el cual tiene como
funcién la interventoria técnico administrativa de crear empresas para producir cemento asfaltico,
como también la realizacion de la prestacion de servicios en el area de mantenimiento correctivo
en las principales trituradoras, canteras y empresas del area minera, industrial, mecanico del

sector.

En este trabajo lo que se busca dar a conocer la manera en que se desarrollan los procesos
de construccién de una planta de asfalto modelo DD a lo largo de un proyecto, cuéles son las
posibles falencias presentes en la coordinacion de los mismos y de qué manera se puede organizar
para mejorar la calidad de la gestion de esta area mediante la inspeccién de los procesos

mecanicos, de disefio, soldadura, manejo de personal durante el desarrollo del proyecto.
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Capitulo 1: Supervisién en la construccion de una planta de mezcla asfaltica modelo
DD80 construida por la empresa METALSOESMO para el grupo COLPAO S.A. en
la ciudad de Cuacuta Norte de Santander.

1.1 Aspectos bésicos de la empresa.

METALSOESMO es una empresa metalmecanica con mas de 8 afios en la industria, en los
cuales se ha podido consolidar como una empresa lider en el disefio y montaje de equipos de
maquinaria tipo industrial y en grandes proyectos de ingenieria, como asi el servicio de
mantenimiento correctivo en el departamento de norte de Santander con el fin de estar entre las

mejores empresas en el ambito nacional.

1.1.1 Mision de METALSOESMO.

METALSOESMO es una empresa de fabricacion y comercializacion de equipos y
maquinaria de ingenieria con caracteristicas altamente competitivas para satisfacer al mercado

local y nacional.

Ello conlleva al posicionamiento de nuestra empresa y a su vez ser participe del desarrollo
de la ciudad y el pais, dentro de una filosofia del bienestar de nuestros empleados con un amplio
sentido de responsabilidad social y ambiental, buscando asi innovar y crear nuevas alternativas en

la industria colombiana.

1.1.2 Vision de METALSOESMO.
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METALSOESMO para el afio 2019 proyecta ser una empresa reconocida y lider en el
mercado nacional e internacional, con una proyeccion en que nuestras maquinas cumplan con
todas las normas y necesidades de la industria en el mundo de la ingenieria estando a la
vanguardia de la tecnologia buscando la facilidad del ser humano poder realizar sus trabajos con
la mayor facilidad gracias a nuestros productos, se busca Lograr de esta forma el fortalecimiento

interno de la organizacion y satisfaccion a nuestros clientes.

Compromiso: Cumplimos los objetivos y metas.

Trabajo en equipo: Trabajamos de forma global, valorando los aportes brindados por cada
miembro del equipo.

Honestidad: Tenemos sentido critico y constructivo para hacer observaciones y sugerencias
que permitan mejorar el desempefio colectivo.

Companierismo: Desarrollamos una relacion basada en confianza, respeto e integridad.

Lealtad: Promulgamos y defendemos preceptos éticos de la empresa, con un sélido sentido
de pertenencia.

Innovacién: Creamos nuevos proyectos apoyandonos en lo Gltimo en tecnologia y en la

formacion de nuestros empleados.

1.1.4 Politica de calidad de METALSOESMO.

METALSOESMO busca fabricar equipos y elementos confiables basados en procesos de
alta calidad con un talento humano altamente calificado, tanto asi nuestros productos cuentan con
los mejores materiales que brinda el mercado buscando que cumplan con todos los requisitos que

nos pide la industria.
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1.1.5 Responsabilidad social de METALSOESMO.

METALSOESMO se compromete a retribuir a la comunidad por medios programas de
capacitacion a sus colaboradores con la intencion de que ellos puedan cumplir todas sus metas.

1.1.6 Objetivos de METALSOESMO.

Garantizar la satisfaccion de nuestros clientes a través del cumplimento de los requisitos y

especificaciones establecidas en la ejecucién de proyectos y prestaciones de servicios.

Mantener proveedores confiables, que garanticen la calidad y suministro bajo una gran

responsabilidad durante la ejecucion de proyectos y prestaciones de servicios.

Aumentar la participacion de la organizacion en los sectores de aplicacion.

Identificar y controlar los riegos y peligros ocupacionales presentes en el campo laboral.

Cumplir con las obligaciones y compromisos, legales y éticos, tanto locales como

nacionales.

Minimizar nuestra huella en el medio ambiente.

Mejorar los procesos de la empresa transforméandolos en més eficaces y conscientes del

medio ambiente. Evitar crear impactos negativos al momento de desarrollar las obras.

Mejoramiento Continuo en los procesos.



1.1.7  Estructura organizacional

Gerente

Contador

Auxiliar
Contable

Disefio y

Montaje Jefe de Talleres

Ingeniero Soldadores Montaje

Auxiliar de Ayudante de

Ingenieria Soldador Automatizacion

Tec. de
Automatizacion

Electricistas

Figura 1. Estructura organizacional.

Nota Fuente: Pasante

1.1.8 Descripcion de la dependencia en la que fue asignado.

Aux. de

Mecanica

Mecanicos

14
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El taller de METALSOESMO se encuentra ubicado en la Avenida 5 #12-165 la insula en la
ciudad de Cucuta Norte de Santander, es la encargada de realizar proyectos de ingenieria aplicada
a maquinaria de equipos relacionados en obras civiles, mineria entre otros, actualmente no se
cuenta con un seguimiento a la construccion y ensamble de los equipos. Las actividades
desarrolladas dentro del taller son el montaje, fabricacion mediante estructuras metélicas he ahi se
ve la necesidad de hacer un seguimiento preciso y consistente sobre la construccién de dicha
maquinaria para asi tener una hoja de vida de dicha maquina durante su proceso de construccion

lo cual le dara una certeza al fabricante a la hora de realizar nuevos proyectos.

Las actividades de montaje intervienen equipos de soldadura tanto de arco eléctrico, MIG ya
que son equipos muy précticos y econémicos para un taller no muy grande también se realizan
equipos de oxicorte, pulidoras, taladros verticales, compresor, equipos de montajes neumaticos e
hidraulicos, cargadores de baterias, se cuenta con un personal calificado conformado por 1
ingeniero mecanico, 1 auxiliar de ingenieria, 1 supervisor de taller, 6 soldadores, 1 pintor
industrial, 4 mecénicos, 4 ayudantes de mecanica, 1 eléctrico, 1 ayudante de eléctrico, durante la
ejecucion de proyectos el contratista encargado asume la responsabilidad de incorpora mas

personal para la rapida ejecucién del proyecto.

El area de disefio y montaje requiere un auxiliar de ingenieria, el cual hard un seguimiento
preciso en el desarrollo de construccion de un equipo, para ello el perfil debe tener amplio
conocimiento en el area de disefio, mantenimiento, materiales y procesos de manufactura en los
cuales brindara asesoria a los jefes de taller ante cualquier inquietud o necesidad sobre el

desarrollo de los montajes, como también el manejo de programas de dibujo pues debe analizar
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planos eléctricos, neumaticos, mecanicos. También debe tener un gran manejo de talento humano,
conocimiento en el &rea de los recursos humanos y manejo de herramientas de office.

1.2 Diagnostico inicial de la dependencia

Tabla 1.

Matriz DOFA.
El mantenimiento empleado actualmente en el taller es un mantenimiento correctivo, lo

cual aumenta las fallas, el consumo de repuestos y disminuye horas de trabajo.

La empresa no cuenta con un sistema integrado de gestion lo cual facilita estandarizar

D documentos y procesos de calidad.
No existe seguimiento ni control de las fallas para lograr analizar la causa raiz.

No tienen un orden adecuado en los talleres por parte de los colaboradores.

Implementar el método justo a tiempo en el area de montaje.

Planificar las actividades que se realizan diariamente en el taller para maximizar el

trabajo en equipo y disminuir el exceso de trabajo a un solo empleado.

O Reconocer la necesidad de migrar del mantenimiento correctivo al mantenimiento

preventivo.

Realizar un seguimiento en el proceso de montaje y construccion de la planta.
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F El personal actual posee amplio conocimiento en las diferentes areas del taller.

Se maneja inventario de entrada y salida de los repuestos, evitando retardos a la hora

de paradas por falta de repuestos en el area de almacén.

Crear un estado de orden, implementando el sistema de las 5S en TPM.
A Realizar un seguimiento detallado en la construccion de proyectos.

Aplicar medios y procesos los cuales agilicen los procesos en el area de construccion.

Nota Fuente: Pasante

1.2.1 Planteamiento del problema

METALSOESMO ofrece soluciones a nivel de disefio, fabricacién, mantenimiento y montaje
de proyectos metalmecanicos, mineros construccion en el sector industrial del &rea metropolitana de
Cucuta y parte del Santander es, con calidad técnica y profesional contando con procesos,
procedimientos y el mejor soporte técnico con el cual poder garantizar nuestros productos y servicios.
Expresa su interés primordial por la seguridad de sus colaboradores, contratistas y la comunidad en
general.

Consientes de dicha importancia buscamos satisfacer los requerimientos de nuestros clientes,
ejecutando nuestras labores bajo condiciones seguras, previniendo lesiones personales, enfermedades

laborales, contaminacion ambiental.
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Para la organizacion el trabajo de cada individuo es altamente valorado, sean colaboradores
0 externos de la organizacion se idealiza crear un ambiente de trabajo sin ninguna discriminacion
e igualdad a todo grupo de colaboradores.

La organizacion garantiza la asignacion de los recursos econémicos necesarios con el fin de
cumplir todos los requisitos legales logrando de esta manera un mejoramiento continuo en todos
los procesos de la organizacion.

Como una de las empresas lider en la construccion de equipos y maquinaria en el sector del
norte del departamento con grandes proyectos de ingenieria en convenios de los sectores publico
y privado sacando al mercado gran cantidad de maquinaria de alta calidad, generando recursos

para el sector de la industria en el Norte de Santander.

En el &rea de construccidén y montaje de equipos se ve la necesidad de un perfil el cual
pueda colaborar de mano al ingeniero a la hora de ejecutar proyectos y hacerle seguimientos a
estos buscando que no haya retrasos ni paradas, implementar un mantenimiento preventivo en
caso de cualquier falla a la hora de los montajes y pruebas de las maquinas, creacion de 6rdenes
de trabajos y procesos que mejoren continuamente esta area de la empresa, implementar métodos

que ayuden a la agilizacién de los procesos de ensamble y fabricacién de las maquinas.

1.3  Objetivos de la pasantia
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1.3.1 Objetivo General.
Supervisar el proceso de construccion a una planta para mezcla asfaltica modelo DD 80,
construida por la empresa METALSOESMO para el grupo COLPAO S.A. en la ciudad de

Cucuta, Norte de Santander.

1.3.2  Obijetivos especificos

Elaborar un diagndstico de la condicion actual del area de montaje y mantenimiento para el
desarrollo del proyecto.

Desarrollar la planeacion y ejecucion del desarrollo de actividades del proyecto de la planta
de asfalto.

Definir los procedimientos de montaje, Formatos aplicados a las actividades de

mantenimiento correctivo realizadas por la empresa.

1.4 Descripcion de las actividades a desarrollar

Tabla 1.

Actividades a desarrollar durante las pasantias en la empresa METALESMO.

Actividades a desarrollar
Obijetivo Obijetivos Para hacer posible el
General Especificos Cumplimiento de los

Obijetivos especificos

Realizar un Realizar un Reconocer el area encargada del

seguimiento a la diagnostico de la mantenimiento y montaje.
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Construccion de
una planta de
mezcla asfaltica
modelo DD 80, en
la empresa
METALESMO en
la ciudad de
Cdcuta, Norte de

Santander.

condicion actual del
area de montaje y
mantenimiento de las

maquinas.

Diagnosticar el &rea mediante una matriz

DOFA.

Describir el mantenimiento que actualmente

se ejecuta en el taller.

Recopilar y clasificar
la informacion
identificando
sistemas, subsistemas
y componentes
principales en los
planos y disefios
entregados por el

disefiador.

Recolectar informacion de los equipos de

acuerdo a su funcién en la empresa.

Disefo de formato de recopilacion de la

informacion

Estudio detallado del funcionamiento de

cada sistema.

Estudio del disefio entregado para la
seleccién de materiales y maquinas utilizadas

durante el proceso de construccion

Definir los

procedimientos de

montaje, mantenimientc

basado en guias

desarrolladas por el

disefiador Desarrollar la

planeacion y ejecucién

del desarrollo en las

Acompafiamiento en el proceso de
construccién de la planta, basandose en el

manual entregado por el disefiador.

Determinacion de medidas preventivas que

ocurran durante el proceso de construccion.

Mejoras, planes de formacion para la

empresa.
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actividades del

proyecto.

Nota Fuente: Pasante

1.5

Cronograma de actividades

Tabla 3. Cronograma de actividades

RONOGRAMA DE ACTIVIDADES

diagnostico de la
condicion actual
del area de
montaje y
mantenimiento de

las maquinas.

mantenimiento que
actualmente se

gjecuta en el taller.

OBJETIVOS MES 1 MES 2 MES 3 MES 4
ACTIVIDADES
ESPECIFICOS S1[S2[S3[s4(S1|S2|S3|S4|S1|S2[S3]S4 [S1]S2]S3]54
Reconocer el area
encargada del
mantenimiento y
montaje.
Realizar un
Describir el

Describir el
mantenimiento que
actualmente se

ejecuta en el taller.

Clasificacion de los

equipos.
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Recopilar y
clasificar la
informacion

identificando

sistemas,

Recolectar
informacién de los
equipos de acuerdo
a su funcion en la

empresa.

Componentes
principales en los
planos y disefios
entregados por el

disefiador

Disefio de formato
de recopilacion de

la informacién

Seguimiento de las
instalaciones donde
se va a desarrollar
la construccion de

la planta.

Seguimiento del
disefio entregado
para la seleccion de
maquinas y
materiales
utilizados durante
el proceso de

construccion

Definir los
procedimientos
de montaje,

mantenimiento

Supervision y
planeacion en el
proceso de

construccion de la




23

basado en guias
desarrolladas por

el disefiador.

planta, basdndose
en el manual
entregado por el

disefiador.

Determinacion de
medidas
preventivas que
ocurran durante el
proceso de

construccion.

Mejoras, planes de
formacion para la

empresa

Nota fuente: Pasante
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Capitulo 2: Enfoques referenciales.

2.1. Enfoque conceptual.

2.1.1. Disefo.

Disefiar es formular un plan para satisfacer una necesidad especifica o resolver un problema
particular. Si dicho plan resulta en la creacion de algo fisicamente real, entonces el resultado debe
ser funcional, seguro, confiable, Gtil, competitivo, que pueda fabricarse y comercializarse
facilmente. El disefio es una actividad que requiere una intensa comunicacion, en la cual se usan
tanto palabras como imagenes y se emplean en las formas escritas y orales. Los ingenieros deben
comunicarse en forma eficaz y trabajar con gente con formacién en muchas disciplinas, estas son

habilidades importantes y el éxito de un ingeniero depende de ellas. (Shigley, 2014)

La creacion de objetos materiales ha sido un universal historico de todas las culturas
humanas, cuya intencion es ser extensiones del cuerpo y de la mente, siendo indisoluble la
relacion entre la evidencia material de artefactos y la evolucién humana. Ceramicas, orfebreria,
joyeria, textiles, armas entre muchos otros objetos, fueron motivo de intercambios comerciales
motivados en gran parte por los atributos Gnicos que solo los artesanos de determinada regién del
mundo podian darles, ejemplos de esto son la porcelana china y las espadas de acero toledano.

(Shigley, 2014)

En la actualidad uno de los retos del disefo es el crear, modificar, transformar ambientes,

objetos, elementos los cuales le facilite la vida al ser humano sin dafiar su medio ambiente.


https://es.wikipedia.org/wiki/Orfebrer%C3%ADa
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Porcelana_china&action=edit&redlink=1
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2.1.2. Fundamentos.

Unos de los principales elementos necesarios en la vida profesional del ingeniero de disefio

se destacan los siguientes fundamentos.

El disefio en la ingenieria mecanica.

Los ingenieros mecanicos estan relacionados con la produccion y el procesamiento de
energia y con el suministro de los medios de produccién, las herramientas de transporte y las
técnicas de automatizacion. Las bases de su capacidad y conocimiento son extensas. Entre las
bases disciplinarias se encuentran la mecanica de sélidos, de fluidos, la transferencia de masa y
momento, los procesos de manufactura y la teoria eléctrica y de la informacion. El disefio en la
ingenieria mecanica involucra todas las areas que componen esta disciplina. Los problemas reales
se resisten a la especializacidn. Las consideraciones de calefacciéon, ventilacién y de
acondicionamiento del aire son lo suficientemente especializadas que algunos hablan del disefio
de la calefaccion, ventilacion y del acondicionamiento del aire como si estuvieran separados y
fueran distintos del disefio en la ingenieria mecanica. En forma similar, algunas veces el disefio de
motores de combustion interna, de turbo-maquinaria y de motores de reaccién se considera
entidades discretas. Todas ellas son ejemplos un poco mas enfocados del disefio en la ingenieria
mecanica. Se basan en las mismas fuentes de conocimiento, se organizan en forma similar y

requieren habilidades semejantes. (Shigley, 2014)
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2.1.3. Fases e interacciones del proceso de disefio

¢ Qué es el proceso de disefio? ;Como comienza?, ;Qué factores influyen o controlan las

decisiones que deben tomarse? Por ultimo, ¢como termina el proceso de disefio?

Los puntos obvios en las especificaciones son las velocidades, avances, limitaciones de la
temperatura, el intervalo m&ximo, las variaciones esperadas en las variables, las limitaciones

dimensionales y de peso, etcétera.

Ademas, la economia del inventario requiere que un fabricante tenga en existencia un

namero minimo de materiales y tamafios.

La comunicacién de los resultados a otros es el paso final y vital de presentacion del
proceso de disefio. Sin duda, muchos grandes disefios, invenciones y trabajos creativos se han
perdido para la posteridad s6lo porque sus creadores no fueron capaces o no estuvieron dispuestos
a explicar sus logros a otros. La presentacién es un trabajo de venta. EIl ingeniero, cuando presenta
una nueva solucién al personal administrativo, gerencial o de supervision, esta tratando de vender
o de probarles que la solucidn que él propone es la mejor. A menos que lo anterior se pueda hacer
de manera exitosa, el tiempo y el esfuerzo empleado en obtener la solucién en gran parte se
habran desperdiciado. Cuando los disefiadores venden una idea nueva, también se venden a si
mismos. Si suelen tener éxito en la venta de ideas, disefios y soluciones nuevas a la gerencia,
comienzan a recibir aumentos salariales y promociones; de hecho, asi es como cualquiera tiene

éxito en su profesion. (Shigley, 2014)
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2.1.4. Consideraciones de disefio.

Algunas veces la resistencia que requiere un elemento de un sistema significa un factor
importante para determinar su geometria y dimensiones. En esa situacion se dice que la resistencia
es una consideracion de disefio importante. Cuando se emplea la expresion consideracion de
disefio se involucra de manera directa alguna caracteristica que influye en el disefio del elemento,
o tal vez en todo el sistema. A menudo se deben considerar muchas de esas caracteristicas en una
situacion de disefio dada. Entre las mas importantes se pueden mencionar (no necesariamente en
orden de importancia): Funcionalidad, Resistencia/esfuerzo, Distorsion/deflexién/rigidez,
Desgaste, Corrosion, Confiabilidad, Manofacturabilidad, Utilidad, Costo, Friccidn, Peso, Vida,
Ruido, Estilo, Forma, Tamafio, Control, Propiedades térmicas, Superficie, Lubricacion,
Comercializacion, Mantenimiento, Volumen, Responsabilidad legal, Capacidad de reciclado/

recuperacion de recursos.

Algunas de estas propiedades se relacionan de manera directa con las dimensiones, el
material, el procesamiento y la union de los elementos del sistema. Algunas caracteristicas pueden

estar interrelacionadas, lo que afecta la configuracion del sistema total. (Shigley, 2014)

Herramientas y recursos de disefio: En la actualidad, el ingeniero tiene una gran variedad de
herramientas y recursos disponibles que le ayudan a solucionar problemas de disefio. Las
microcomputadoras poco caras y los paquetes robustos de software proporcionan herramientas de
gran capacidad para disefiar, analizar y simular componentes mecanicos. Ademas de estas
herramientas, el ingeniero siempre necesita informacion técnica, ya sea en forma de desempefio

basico en ciencias/ingenieria o las caracteristicas de componentes especiales recién lanzados. En
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este caso, los recursos pueden ir desde libros de ciencia/ingenieria hasta folletos o catalogos de los
fabricantes. También la computadora puede jugar un papel importante en la recoleccion de

informacion. (Shigley, 2014)

Herramientas computacionales: El software para el disefio asistido por computadora (CAD)
permite el desarrollo de disefios tridimensionales (3-D) a partir de los cuales pueden producirse
vistas ortograficas convencionales en dos dimensiones con dimensionamiento automatico. Las
trayectorias de las herramientas pueden generarse a partir de los modelos 3-D y, en algunos casos,
las partes pueden crearse directamente desde una base de datos 3-D mediante el uso de un método
para la creacidn rapida de prototipos y manufactura (estereolitografia): manufactura sin papeles.
Otra ventaja de este tipo de base de datos es que permite calculos rapidos y exactos de ciertas
propiedades como la masa, la localizacion del centro de gravedad y los momentos de inercia de
masa. Del mismo modo, pueden obtenerse con facilidad otras propiedades como areas y distancias

entre puntos.

El término ingenieria asistida por computadora (CAE) se aplica generalmente a todas las
aplicaciones de ingenieria relacionadas con la computadora. Con esta definicién, el CAD puede
considerarse como un subconjunto del CAE. Algunos paquetes de computadora realizan analisis
de ingenieria especificos y/o tareas de simulacion que ayudan al disefiador, pero no se consideran

una herramienta para la creacion del disefio como lo es el CAD. (Shigley, 2014)

Adquisicién de informacidn técnica: En la actualidad vivimos en la que ha sido llamada la

era de la informacion, donde ésta se genera a un ritmo sorprendente. Es dificil, pero
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extremadamente importante, mantenerse al corriente de los desarrollos recientes y actuales de

cualquier campo de estudio y ocupacion.

Internet. La puerta de entrada a la red de computadoras con sitios asociados con la mayoria

de las categorias mencionadas anteriormente.

La anterior no es una lista completa. Se recomienda al lector explorar las diferentes fuentes
de informacion de manera regular y mantener registros del conocimiento que obtenga. (Shigley,

2014)

Responsabilidades profesionales del ingeniero de disefio: En general, el ingeniero de disefio
debe satisfacer las necesidades de los usuarios (la administracion, clientes, consumidores, etc.) y
se espera gque lo haga de una manera competente, responsable, ética y profesional. Una gran parte
del trabajo en el curso de ingenieria y en la experiencia préactica se enfoca en la competencia,
pero, ¢cuando se comienzan a desarrollar la responsabilidad y el profesionalismo en ingenieria?
Para encarrilarse en el camino hacia el éxito, debe comenzar por establecer estas caracteristicas a
inicios de su programa educativo. Usted debe cultivar su ética de trabajo profesional y aptitudes
de proceso antes de graduarse, de manera que cuando inicie formalmente su carrera en ingenieria

esté preparado para enfrentar los retos.

Con el proposito de ser eficaces, todos los profesionales deben mantenerse al corriente en
sus campos de conocimiento. El ingeniero de disefio puede satisfacer este objetivo de muchas

maneras: participar como miembro activo de una sociedad profesional como la Sociedad
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Estadounidense de Ingenieros Mecanicos (American Society of Mechanical Engineers, ASME), la
Sociedad de Ingenieros Automotrices (Society of Automotive Engineers, SAE), la Sociedad de
Ingenieros en Manufactura (Society of Manufacturing Engineers, SME); asistir a reuniones,
conferencias y seminarios de sociedades, fabricantes, universidades, etc.; tomar cursos o
programas de posgrado especificos en universidades; leer en forma regular revistas técnicas y

profesionales; etc. La educacién de un ingeniero no termina con su graduacion.

Prometo: brindar el mejor desempefio; participar solo en empresas honestas; vivir y trabajar
de acuerdo con las leyes del hombre y los estandares mas altos de conducta profesional; anteponer
el servicio a la utilidad, el honor y la reputacién de la profesion al beneficio personal y el
bienestar publico a todas las deméas consideraciones. Con humildad y pidiendo orientacion divina,

hago esta promesa. (Shigley, 2014)

2.1.5. Normasy codigos

Una norma es un conjunto de especificaciones para partes, materiales o procesos
establecidos a fin de lograr uniformidad, eficiencia y cantidad especificadas. Uno de los
propositos importantes de una norma es poner un limite al nimero de articulos en las
especificaciones para proporcionar un inventario razonable de herramientas, tamarios, formas y

variedades.

Todas las organizaciones y sociedades que se presentan enseguida han establecido
especificaciones para normas y codigos de disefio o seguridad. EI nombre de la organizacion

proporciona una guia de la naturaleza de la norma o cédigo. Algunas de las normas y cddigos, asi
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como las direcciones, se pueden obtener en la mayor parte de las bibliotecas técnicas. Las

organizaciones de interés para los ingenieros mecanicos son:

Aluminum Association (AA), ASM International, American Society of Mechanical
Engineers (ASME), American Society of Testing and Materials (ASTM), American Welding
Society (AWS), American Bearing Manufacturers Association (ABMA), British Standards
Institution (BSI), Industrial Fasteners Institute (IFI), Institution of Mechanical Engineers (1. Mech.
E.), National Institute for Standards and Technology (NIST), Society of Automotive Engineers

(SAE) (Shigley, 2014)

2.1.6. Aspectos Economicos

La consideracion del costo tiene una funcion tan importante en el proceso de la decision de
disefio que facilmente podria emplearse el mismo tiempo para estudiar el factor del costo que para
realizar el estudio de todo el tema de disefio. Aqui s6lo se introducen algunos de los conceptos

generales y reglas simples.

Primero, observe que no se puede decir nada en un sentido absoluto respecto de los costos.

A menudo, los materiales y la mano de obra incrementan su costo de un afio a otro.

Tamarfios estandar: La utilizacion de tamafios estandar o corrientes es el principio
fundamental de la reduccion del costo, Para asegurar que se especifiquen tamafios estandar o
recomendables, el disefiador debe tener acceso a las listas de existencia de los materiales que se

emplean.
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AUn es necesario un consejo adicional respecto de la seleccion de los tamafios

recomendables.

Aungue la mayor parte de los tamafios suele incluirse en los catalogos, no se dispone de
todos con facilidad. Algunos tamafios se emplean rara vez, por lo que no se almacenan. Un pedido
urgente de los tamafios puede significar mas gastos y retrasos. Hay muchas piezas que se pueden
comprar, tales como motores, bombas, cojinetes y sujetadores, que son especificadas por los

disefiadores. (CMI-Cifali, 2003)

Tolerancias amplias: Entre los efectos de las especificaciones de disefio sobre los costos, tal
vez los de las tolerancias sean los mas significativos. Las tolerancias de disefio influyen de
muchas maneras en la factibilidad de fabricacién del producto final; las tolerancias estrictas quiza
necesiten pasos adicionales en el procesamiento o incluso provocan que la produccion de una
parte sea econdmicamente impréactica. Las tolerancias cubren la variacion dimensional y el
intervalo de rugosidad superficial, asi como la variacion de propiedades mecanicas que generan el

tratamiento térmico y otras operaciones de procesamiento. (CMI-Cifali, 2003)

Puntos de equilibrio: Algunas veces sucede que, cuando se compara el costo de dos 0 mas
enfoques de disefio, la eleccion entre ellos depende de un conjunto de condiciones como la
cantidad de produccién, la velocidad en las lineas de ensamble o alguna otra condicién. Asi, se
llega a un punto que corresponde a costos iguales, el cual se llama punto de equilibrio. (Fuentes

Sandoval, 1988)
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Estimaciones de los costos: Hay muchas formas de obtener las cifras relativas de los costos,
de manera que dos 0 més disefios se comparan aproximadamente. En algunos casos se requiere
cierto criterio. Por ejemplo, se puede comparar el valor relativo de dos automdviles mediante su
costo monetario por unidad de peso. Otra manera de comparar el costo de un disefio con otro es
simplemente mediante el conteo del nimero de partes. El disefio que tenga el nimero menor de
partes tal vez cueste menos. Se utilizan muchos estimadores de costos, segun sea la aplicacion,
como area, volumen, potencia, par de torsion, capacidad, velocidad y diversas relaciones de

desempefio. (Fuentes Sandoval, 1988)

2.1.7. Incertidumbre.

En el disefio de maquinaria abundan las incertidumbres. Entre los ejemplos de

incertidumbres concernientes al esfuerzo y la resistencia estan:

La composicion del material y el efecto de las variaciones en las propiedades.

Las variaciones de las propiedades de lugar a lugar dentro de una barra de material.

El efecto del procesamiento local, o cercano, en las propiedades.

El efecto de ensambles cercanos, como soldaduras y ajustes por contraccion, en las

condiciones del esfuerzo. El efecto del tratamiento termo mecanico en las propiedades. La

intensidad y distribucion de las cargas. La validez de los modelos matematicos que se utilizan
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para representar la realidad. La intensidad de las concentraciones de esfuerzos. La influencia del
tiempo sobre la resistencia y la geometria. El efecto de la corrosion. El efecto del desgaste.

(Landaverry Villafuerte, 2005)

Para calcular el grado de incertidumbre es necesario utilizar la siguiente expresion:

__ parametro de perdida de funcion

Ng = parametro maximo permisible (1)
Si el parametro es la carga, entonces la carga méaxima permisible puede encontrarse con
: . de perdida de funci
Carga maxima permisible = R (@)

nq
Los métodos estocasticos se basan en la naturaleza estadistica de los parametros de disefio y
se enfocan en la probabilidad de supervivencia de la funcion de disefio (esto es, en la

confiabilidad).

2.1.8. Factor de disefio y factor de seguridad.

Un enfoque general del problema de la carga permisible contra la carga de pérdida de
funcion es el método del factor de disefio deterministico, al que algunas veces se le llama método
clasico de disefio. La ecuacion fundamental es la ecuacion 1, donde ng4 se conoce como factor de
disefio. Deben analizarse todos los modos de pérdida de funcion, y el modo que conduzca al
factor de disefio méas pequefio serd el modo gobernante. Después de terminar el disefio, el factor
de disefio real puede cambiar como resultado de cambios como el redondeo a un tamario estandar
de una seccion transversal o el uso de componentes recién lanzados con clasificaciones mas altas

en lugar de emplear lo que se habia calculado usando el factor de disefio. En este caso, el factor se
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conoce como factor de seguridad, n, que tiene la misma definicidn que el factor de disefio, pero

por lo general difiere en su valor numérico. (Torres Méndez, 1999)

Como el esfuerzo puede no variar en forma lineal con la carga el uso de la carga como el
pardmetro de pérdida de funcion puede no ser aceptable. Entonces, es mas comun expresar el
factor de disefio en términos del esfuerzo y una resistencia relevante.

Asi, la ecuacion 1 puede reescribirse como

resistencia de perdida dela funcion _ S

(3)

ng = =
d esfuerzo permisible o(o1)

Los términos esfuerzo y resistencia de la ecuacion 3 deben ser del mismo tipo y tener las
mismas unidades. También, el esfuerzo y la resistencia deben aplicarse a la misma ubicacién

critica en la parte.

2.1.9. Confiabilidad.

En estos dias de mayor numero de demandas por responsabilidad legal y la necesidad de
cumplir con los reglamentos establecidos por las agencias gubernamentales como la EPA
(Environmental Protection Agency) y la OSHA (Occupational Safety and Health Administration),
es muy importante que el disefiador y el fabricante conozcan su responsabilidad legal con respecto
al producto. EI método de confiabilidad de disefio es donde se conoce o0 se determina la
distribucion de los esfuerzos y de las resistencias; despues se relacionan las dos con objeto de

lograr un indice de éxito aceptable. (TEREX, 2003)
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La medida estadistica de la probabilidad para que un elemento mecanico no falle en el
servicio se llama confiabilidad de ese elemento. La confiabilidad R puede expresarse mediante un
namero que tiene el intervalo 0 <R < 1. Una confiabilidad de R = 0.90 significa que hay una
probabilidad de 90 por ciento que la parte realice una funcion adecuada sin falla. La falla de 6
partes, de cada 1 000 fabricadas, se podria considerar un indice de falla aceptable para una cierta

clase de productos, lo que representa una confiabilidad de

R=1-——=0.994 (4)
1000

O bien 99.4%.

Los analisis que permiten realizar una evaluacion de confiabilidad traducen incertidumbres,
0 sus estimaciones, en parametros que describen la situacion. Las variables estocasticas, como el
esfuerzo, la resistencia, la carga o el tamafio, se describen en términos de sus medias, desviaciones
estandar y distribuciones. Si se producen cojinetes de bola por medio de un proceso de
manufactura en el cual se crea una distribucion de diametros, se puede decir, cuando se escoge

una bola, que existe incertidumbre en su tamafio.

2.1.10. Dimensiones y tolerancias.

Por lo general para dimensionar se emplean los siguientes términos:
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Tamario nominal. Tamafio para designar un elemento. Por ejemplo, se especifica un tubo de

1% pulg o un perno de % pulg. El tamafio teorico o el tamafio real medido pueden ser muy
diferente. EI tamafio teérico de un tubo de 1§ pulg tal vez sea 1.900 pulg en su diametro

exterior. Y el diametro del perno de % pulg, en realidad puede medir 0.492 pulg.

Limites. Dimensiones maximas y minimas establecidas.
Tolerancia. Diferencia entre los dos limites.
Tolerancia bilateral. Variacién en ambas direcciones a partir de la dimensién basica. Es
decir, el tamafio basico se encuentra entre los dos limites; por ejemplo, 1.005 + 0.002 pulg.
No es necesario que las dos partes de la tolerancia sean iguales. (Cervantes Fernandez,

2005)

Tolerancia unilateral. Dimension basica que se toma como uno de los limites, de la cual se

permite una variacion sélo en una direccion; por ejemplo,

1.00523:905 pulg (5)

Holgura. Término general que se refiere al acoplamiento de partes cilindricas como un
perno y un agujero. La palabra “holgura” s6lo se emplea cuando el diametro del elemento interno
es menor que el del elemento externo. La holgura diametral es la diferencia medida en los dos

didmetros. La holgura radial es la diferencia entre los dos radios.

Interferencia. Es lo opuesto de la holgura, para el acoplamiento de partes cilindricas, donde

el elemento interno es mayor que el elemento externo.
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Margen. Es la holgura minima o la interferencia maxima establecida para partes

ensambladas.

Cuando se ensamblan varias partes, la holgura (o interferencia) depende de las dimensiones

y tolerancias de las partes individuales.

Estadisticamente, las dimensiones del espacio libre cerca de los limites son eventos raros. Si
se utiliza un sistema de tolerancia estadistica, es posible determinar la probabilidad de que el
espacio caiga dentro de un limite especifico.10 Esta probabilidad involucra las distribuciones

estadisticas de las dimensiones individuales

Para determinar la distribucién de w se utilizan simulaciones de Monte Carlo mediante el

siguiente enfoque:

Generar una instancia para cada dimension del problema, seleccionando el valor de dicha

dimensidén con base en su distribucion de probabilidad.

Calcular w con base en los valores de las dimensiones que se obtuvieron en el paso 1.

Repetir los pasos 1y 2 N veces para generar la distribucién de w. A medida que aumenta el

namero de pruebas se incrementa la confiabilidad de la distribucion.
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Asfalto: Es un material aglutinante que cambia de viscosidad en funcién de la temperatura,
esta compuesto principalmente por hidrocarburos pesados los cuales se pueden encontrar en
yacimientos naturales e industrialmente se puede producir mediante la refinacion de determinados
crudos de petrdleo, utilizado en la fabricacion de cementos asfalticos debido a sus propiedades de
absorcion es el material méas comun en dichos proyectos de ingenieria como construccion de

carreteras, aeropuertos y aparcamientos. (Alvarado Cuevas, 1984 )

Plantas de Asfalto: Las “Plantas de Asfalto” son el conjunto de elementos, dispositivos,
mecanismos, equipos y sistemas dispuestos de tal manera para producir mezcla asféltica. Dicha
mezcla, es la capa de superficie para pavimentos constituida de agregados pétreos mezclados con
material bituminoso, en planta central. Puede ser de textura abierta o cerrada segun las

caracteristicas de graduacion de los agregados pétreos. (Alvarado Cuevas, 1984 )

Tipos de plantas de asfalto: Las plantas de mezcla asfaltica pueden clasificarse de la
siguiente manera: De acuerdo a su forma de produccién: Continuas: Convencionales, Tambor

Mezclador.

Intermitentes: De bancada por peso de mineral.

Segun su capacidad de produccion:

Se clasifican seglin su capacidad de produccion en Ton/hom.

De acuerdo a su movilidad: Portatiles. Estacionarias.
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Nota: Las plantas continuas como convencionales como de tambor mezclador pueden ser

portétiles o estacionarias. La capacidad es independiente de las otras clasificaciones.

Plantas continuas: Como su nombre lo indica, en este tipo de plantas llegan al mezclador
cada uno de los agregados: agregado grueso, agregado fino, relleno mineral y el cemento asfaltico
en forma continua. Los mecanismos de alimentacion estan sincronizados con el objeto de que la
cantidad de material suministrada en todo momento guarde las proporciones debidas. (NIEVES

Diaz, 2001)

Plantas intermitentes: En este tipo de plantas, la dosificacion de los agregados se realiza en
un recipiente interno (mezclador) cada uno de los agregados. Almacenados en los silos del
agregado, la dosificacion del cemento en este tipo de plantas se puede calificar por las siguientes

maneras:

Por peso: Se pesa en un recipiente y luego se vierte sobre el mezclador.

Por medida directa de volumen: se vierte en un recipiente de volumen conocido, que

generalmente sirve de cuerpo de bomba para su inyeccion.

Por medida indirecta de volumen: mediante bombas continuas de caudal constante que
suministrara la cantidad de cemento asfaltico durante un tiempo establecido. (NIEVES Diaz,

2001)
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Trituracion: Consiste en el proceso de fragmentacién o quebrado por métodos artificiales de
las rocas y otros materiales como granito, piedrin, caliza, etc., Utilizando maquinaria especial; con
el fin de obtener la granulometria deseada de estos &ridos y convertirlos en agregados que
cumplan los requerimientos necesarios para ser utilizados en la produccion de mezcla asféltica o

para otros fines en la construccion. (NIEVES Diaz, 2001)

Tolvas: Son elementos en forma de tronco piramidal invertidos, con capacidades de entre
5m3 hasta 8m3. En estas es depositado cada uno de los agregados pétreos. En la parte inferior, en
el lado de salida y en direccion donde corre la banda dosificadora estan provistas de compuertas
encargadas de limitar la salida del agregado y por ende hacer la dosificacidén necesaria.

(CHILTON, 1998)

Célula de Pesaje: En la mayoria de sistemas de dosificacién, este proceso se realiza pesando
la cantidad de los agregados, esto se realiza por medio de un dispositivo de control, el elemento
primario lo constituye una célula la cual es instalada en la parte inferior de la correa dosificadora.

La unidad de medida puede ser Ton / hora.

Transportador colector: La mayoria de plantas estan equipadas con el transportador colector,
este consiste en una correa transportadora donde son llevados los agregados ya dosificados en

forma conjunta y uniforme.

Tolva, Guia trasera, Rodillo guia tensor, Guias laterales, Rodillos de carga, Correa

transportadora, Rodillos de balanceo, Lugar para motor reductor, Chasis.
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Tolvas, Correa dosificadora, Transportador de material, Lanzadora, Apoyos.

Secador de agregados: Las plantas para mezcla asfaltica en caliente, todas estan provistas de
un secador, el cual tiene la funcion de secar los agregados pétreos y elevarlos a la temperatura de
mezclado, necesaria para la elaboracion de la mezcla. Para las plantas intermitentes y
convencionales el secador consiste en un cilindro metalico, que gira alrededor de su eje, en su
interior posee aletas para arrastrar los agregados y exponerlos a la llama y gases calientes que

produce el quemador de Ilama graduable que se encuentra en un extremo del cilindro.

Sistemas colectores de polvo: El sistema colector de polvo o de finos tiene como principal
funcién la eliminacion de particulas de los gases de escape que son liberados al medio ambiente,
para evitar la contaminacion. Las particulas que son producidas durante el proceso de secado
provenientes de los agregados; son arrastradas por el flujo de aire producido por el ventilador
extractor y luego son atrapadas y precipitadas por el sistema colector de polvo. Para los colectores
de polvo o finos como suele llamarseles de via himeda el sistema esta constituido por un sistema
de riego, tubo Venturi, decantador y chimenea, ademas del ventilador. Los gases del proceso son
extraidos por el ventilador extractor; ayudando también a la combustién dentro del secador, luego
son regados con agua atomizada aproximadamente 80Gls. /min. Dependiendo el disefio de la
planta.

Sistema de cribado: El sistema de cribado de materiales es un proceso regularmente
exclusivo para plantas convencionales e intermitentes, consiste en hacer pasar los agregados ya
secados a través de diferentes tamices, con el objeto de obtener la granulometria deseada para la

mezcla. Los dispositivos utilizados para el cribado consisten en una serie de cribas, (tamices)
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vibratorias, estan colocadas a la salida del secador inmediatamente encima de los silos que reciben

los agregados.

Silos de almacenamiento de agregados cribados: Estos silos son exclusivamente utilizados
en las plantas intermitentes, son depdsitos intermedios para los agregados secos y cribados
previamente a ser pesados y mezclados. Estan disefiados para reducir al minimo las

segregaciones.

Sistema de almacenamiento y calentamiento del cemento asfaltico: El sistema de
almacenamiento del cemento asfaltico consiste en tanques de almacenamiento, provistos de
dispositivos para calentar el cemento asfaltico hasta la temperatura de disefio, dependiendo del

tipo de cemento asfaltico que se va a trabajar.

En algunos sistemas también son utilizados el vapor o gases de combustion como fluido
caliente. En caso de usar los sistemas de calefaccion por gases calientes de quemadores de
combustible liquidos, la cAmara de combustion, debe estar fuera del tanque o protegida con

material refractario; y es necesario un mejor control de la temperatura.

Mezclador: Es el elemento de la planta donde después de haberse dosificado los agregados
se realiza la mezcla homogénea de estos con el cemento asfaltico. Aunque el fundamento del
mezclado sea el mismo, existen diferentes tipos de mezcladores, segun sea el tipo de planta. Las
plantas tipo intermitente emplean mezcladores de ejes gemelos provistos con paletas, las cuales

mezclan los agregados y el cemento asfaltico de cada mazada en forma homogénea. Al girar en
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sentido opuesto las paletas baten y revuelven la mezcla en todo el recipiente. Es muy importante
para el buen funcionamiento de este tipo de mezclador que las paletas estén en buen estado
mecénico. La precision del mezclado varia con la altura o peso del material contenido en el
mezclador, el cual puede regularse por medio de la compuerta de salida. La altura de los
materiales no debe superar la altura de las paletas. El tiempo de mezclado esta en funcion de la

capacidad del mezclador y la produccion:

Capacidad del Mezclador (Kg)

Tiempo de Mezclado (Segundos) = (6)

Produccion (Kg/Seg)

Tambor Secador Mezclador: La estructura del tambor consiste en un cilindro metélico y dos
anillos de acero, en estos ultimos es donde el cilindro se apoya para rodar sobre cuadro rodos de
apoyo (ver figura 5). El tambor gira sobre su propio eje accionado por un motor reductor, el cual
recibe potencia de un motor eléctrico. En la primera seccion interior estan dispuestas las tablillas
que hacen que los agregados sean elevados y caigan obligatoriamente, a través del flujo de gases
calientes provenientes del fuego del quemador, con esta funcién se logra quitar la humedad de los

agregados asi como calentarlos a la temperatura especificada para la mezcla.

Transportador escalonado y Silo de almacenamiento: El transportador escalonado, tiene
como funcion transportar la mezcla terminada, hacia el deposito de descarga o hacia un silo de
almacenamiento, dependiendo si la planta esta equipada con éste. El transportador escalonado
consiste en un rectangulo metalico, que en su interior posee una cadena equipada con las paletas
de arrastre, las que transportan la mezcla. Es colocado de forma inclinada a 45 hasta 55 grados

segun sea el caso. (Gonzalez, 1996)
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2.2 Mantenimiento:

Es el trabajo emprendido para cuidar y restaurar hasta un nivel efectivo, todos y cada uno de
los medios de produccion existentes en una organizacion, como asi también se entiende el
asegurar que los activos fisicos continen haciendo lo que sus usuarios quieren que hagan.

(Gonzalez, 1996)

2.2.1 Tipos de Mantenimiento.

Mantenimiento Correctivo: Consiste en permitir que un equipo funcione hasta el punto en
gue no puede desempefiar normalmente su funcién. Se somete a reparacion hasta corregir el

defecto y se desatiende hasta que se vuelva a tener una falla y asi sucesivamente.

Este tipo de mantenimiento es el mas comun y conocido por los encargados, jefes e
ingenieros en mantenimiento. Por lo general obliga a un riguroso conocimiento del equipo y de
las partes susceptibles a falla y a un diagndstico acertado y rapido en las causas, la actitud que
instalaciones y equipos continden funcionando sin prestarles demasiada atencion puede tener su

origen en algunos de los siguientes aspectos:

- Indiferencia o rechazo ante los beneficios que pueden obtener utilizando adecuadas
técnicas de planeacion y programacion, que requieren mas atencion de la direccion.
- Falta de una buena justificacion econémica, que muestre las ventajas de las técnicas de

programacion que pueden ser utilizadas en la planta respectiva.
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- Demanda excesiva, temporal o permanente, de produccién, lo cual impide dedicar tiempo
y recursos al mantenimiento.

- Demasiada carga laboral, en mantenimiento.

Mantenimiento Predictivo: es aquel que se realiza mediante la utilizacion de indicadores y
registradores, con alarma o sin ella para medir los parametros fundamentales, para medir los
parametros fundamentales de funcionamiento 6ptimo de las maquinas, estos dispositivos de

medida pueden ser:

- Vibrometros.

- ManoOmetros.

- Termdmetros.

- Termdgrafos.

- Analizadores de gases.

- Medidores de espesores.

El mantenimiento predictivo es un mantenimiento planificado y programado con base en la
determinacion de la tendencia del estado o condicion continua del equipo con la intencion de

predecir un estado futuro. (Gonzalez, 1996)

Mantenimiento Preventivo: consiste en la inspeccion, periddica y armdnicamente

coordinada, de los elementos propensos a fallas y la correccidn antes de que esto ocurra.
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Podemos decir que este tipo de mantenimiento se efectla a los equipos de una planta de
forma planificada y programada anticipadamente, con base en inspecciones periddicas
debidamente establecidas segun la naturaleza de cada maquina y encaminadas a descubrir
defectos que puedan ocasionar paradas intempestivas de los equipos o dafios mayores que afecten

la vida atil de las maquinas. (Gonzalez, 1996)

Un buen programa de mantenimiento preventivo (MP) es el corazon de un mantenimiento
efectivo. El éxito de este es con frecuencia una cuestion de la condicién. Se pueden lograr unos
costos y un tiempo minimo de parada con un balance apropiado entre el mantenimiento
preventivo y el mantenimiento correctivo. Todas las cosas van a fallar algin dia. Un PM puede
prevenir que esas fallas ocurran en mal momento, pueden sensar cuando la falla esta proxima a
ocurrir y pararla antes de que cause dafio, y puede preservar las inversiones de capital

manteniendo la operacion del equipo tan bien como en el dia que este fue instalado.

Los elementos basicos de un mantenimiento preventivo son:

* Parte a inspeccionar.
* Instante en que debe inspeccionarse.

* Control sobre el cumplimiento de la inspeccion.

2.3 Enfoque legal:

Las normas que rigen estos procedimientos son las siguientes:

- Seguridad y Salud en el Trabajo OSHAS (18001)



- (ASME), American Society of Testing and Materials (ASTM), American Welding Society.

- (AWS), American Bearing Manufacturers Association (ABMA), British Standards Institution.

48
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Capitulo 3: Informe del cumplimento del trabajo.

3.1. Presentacion de resultados.

3.1.1. Objetivo especifico 1.

Realizar un diagnostico de la condicion actual del &rea de montaje y mantenimiento de las
maquinas, recopilar y clasificar la informacion identificando sistemas, subsistemas y componentes

principales en los planos y disefios entregados por el fabricante.

Actividad 1. Realizar un diagndstico de la condicion actual del area de montaje y

mantenimiento de las maquinas.

Para dar cumplimiento a cada uno de los objetivos planteados se realizaron una serie de
actividades que dan soporte al trabajo realizado en la modalidad de pasantia. En la empresa

Metalsoesmo. Colombia ubicada en el departamento de Norte de Santander.

En la accién de conocer todo el mecanismo y funcionamiento del area encargada del
mantenimiento y montaje se realiza una observacion detallada del funcionamiento normal de los
procesos haciendo posible con mayor criterio identificar cual es el programa de mantenimiento de
la compaiiia. Al estudiar de cerca la gestion del mantenimiento que se ejecuta en el area de
trabajo, se encontrd que la mayoria corresponde al mantenimiento de tipo correctivo. Este sistema
de ejecucion de actividades es poco eficiente al momento de producir resultados y soluciones a

largo plazo.
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Figura 2. Taller de Montaje y Mantenimiento.

Nota Fuente: Pasante

Actividad 2. Diagnosticar el area mediante una matriz DOFA. El &rea de mantenimiento se
diagnostica teniendo en cuenta las Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y Amenazas que se
encuentran presentes en el frente, el cual cuenta con personal capacitado para realizar las

actividades de taller que dan solucidn a las fallas que se presentan en cada equipo.
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Se analizé el entorno que afecta las condiciones de trabajo, se desarroll6 la matriz DOFA,
ya que este tipo de matriz es el punto de partida en el diagndstico y situacion de cualquier area,
esta matriz logra presentar un diagndéstico de situaciones existentes en la gestion del
mantenimiento de la empresa. La matriz se aprecia en el item donde se diagnostica la dependencia

de la empresa, como se muestra en la matriz DOFA de la tabla

Actividad 3. Describir el mantenimiento que actualmente se ejecuta en el taller.

La empresa desarrolla un plan de mantenimiento correctivo mediante a la utilizacion de sus
equipos durante la prestacion de servicios, montajes y construccion de maquinaria lo cual no le
brinda un completo aprovechamiento de las herramientas y equipos ya que estos son susceptibles
a provocar paradas y averias de tal tipo que generan grandes pérdidas a la compafiia, se nota la
ausencia de un sistema de almacenamiento de informacidn de los equipos utilizados para asi llevar

una hoja de vida en el cual se encuentre la informacidn de los equipos.

3.1.2. Objetivo Especifico 2.

Actividad 4. Clasificacion de los equipos.

Listado de todos los sistemas y subsistemas del equipo

Los principales sistemas y subsistemas de los equipos estudiados se explican a continuacion
con el objetivo de dar a conocer de una manera facil y rapida los componentes principales

facilitando de esta manera su utilizacién en el momento necesario: Motores Eléctricos, Sistema y
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Subsistema de Transmision, Sistemas y Subsistemas Eléctricos y Electronicos, Sistemas de

Alimentacién y Almacenamiento, Sistema de Produccion.

Motores Eléctricos: La planta cuenta con motores eléctricos de las siguientes caracteristicas,

Motor Helicoidal, Motor Reductor, Motor de alta eficiencia, Reductor Helicoidal, Motor

Eléctrico Trifasico; Se presenta una cotizacion para dar mas informacion sobre los motores

utilizados en la planta.

= Bx arcop
== INGENIERIA LTDA. PRENGS, ACOPLES, POLEAS, CADENAS,

NUEVAS ALTEFNATIVAS ¥ SOLUCONES CF NGEMEFA-
DO TAIRCADN ¥ MONTAE OF TWEMSOES
O POTENA ¥ MOVMENT)
NIT. 830119503-7

SENORES : INGENIERIA CIMSAS.
Am: ING. NESTOR CASAS
GERENCIA

E-mail : nestor.casas/@gmal com
Fecha: 16- 05-06
REF. : COTIZACION No. 16050607

Estmado Ingeniero
De acuerdo a nuestra conversacion , ¥ a la mformacion

summistrada por
ustedes tengo el gusto de presentar la oferta de los REDUCTORES

ITEM CANT. DESCRIPCION VALOR
UNIT.

PARA LOS ALIMENTADORES

1 3 MOTOREDUCTOR Helicoidal
180° Coaxaal
Marca WEG CESTARI Brasilero
Referencia C55330
Potencia 3 HP
Relacion 31.4'1
Velocidad de Entrada 1750 rpm.
Velocidad de Salida 56 rpm
Torque Nonunal 364 Nm
Factor de Servicio 1,56
OEje de Salida Macizo 35 mm.
Motor WEG DE ALTA EFICIENCIA
Tnfasico 220/440 Voltios

PARA LA BANDA RECOLECTORA

e
== INGENIERIA LTDA. FRENOS, ACOPLES, POLEAS, CADENAS, ETC

Referencia SMR-D20
Potencia £ HP

Relacion 2011

Factor de Servicio 1.74

O de Eje de Entrada 25mm.
OEje de Salida Hueco 50 mm
Incluye Brazo de Reaccion

PARA LA BANDA LANZADORA

3 1 REDUCTOR Hebicoidal 180°
Tipo Pendular
Marca FDXEDSTAR Taiwanes
Referencia SMR-BS
Potencia 3 HP
Relacion 571
Factor de Servicio 2.81
O de Eje de Entrada 19mm
OEje de Salida Hueco 30 mm.
Incluye Brazo de Reaccion

PARA EL TAMBOR SECADOR
- 1 MOTOREDUCTOR Helicoidal
180° Cozaal

Marca WEG CESTARI Brasilero
Referenciz C62229

Potencia 30 HP

Relacion 26.4/1

Velocidad de Entrada 1750 rp.m.
Velocidad de Salida 66 rpm.
Torque Nonunal 3060 Nm

Factor de Servicio 1,40

OEje de Salida Macizo 70 mm.
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SUMBNES TRO DE MAGUINARIA Y EQUIFO

== INGENIERIA LTDA. FRENGS, ACOPLES, POLEAS. CADENAS

NUEVAS ALTEFSWATIVAS ¥ SOLUCIONES O NGENIERA
DGO, FAIRICADON ¥ MONTAL OF TWOEMGONES
O POTENGA ¥ MOVMENTD

NIT. 830119503-7

PARA BANDA RECOLECTORA

10 1 Motor Electrico Trifasico AC
Marca WEG - Brasilero
Referencia 90L-4
Potencia 3 HP
Velocidad 1800 rpm.
220/440 Voltios
Bnda B3 - EJE LIBRE O24mm

PARA ELEVADOR

11 1 Motor Electrico Trifasico AC
Marca WEG - Brasilero
Referencia 160M-4
Potencia 20 HP
Velocidad 1800 rpm
220/440 Voltios
Bnda B3 - EJE LIBRE O42mm

PARA BOMBA COMBUSTIBLE

12 1 Motor Electrico Trifasico AC
Marca WEG - Brasilero
Referencia SOM-4
Potencia 1.5 HP
Velocidad 1800 rpm
220440 Voltios
Bnda B3 - EJE LIBRE O19mm.

PARA EXAHUSTOR

Figura 3. Motores Eléctricos

Nota Fuente: Pasante

Velocidad 1800 rpm
220/440 Voltios
Bnda B3 -EJELIBRE O 55mm_ § 5'900.000

PARA TURBO

14 1 Motor Electrico Trifasico AC
Marca WEG - Brasilero
Referencia 200M-4
Potencia 40 HP
Velocidad 3600 r.p.n.
220/440 Voltios
Bnda B3 -EJELIBRE O55mm. $ 4°980.000

SUBTOTAL 1
DESCUENTO GLOBAL 5% :
TOTAL (ANTESDEIVA)

*= Se Anexa Plano de Dimensiones
CONDICIONES COMERCIALES

VA : 16 % Sin mchur

Formadepago : 50% Anticipo. Saldo Contra Entreza
Validez : 10Das

Tienpo de entrega: 8 3 9 Semanas a Partir del Anticipo
Garantia : 1 Afio contra defectos de Fabnicacion.
Lugar de Entrega : Planta de NAICOP - Fontibon — Bogota
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$ 57900.000

$ 4'980.000

$ 53°120.000
S 2'626.000
$ 50°464.000

ATENT. Ing CESARA PACHONL

Sistema de Transmision: Con el fin de transmitir potencia, reducir velocidades y realizar

cambios de giro en el sistema se crea la necesidad de utilizar en engranes, planetarios, cadenas los

cuales son parte fundamental en la movilidad de algunos elementos de la planta, para que esta

pueda producir agregado de tal manera que sea Gptima.
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ITEM 4
LAMINA DE 1"
CANT: 2

70

-@ 76
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ITEM 5
LAMINA DE 1"
CANT: 2

Figura 4. Sistema de Transmision.

Nota Fuente: Pasante
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Figura 5. Mezclador

Nota Fuente
Sistemas Eléctricos y Electrénicos: Es una de las partes mas importantes de la planta ya que la
mayoria de los elementos que accionan los movimientos son producidos por energia eléctrica,
tanto asi las valvulas, compuertas y entre otros dispositivos funcionan de manera electrénica bajo

un sistema montado por una empresa externa a la empresa constructora.
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Figura 6. Sistemas Eléctricos y Electronicos.

Nota Fuente: Pasante

Sistema de Alimentacién: La planta de asfalto contiene silos, tolvas, talques las cuales son
primordial durante el proceso de la elaboracion del sementé asfaltico como parte en el primer
proceso de seleccidn de agregados, también durante la finalizacion del deposito del acumulado
total del asfalto Y por Gltimo los tanques de almacenamiento de asfalto liquido el cual es una parte
fundamental durante el proceso de fabricacidn estos tanques poseen serpentines que funcionan
como intercambiadores de calor con el propdésito de permanecer el asfalto liquito a una
temperatura de operacion mediante aislantes térmicos, los elementos de alimentacién son

realizados por la empresa.



Figura 7. Sistemas de Alimentacion.

Nota Fuente: Pasante
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Figura 8. Sistema de almacenamiento y calentamiento del cemento asfaltico

Nota Fuente: Pasante
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Figura 9. Transportador escalonado y Silo de almacenamiento

Nota Fuente: Pasante

Sistema de Produccidn: Es la parte vital del funcionamiento de la planta pues esta
comprendida desde las bandas que transportan el material hasta el mezclador el cual es un
elemento cilindrico hueco con aspas y a alta temperatura, el rotor mezclador, también se cuenta
con una caldera adquirida con una capacidad de produccion de y un compresor adquirido por la

empresa.
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Figura 10. Sistema de Produccion.

Nota Fuente: Pasante
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Figura 11. Identificacién de los principales componentes de un sistema de alimentacion.

Nota Fuente; Pasante
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Figura 12. Sistema de alimentacién completa.

Nota Fuente: Pasante



Figura 13. Secador de agregados

Nota Fuente: Pasante

Actividad 5. Disefio de formato de recopilacién de la informacion.

Se dio la necesidad de crear formatos en los cuales se pueda recopilar datos sobre los
equipos con el fin de implementar hojas de vida de los equipos y si tener una historia sobre cada

dispositivo, buscando una mejora en la hora del mantenimiento de las herramientas de trabajo.
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Figura 14. Hoja de Vida de Equipos

Nota Fuente: Pasante

Actividad 6. Seguimiento de las instalaciones donde se va a desarrollar la construccion de la
planta. Se busca un lugar estratégico con las prioridades de instalacion de la empresa con la

facilidad y accesibilidad de maquinaria y equipos con todos los servicios en los cuales se pueda

realizar satisfactoriamente.
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Figura 15. Instalaciones Metalsoesmo.

Nota Fuente: Pasante

Durante el desarrollo de la segunda etapa del proyecto se present6 un problema en la
planeacion de ejecucion del proyecto ya que el encargado del taller no calculo bien la cantidad de
material necesaria para la fabricacion del 40% de la terminacién de algunos dispositivos lo cual
genero una parada de 9 dias de trabajo lo cual genero una gran pérdida de tiempo y dinero ya que
estos dias tuvieron que ser pagados a los colaboradores y asignados tareas las cuales no convenian
con la ejecucién del proyecto y esto nos gener6 un gran problema el cual fue que este atraso
dificultaria un gran atraso a entrega del proyecto y de esto ocurriera se tuviera que pagar un poéliza

equivalente al 15% del valor total de la planta.

Al analizar esta problematica se busca una solucion acorde a esta necesidad creando un

software de planeacion y ejecucion de proyectos “GENESIS” el cual describe de una breve y
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precisa la ejecucién de un proyecto en funciones de tiempo modelando asi con tablas dinamicas el
desarrollo del proyecto a través del tiempo generando una estimacion del tiempo de desarrollo del
cual poder calcular una entrega rapida y cumplir con la meta de entrega de la planta, la
elaboracion del programa con la capacitacion al jefe del taller y los colaboradores tardo alrededor
de unas tres semana el impacto generado por este fue muy positivo los empleados tuvieron un

proceso de adaptacion bastante rapido ya que se realizaron varias capacitaciones con este objetivo.

I CONTROL Y SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES I

COORDINADOR DEL PROYECTO:

[FECHA INICIO DEL PROYECTO: > a
DESCRIPCION DEL PROYECTO:

OBSERVACIONES AL SEGUIMIENTO O CIERRE
DE ACCIONES. NOTAS DE ACTUALIZACION O /

A= Aplazsdss
CONYENCIO

Figura 16. Software de planeamiento y ejecucion de proyectos “Génesis”

Nota Fuente: Pasante

Como se muestra en la figura 16, el aplicativo para planeacion y ejecucion de obra consta de
ciertas secciones donde las persona encargadas de la ejecucion del proyecto pueden ingresar la
informacidn de manera facil y concisa en cada una de las secciones: a). Ficha de Inicio,
Coordinador del Proyecto, Descripcidn del Proyecto; este es el encabezado del programa se
especifica los datos principales con el fin de identificar la persona encargada, b). Lista de
actividades, periodos, porcentaje, meses, totales de actividades desarrolladas, personas encargadas
de realizar la actividad, observaciones al seguimiento o cierre de las acciones, notas de
actualizacion o ajustes, evidencias; La lista de actividades representa de manera enumerada el

desarrollo de tareas a realizar, los periodos indican por cada actividad registrada el nimero de la
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semana de inicio y la finalizacion le ayudara a chequear el 1% del cumplimiento a medida que
seleccione el estado de la actividad para cada semana, el porcentaje nos indica el desarrollo de la
actividad, los meses y la lista de actividades sefiala la proporcion del desarrollo de las
actividades, ¢) Totales, Persona que aprueba el proyecto, responsables de la ejecucién y entrega de
actividades, Fecha de cierre; en los totales se muestra el promedio de la actividades desarrolladas
dependiendo del porcentaje, si este es mayor al 90%, nos muestra OK, esto indica que la mayoria
de las actividades se encuentras desarrolladas, si esta en un rango de 60% Yy 89%, quiere decir que
hay actividades por realizar o aplazadas muestra una P, 0 A. en los restantes nos indica datos
finales sobre los responsables del proyecto como el ingeniero supervisor, jefe del taller jefe de

mantenimiento y encargado del taller y la fecha de cierre.

Actividad 7. Seguimiento del disefio entregado para la seleccién de méaquinas y materiales
utilizados durante el proceso de construccion. Durante el proceso de construccion de la planta se
dividio en dos partes: La primera parte se realizo la construccion de los elementos principales de
la planta tales como; Tanques de almacenamiento para el alfasto liquido, Chasis de transmisién,
Tolvas de segregacion de agregados, Silo de almacenamiento con sus respectivas estructuras de
soporte, Ventiladores. Para esto se contd con un equipo de trabajo de 6 Soldadores, 5 Ayudantes,
2 Pintores, 1 Encargado de Taller, 1 Ingeniero Mecénico Auxiliar durante este proceso se labord
en un horario Lunes — Viernes durante las horas 7.00 — 12.00; 1.30 — 5.00, Sabados 7.00 — 1.00
durante un periodo de 8 semanas, se capacito al personal a la utilizacion de las herramientas de
trabajo basandose en la norma OSHAS 18001 de Salud en el Trabajo con el fin de evitar

accidentes laborales.
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Figura 17. Montajes

Nota Fuente: Pasante

Durante el proceso de la primera etapa se realizé un acompafamiento total durante el
proceso de elaboracion de los principales componentes, supervisando que la elaboracion de las
partes y el personal cumplan con las normas establecidas por el disefiador, también asi se brindo

soporte durante las paradas e inconvenientes que se presentaron durante el proceso.

Figura 18.Taller de Montajes.

Nota Fuente: Pasante
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Luego en la segunda etapa se realizaron Escaleras, Contenedor, Lanzador — Quemador,
Ciclones, Elevador, Compuertas durante este periodo de 10 semanas se construyo6 gran parte de la
parte faltante de la planta, también se realizé un servicio de mantenimiento correctivo extensivos a

la par con ayuda de dos soldadores y tres ayudantes.

Figura 19. Montajes

Nota Fuente: Pasante

Durante el proceso de ejecucion se presentaron situacion respecto a los anclajes y otros
dispositivos que se habian disefiado inicialmente basandose en los criterios del comprador pero
debieron ser modificados con la finalidad de optimizar y garantizar el mejor funcionamiento de la

planta.
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Figura 21. Plano roto excusa faltante por el disefiador.

Nota Fuente: Pasante
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3.1.3. Objetivo Especifico 3.
Definir los procedimientos de montaje, Formatos aplicados a las actividades de
mantenimiento correctivo realizadas por la empresa.
Actividad 8. Acompariamiento en el proceso de Terminacion de la planta, basandose en el
manual entregado por el disefiador. El transcurso final de la construccién de la planta se realiza los
acabados, recubrimientos y pruebas a algunos elementos mecanicos, térmicos, estructurales con el

fin de verificar el buen estado de los componentes de la maquina.

Figura 24. Terminacion de la planta.

Nota Fuente: Pasante
Se realizo la prueba micrometrica al sistema de calentamiento del asfalto liquido en los

serpentines realizandose de la siguiente manera:

Paso 1: Aplicar aire comprimido en el intercambiador ajustando con vélvulas a una presion estandar

de (130 Psi).
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Paso 2: En las extremidades, Codos y remarques en soldadura se aplica liquido espumoso con el fin
de determinar altos y bajos en las perdidas de presion por 15 0 20 minutos.
Paso 3: tomar la lectura en el mandmetro de la presion, para determinar si hay variacion en la

presion, si hay perdida de presion se analiza las partes primordiales o en marcadas y luego soldar.

Figura 25. Prueba Micrométrica

Nota Fuente: Pasante

Actividad 9. Determinacién de medidas preventivas que ocurran durante el proceso de
construccién. Durante el proceso de construccion se pueden presentar accidentes laborales por
falta de conocimiento de los empleados a la hora de desempefiar una funcion, también se pueden
presentar por falta de sefializacion, el no utilizacion de los elementos de proteccion personal, asi
mismo el mal uso de ellos.

Para contrarrestar esta problemética se realizaron capacitaciones, charlas en los cuales se les
instruyo, practico las principales normas deberes y funciones de los elementos de proteccion

personal, el manejo de las herramientas de trabajo como asi el trabajo en equipo.
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Durante dichas actividades se buscé un mejoramiento en las relaciones interpersonales,
mejoras en la comunicacion de los empleados como asi la facilidad de utilizacion de herramientas

y equipos electromecénicos, metalmecanicos, mecénicos, soldadura.

Figura 26. Implementacion de EPP

Nota fuente: Pasante

Actividad 10. Mejoras, planes de formacion para la empresa.

Con la finalidad de crear un sistema de mejoramiento continuo dentro de la empresa se da la
opcién de documentar los elementos y dispositivos y herramientas dentro del taller con el fin de
prevenir y crear un concepto de prevencién en los equipos, con herramientas tecnolégicas

desarrollando formatos en los cuales se pueda almacenar la vida de un equipo.
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Capitulo 4: Diagnostico final.

Durante el desarrollo de las actividades en el proyecto de la Construccion de una Planta
Asfaltica Modelo DD 80, en la ciudad de San José de Cucuta, Norte de Santander en el area de
Montajes e Ingenieria, se observo la necesidad de ingresar un nuevo miembro para que apoyara a
la coordinacion y supervision de los Proyectos y ayudara a mejorar la organizacion de las
programaciones y actualizaciones en los procesos de construccion, planificacion, montaje y

reparacion.

Con la presencia del nuevo miembro, el area de Montajes e Ingenieria se permitié organizar
de mejor manera las programaciones de los Proyectos, y permitié distribuir de mejor manera los
recursos con que contaba, ya que el coordinador podia realizar las labores en campo con mas
frecuencia y de esta manera se tiene méas conocimiento de las actividades desarrolladas en el

proyecto como asi también la mejora en la elaboracion de presupuestos y compra de materiales.

El aporte profesional que se dio, tuvo énfasis en la estandarizacion de los procesos de
organizacion de las programaciones ejecutadas durante el proceso de construccién, y la movilidad
que se brind6 al proyecto a partir de esto, debido a que la supervision y el apoyo buscando
optimizar los procesos de manera efectiva evita la existencia de atrasos y reproceso en los demas

procedimientos requeridos para el desarrollo del proyecto.

De igual manera se pudo hacer recomendaciones en cuanto a los procesos de soldadura, para
mitigar la existencia de defectos en las presentaciones de estas, haciendo uso de equipos

especializados y procedimientos especificos.
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Conclusiones.

Durante el desarrollo de este proyecto, se pudo conocer la importancia que representa la
optimizacion, organizacién y formas en la que se realiza un trabajo dentro de este tipo de
proyectos, ya que buscan garantizar la integridad y seguridad de quienes se encuentran

involucrados en el proyecto de manera directa o indirecta.

El uso de bases de datos y programas especificos permite organizar y realizar actividades de
manera coordinada, garantizando asi un avance progresivo y mejora constante de los procesos

mecanicos presentes en un proyecto.

Se obtiene conocimiento acerca de las distinta defectologia que se puede llegar a presentar
en los procesos de soldadura, y de qué manera se pueden disminuir, haciendo uso de técnicas y

procedimientos adecuados.

Esta experiencia permitid fortalecer conocimientos en cuanto al manejo de personal y
trabajo en equipo, liderazgo, conocimiento a la hora de seleccion de equipos y compra de
material, de igual forma permiti6 conocer la importancia que tiene seguir de forma precisa los
lineamientos establecidos para el desarrollo de actividades especificas, como procedimientos de

construccion, inspeccion, supervision, etc.

Se identifican una gran variedad de defectos que se presentan con frecuencia en los procesos

de soldadura, al igual que las causas que permiten que estos aparezcan, y de qué modo se pueden
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mitigar para garantizar unas mejores caracteristicas en los diversos procesos mecanicos
desarrollados en el proyecto, como realizar pruebas o ensayos no destructivos en los elementos
soldados, méas pruebas de tipo mecanico a las estructuras con el fin de hacer los cumplimientos de

las normas establecidas por el disefiador.

Se logré conocer mas acerca de un sector muy importante en el territorio colombiano como
lo es el sector Metalmecénico, y la importancia que este tiene en el desarrollo constante de nuestro

pais.

Mediante la ejecucion del software de planeacion y ejecucion de proyectos “GENESIS” se
mejoro de manera significativa el desarrollo del proyecto replanteando la asignacion de tareas de
los empleados, evitando los cobros contractuales estipulados en las polizas de cumplimiento por

parte del cliente.
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Recomendaciones

Capacitar al personal encargado de taller en procesos de planeacién y ejecucion de obras,
buscando la mejora continua, reduciendo costos que se puedan generar por el incumplimiento de

los cronogramas de entrega del proyecto.

Se sugiere la presencia de un profesional HSE durante las actividades de construccion,
visitas y reparaciones con el fin de capacitar, inspeccionar a los colaboradores con la finalidad de
minimizar los riesgos de accidentes laborales durante las actividades, ya los colaboradores son la

parte principal de la empresa.

La contratacion de un Ingeniero Supervisor con el objetivo de orientar, capacitar, dar
soluciones durante la ejecucion de proyectos, seleccién de material, rodamientos, obras, etc.
logrando garantizar un sistema de mejoramiento continuo en la empresa como también la
capacitacion a los empleados en diferentes tipos de mantenimiento correctivo como las fichas

técnicas, hojas de vida, con el fin de llevar un registro de los activos de la empresa.
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Apéndice 1. Base de Datos para el control de proyectos “G
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Apéndice 2. Ficha Técnica.

SERVICIOS PARA OPERACION
AIRE GAS
PRESION TENFERATURA | CONZUMO CALIDAD PRESION TENFERATURA | CONSUMO
AGUA OTROS
PRESION TENFERATURA | CONSUMO CALIDAD
ELECTRCIDAD ELECTRONICO
VOLTAJE AMPERALE WATTS OTRAS
v A w
ACCESORIOS
ACCESORIOS HERRAMIENTAS MATRIAL DE OPERACION ¥
REPUESTOS
PRUEBAS DE RECEPCION A QUE FUE SOMETIDO
N NOMERE DE LA PRUEBA DESCRIPOON DE LA PRIUEEA

OBSERVACIONES SOBRE CONDICIONES DE ENTREGA:

REVISADO POR :

|reciBio0 POR -

NOMERE:

INOMSRE:
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Apéndice 3. Ficha Técnica 1.

INVENTARID DE EQUIPOS

EmEe iﬂlﬁllﬂul. ‘
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Apéndice 4. Hoja de Vida en Equipos
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Apéndice 5. Formato de Inventarios.

Metalsoesmo

VALORES Y CONTRATOS

NIT: 79433312-9

ENTRADAS Y SALIDAS DE ALMACEN
(Control de destino de equipos)
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Apéndice 6. Formato de Lista y Control de Equipos.

PLANTA ASFALTICA MODELO DD80
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MATERIALES
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Apéndice 7. Formato de registro de actividades “Orden de Trabajo”
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Apéndice 8. Registro de las hojas de vida en los equipos.
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Apéndice 9. Solicitud estructura organizacional.
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20 de abril de 2016
Sefor. Joze Izal Jimane: Hernandez
Garants Metalzoazmo.

Clcuts, Norte ce Santancer.

Cordial saluco, is presents 2 dars informarie que con 2| fin de mejorar &l ares manterimiento y
acministrativa de ls organizacon por mecio de is Ccreacion de documentos como ordenss de
trabajo, registroz, inventarios, hojas ce vics buscando como objetivo organizar y estructurar el
area ce mantenimiento de la empresa como asi la mision, vision, responzadiidsd sodal, objativos,
entre otros buscanco mejorar amplisments el ares sdministrative.

Gracias por is atencion prestads.

Atentamente

Jzider Ancres Mecina Yepes.
£2.105530110E de Azuachice.
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Apéndice 10. Solicitud ordenes de trabajo.

P ASETRC_ALSEIVG PYREIIPSE TN ¥ A AR TEIRAANIEI T FVASUA LA IR ) T s At aEa O
LA M ¥ N ACHOSTY ERANT AR THE ARFALTE) | CEORICMEY I ¥ TENTLELACEN

25 de abril de 2016
Safor. Jose lzal Jimane: Hernande:
Garants Matalzos:mo.

Clcuts, Norte ce Santancer.

Cordial s8luco, is prezents 2z pars informarie que con el fin de mejorar el 2res mantenimiento y
acministrativa de l2 organizacon por mecio de s creacion de documentos como ordenes de
trabajo, registroz, inventarios, hojas ce vica buscando como objetivo organizar y estructurar el
area de mantenimiento de ls empresa como 2si la un Software GENESIS con el fin ce mejorar
ampliamente el area mantanimiento.

Graciaz por is atencion prestada.

Atentamente

Jsider Ancres Mecine Yepes,
€c.1055501108 de Aguachica.

Practicante ce Ingenieria

FAMMSCLALIORGN ¥ AVON T A B TR TLMALES MBCONS TIRUGTION v
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Av, 5 No. 1A - 185 La Insuls Tel: BBBOQBB Cel310-78168656

emallimat slsassenold ot mail, "
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Apéndice 11. Solicitud de capacitacién de EPP.

ALGOEGMO®
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P AT ACIEING, PRRLEING TV UMY Y AAAN TIRASARMER T FASUA LA R T s SRS TRA T
L LINVE PR MY PR ANT AR OB ARFALTOD LMV YO v TEETLUELAIE .
3 e Mayo de 201¢€

Sefor. Jose lzal Jimane: Hernandez
Garants Metalzoazmo.

Coouts, Norte ca Santancer.

Cordial s8luco, is prezente o5 para informarie que con 1 fin de mejorar el Sres mantenimiento y
acministrativa de is organizacion buscando implantar y realizar una campana e Ssiud y Seguricad
en =l Tradajo, con el fin ce mejorar, prevenir y brindar una mejor calidad 8 Joz empieacos.

Graciaz por is atencon prestads.

Atentamente

Jeider Ancres Mecina Yepes,
cc. 10535901108 de Aguachica.

Fracticante ce Ingenieria

FAMMCALSICNEE ¥V VDI TALDD DI TIIUC TUMALEE MECONETEROCION v
MANTENEFVIER T O TOO0 THINO O MAGLNNAFLA BEEA DA

Av. B No. 1A - 188 La Insuls Te: 5850888 Coh310-7816866

emalimst slsonesmoihot sl oom



Apéndice 12. Solicitud de simulacro de un accidente laboral.

BATRANIEANIEA ENLBEBUEA FATANETARAR F Saniass
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P AR ALY RTINS P VAU MO Y A AR TERSRNIRPS TED CRIUA LA IR e AAS A T
L LN T S A PR AT AR CHE ARFALTO  CXOPSDSME TR ¥ TRETLASE.
17 de Mayo ce 2016

Sefor. loza zal limane: Hernandaz
Gerente Metalsoezmo.

Clcuta, Norte o= Santancer.

Cordial s8luco, ' prezents 2z Dara informarie que con 1 fin de mejorar el 2res mantenimianto y
acministrativa de i= Organizacion se ides resizar un simulscro de un accicente jadoral, con &1 fin
C= incantivar &l tradajo &n quUIpD, COMUNCACON y reaccion ants este tipo ce situacones &l ¢ 20
ce Mayo de 2016 curante jas horas 7:00 - 5:00 am

Gracias por is atencion prestads.

Atentamente

Jsider Andres Mecina Yepes.
€c.205550110E de Aguachica.

Fracticante ce Ingenieris

FAMMNES AL Y VONT A BT IS TUSMAL NS SECONTTRIUIOCION Y
MANTENIVIEN T D8 TEI00 THNO OE MAGLEINARLA DESA DA

Av. B No. 1A - 188 La Insula Te:S950888 Ce310-7816856

cmalzmat alsaesrnmod hotmail.com
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Apéndice 13. Planta de Asfalto.

4+

. =
|
| | |
1 1
| | |
i PATIO ACOPIO MATERIALES [l I R |
1 1
i | |
1 1
i ]
i | I | 22
! .
| !
| , . |
|
! _jiL =
l [ | |
[~ e — -] o |T H E!
| i , M =
l i o =
i i 1
|
1
!
|
1
|
|
|
1
|
l
1




Apéndice 14. Planta Modificada 1.
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