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Glosario

Mantenimiento: Conservacion de una cosa en buen estado o en una situacion determinada para

evitar su degradacion.

Mantenimiento preventivo: Realizacion de labores de mantenimientos programados

periddicamente.

Mantenimiento correctivo: Aquel que corrige los defectos observados en los equipamientos o

instalaciones.

Mantenimiento sistematico: realizacion sistematica de ciertas tareas sobre el equipo,

independientemente del tiempo que lleve funcionando.

Disponibilidad: Probabilidad de que un sistema realice la funcion para la que fue planificado, en

un momento determinado y bajo condiciones operativas y ambientales establecidas.

Confiabilidad: Probabilidad de que un equipo o sistema opere sin falla por un determinado

periodo.
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Planeacion: Implica la supervision de condiciones de activos para evaluar la necesidad de trabajo

de mantenimiento a corto plazo.

Programacion: Proceso mediante el cual se acoplan los trabajos con los recursos y se les asigna

una secuencia para ser ejecutados en cierto punto del tiempo.

Tarea: Es una lista de acciones preventivas que deben realizarse en un equipo.

Equipo: Conjunto de componentes interconectados, con los que realiza materialmente una

actividad de una instalacion.

Sistema de informacion: Es el conjunto de agentes, codigos y procesos que interactiian

coordinadamente entre si con un fin comun o proposito.

Orden de trabajo: Es un documento que contiene todas las instrucciones de un servicio a

realizar, especificando pasos, insumos, presupuestos, responsables y plazos de ejecucion.

Solicitud de trabajo: Documento donde describe una falla o averia de un equipo.

Hoja de vida: Es un instrumento donde se compila la informacion més relevante de

mantenimiento de un equipo.
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Ficha técnica: Son aquellos programas o fichas que contiene el plan de mantenimiento de la

empresa y que son la herramienta de trabajo para la revision de las maquinas o instalaciones.

Inspecciones: Es un proceso de evaluacion en el que se busca comprobar las buenas condiciones

de los equipos y maquinarias.

Software: Es una herramienta cuyo objetivo es ayudar a reducir gastos y aumentar la eficiencia.
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Resumen

Para estructurar un sistema de informacién para la gestion del mantenimiento de los
equipos de la planta de prefabricados en Ciprecon, se recopilo la mayor informacidn necesaria
realizando levantamientos de datos a cada uno de los equipos, como son: placas, modelos,
seriales, identificacion de motores etc. Esto se llevo a cabo gracias al personal propio de
mantenimiento, el cual fue de gran ayuda para dar cumplimiento a este trabajo. En los resultados
se evidencia el logro de organizar un sistema de informacidn sin contar con un software ya que la
empresa en estos momentos ain no ha confirmado la compra de este sistema, pero esta en temas
de cotizaciones con diferentes proveedores. Se observan las caracteristicas de los sistemas de
informacion que apoyan la gestion de mantenimiento llevando a cabo las ordenes de trabajo,
solicitudes de trabajo, plan de mantenimiento, historiales de mantenimiento, hojas de vida de los
equipos etc. Por ultimo, se describe como el jefe de mantenimiento ha implementado con una
herramienta ofimatica llevar a cabo una mejor organizacion de informacion dentro del area y

dentro la empresa.
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Abstract

In order to structure an information system for the management of the maintenance of the
equipment of the precast plant in Ciprecon, the most necessary information was collected by
conducting data surveys for each of the equipment, such as: plates, models, serials, identification
of motors etc. This was carried out thanks to our own maintenance personnel, who were of great
help in carrying out this work. The results show the achievement of organizing an information
system without having software since the company at this time has not yet confirmed the purchase
of this system, but it is in quote issues with different suppliers. The characteristics of the
information systems that support maintenance management are observed, carrying out work
orders, work requests, maintenance plan, maintenance histories, equipment resumes, etc. Finally,
it is described how the head of maintenance has implemented an office tool to carry out a better

organization of information within the area and within the company.
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1. Introduccion

El presente proyecto, tuvo como objetivo estructurar un sistema de informacion para la
gestion del mantenimiento en la planta de prefabricados de concreto en la empresa CIPRECON en

el municipio de Ciénaga Magdalena.

Las tareas programadas en el plan de mantenimiento ayudaron a la conservacion de las
funciones principales de los equipos, evitando la presencia de fallas funcionales y prolongando la

vida util de los mismos.

De un buen sistema de informacion depende una buena ejecucion del mantenimiento, para
el area de mantenimiento fue fundamental poder contar con la estructuracion sistematica de un
sistema de informacidn esto nos permite documentar, registrar y llevar un buen historial de toda su

funcion, que a su vez sirve para evaluar directamente la gestion.

Si bien el mantenimiento se considera muchas veces como un gasto, es en realidad una
inversion que nos permite muchos beneficios tanto en la produccion, calidad, costos, entre otras
areas. Con el paso de los afios y en un entorno mas competitivo el area de mantenimiento esta
teniendo cada vez més importancia en las empresas y un buen sistema de mantenimiento en ciertas

ocasiones puede significar la diferencia entre seguir siendo competitivos o salir del mercado.
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2. Planteamiento Del Proyecto

La planta de Prefabricados de concreta cuenta actualmente con 37 equipos activos; tanto
maquinarias amarillas como industriales, los cuales no cuentan con mucha informacion ni

actualizaciones para llevar a cabo tareas y procedimientos de mantenimiento.

Esto conlleva a que las intervenciones realizadas por el drea de mantenimiento sean
acciones correctivas, cuando se presentan fallas o averias en los sistemas de operacion. De esta
manera se esta viendo amenazado el estado 6ptimo de funcionamiento y la confiabilidad de los

equipos.

La operacion de la planta se puede ver afectada, si la funcionalidad de los equipos no se
logra conservar por medio del plan de mantenimiento, ya que disminuiria la disponibilidad de los
equipos para operar durante los tiempos requeridos por no contar con las condiciones técnicas
normales de funcionamiento de la maquinaria. Esto tendria como resultado que los indices de

productividad y competitividad bajen y se vea reflejado en los costos de la empresa.

De acuerdo a esto, estructurar el sistema de informacion para la gestion del
mantenimiento para la maquinaria amarilla e industrial, se lograra garantizar que los equipos
estén con la maxima disponibilidad, cuando sea requerido por produccién y la mayor

confiabilidad posible durante su tiempo de operacion, teniendo como mayor objetivo la
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conservacion de la funcionalidad de la maquinaria, de esta manera lograr minimizar las acciones
correctivas, mantener la productividad, bajar costos y generar los mayores ingresos, con la mayor

eficiencia posible.

2.1 Formulacion Del Proyecto

(Como estructurar un sistema de informacion para la gestion de mantenimiento en la planta de

Prefabricados de concreto en la empresa Ciprecon — Ciénaga, Magdalena?
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3. Objetivos

3.1 Objetivo General

Estructurar un sistema de informacion para la gestion de mantenimiento en la planta de

Prefabricados de concreto.

3.2 Objetivos Especificos

e Diagnosticar el manejo de la informacion para la gestion del mantenimiento de los

equipos.

e Organizar el sistema de informaciéon que permita la ejecucion de la gestion de
mantenimiento de los equipos, por medio de formatos, documentos y manuales propios

de la empresa.

e Demostrar el funcionamiento de la gestion del mantenimiento a través de una

herramienta informatica.



19

4. Descripcion De Las Actividades A Desarrollar

Paso 1. Para realizar un diagnoéstico de la empresa Ciprecon S.A.S se recopilara la mayor
informacion posible de datos generales de la empresa, ubicacion de la empresa, politica de
mantenimiento, analisis de la gestion de mantenimiento, de los aspectos organizativos, de la

produccion y de las maquinas.

Paso 2. Para la organizacion del sistema de informacion partiremos de la documentacion
técnica de los equipos para facilitar las tareas de mantenimiento en los formatos adecuados, como

los son; las ordenes de trabajo, solicitud de trabajo, historial de actividades etc.

Paso 3. Se demostrard la gestion de mantenimiento a través de una herramienta
informatica que nos ayudara a mejorar la base de datos para la ejecucion del sistema méanager de

mantenimiento.

5. Marco Conceptual

Que es el mantenimiento

El mantenimiento es toda una serie de acciones que deben realizar las personas
encargadas de este departamento o area, con la finalidad de que los equipos, maquinas,

componentes e instalaciones involucrados dentro de un proceso industrial estén en las
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condiciones requeridas de funcionamiento para lo que fue disefiado, construido, instalado y

puesto en operacion (Raouf; 2002, p29).
Evolucion del mantenimiento

En la figura 1, se puede apreciar la evolucion del mantenimiento, a partir del afio 1940.

Figura. 1

Evolucion del mantenimiento

Primera Segunda
generacidn: generacion:

r dispon bl dad
e v n"&‘n‘ﬁnu:ume plantas.
fepa plantas. Mayor seguridad.
“Taga:mu Mids gxtensa la vida ol
pe- Mayor vida de equipos. de los equipos.
Mejor calldad de Los productos.
Costos mis bajos. "“': elosp m"le
3 Thedls amblente.

Crm D mm Dm(Cmmm )

Nota: Moubray, 2004

El mantenimiento surgié en el momento que nace y se inicia la industria, cuando se
crearon los procesos de fabricacion, mecanizado y produccion de bienes a gran escala, lo que

obliga a un 6ptimo funcionamiento de las maquinas (Moubray; 2004, p9).
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Gestion de mantenimiento:

Se define como el proceso de mantenimiento de los activos y recursos de una empresa,
que tiene como principales objetivos controlar los costes, los tiempos, los recursos y asegurar el
cumplimiento de la normativa. Por lo tanto, es necesario gestionar de manera correcta las
necesidades y prioridades de la funcion de mantenimiento, para lograr los efectos convenientes, a
través de la mejora en cuanto a la eficiencia y eficacia de los procesos para poder alcanzar a una

excelencia operativa dentro del mantenimiento.

Esta gestion implica la supervision periddica del funcionamiento de maquinas, equipos,
instalaciones y herramientas, también evita, por ejemplo, las paradas de produccion por equipos
averiados, la gestion del mantenimiento permite a los responsables controlar todos los procesos

para que todo fluya seglin lo previsto y sin fallos inesperados (A. KELLY; M.J HARRIS).

Tipos de mantenimiento

Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo evita paros en la produccion, averias en los equipos y
problemas a gran escala. Se lleva a cabo antes de que se presenten las fallas y se relaciona con la

lubricacién, el aseo y el remplazo de piezas desgastadas.

A demas, se planifica y se realiza periddicamente en la infraestructura, dispositivos o

maquinaria que permanece por muchos afios en la empresa.
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En la figura 2 se puede apreciar lo que se debe tener en cuenta para implementar un buen

mantenimiento preventivo.

Figura 2

Implementacion del mantenimiento preventivo.

Mantenimiento
preventive '<

—
1 Sistema de E?:LE:IG Jetectan
inspecciones Programadss :
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Nota: Conceptos generales en la gestion de mantenimiento

Mantenimiento Correctivo

El mantenimiento correctivo se realiza cuando ya tenemos un “incendio que apagar”. Es

decir, en las situaciones en las que se afecta la infraestructura de la oficina, se dafa un equipo o

una maquinaria. (Navarro, Pastor,

Mantenimiento Predictivo

& Mugaburu, 1997).

El mantenimiento predictivo se puede interpretar como un tipo de mantenimiento, donde

se asocia la relacion de parametros fisicos con el desgaste o estado de una maquina. En el

mantenimiento predictivo se tiene

en cuenta la medicidn, el seguimiento y el monitoreo de

paradmetros y las circunstancias de operacion de un equipo- maquina o una instalacion. A tal
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producto, se precisa y se gestionan valores de pre-alarma y de actuacion de todas aquellas

variables que se contemplan relevantes de medir y gestionar. (Gutiérrez Mora, 2017, pag. 296).
Mantenimiento autonomo

En este mantenimiento el operario es el que realiza las tareas poco complejas y ayuda a la
deteccion de futuras averias, para que el departamento de mantenimiento de encargue de estas.
Este mantenimiento se basa en una filosofia denominada las 5s. (Servicio Nacional de

Adiestramiento en Trabajo Industrial, 2013).

5S: Las “5S” son las iniciales de cinco palabras japonesas que nombran a cada una de las

cinco fases que componen el método:

SEIRI — CLASIFICACION. Consiste en identificar y separar los materiales necesarios de

los innecesarios y en desprenderse de estos ultimos.

SEITON — ORDEN. Se trata de establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse

los materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y reponerlos.

SEISO - LIMPIEZA. Basada en identificar y eliminar las fuentes de suciedad, asegurando

que todos los medios se encuentren siempre en perfecto estado.
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SEIKETSU — ESTANDARIZACION. El objetivo es distinguir facilmente una situacién
normal de otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos dando lugar a un control

visual.

SHITSUKE - DISCIPLINA. Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las

normas establecidas.

El programa de las 5s consiste en actividades de orden y limpieza en el lugar de trabajo, que por
su sencillez permiten la participacion de pequenos grupos de trabajo a lo largo y ancho de la
compaiiia. Se basan en la creencia de que cada individuo del grupo puede contribuir con el
mejoramiento de su lugar de trabajo, en donde permanece gran parte de su tiempo. (Véase en la

Figura 3)

Figura 3
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Mantenimiento sistematico

El mantenimiento sistematico es el tipo de mantenimiento que involucra los conceptos de
mantenimiento programado y preventivo sistematico el cual seria una superacion del

mantenimiento correctivo todo depende del mantenimiento que deseemos poner en marcha.

Mantenimiento Productivo total, TPM

Si bien el TPM, fue desarrollado por primera vez en 1960 en la empresa japonesa
Nippondenso del grupo Toyota y Japon lo generaliza a partir de 1971, esta etapa en nuestro

entorno no comienza hasta el final de la década de los 80.

El TPM, es una metodologia Lean Manufacturing de mejora que permite asegurar la
disponibilidad y confiabilidad prevista de las operaciones, de los equipos y del sistema, mediante
la aplicacion de los conceptos de prevencion, cero defectos, cero accidentes y participacion total

de las personas. Francisco, R. S. (1996) Hacia la excelencia en mantenimiento.

Confiabilidad

Es la probabilidad de que un sistema productivo no falle en un periodo de tiempo
determinado, bajo las condiciones establecidas, de igual forma, la norma ISO — 14224 (1999)
plantea que la confiabilidad es la capacidad que tiene un elemento para realizar cualquier funcién

que sea requerida bajo condiciones dadas para un intervalo de tiempo dado.
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Disponibilidad

Es la capacidad que tiene cualquier equipo para estar en un estado en el que pueda realizar
una funcion determinada bajo unas condiciones dadas en un intervalo de tiempo dado,

suponiendo que se proporcionen los recursos externos requeridos.

Cabe sefialar de igual forma que para la norma COVENIN 3049-93 (1993) la
disponibilidad no es mas que la probabilidad de que un sistema productivo pueda estar en la
capacidad de cumplir con su misién en un momento dado bajo condiciones determinadas

previamente.

Sistema de informacion

(Qué tan importante es hoy en dia el uso de las computadoras en el area de

mantenimiento?

El objetivo fundamental de sistema de informacion para el mantenimiento es presentar y
abastecer la base de datos para la correcta y oportuna planificacion del mantenimiento y la

evaluacion de su gestion (Conceptos generales en la gestion del mantenimiento, p40).

Todo lo que se puede incluir en una computadora se puede relacionar en el siguiente

listado.
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¢ Plan mensual, semestral o anual de inspecciones

e Registros de inspecciones

e Programa semanal, mensual de lubricacion

e Registro de lubricaciones

e Ordenes de trabajo para lubricaciones

e Programa diario, semanal, quincenal, mensual, trimestral, semestral y anual de trabajos

e Ordenes de trabajos por reparaciones, cambios ejecucion de mantenimientos ya sea
correctivo, preventivo, predictivo

e Registro de actividades realizadas por equipos, maquinas, sistemas etc.

e Ordenes de trabajos programadas, realizadas o ejecutadas, pendientes

e Relacion del personal seglin actividades realizadas

e Fichas técnicas de equipos, maquinaria

e Hojas de vida de equipos, maquinaria

e Taxonomia

e (Costos

e Indicadores de desempeio de mantenimiento

Elementos de un sistema de informacion

Un sistema normal de informacion para el mantenimiento puede contener los siguientes

elementos basicos:
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e Registro de equipos o Fichas técnicas.
e Hoja de vida.
e Cuadros de inspecciones.

e Ordenes de trabajo.

e Formato de solicitud de repuestos.

Planificacion de mantenimiento

La planificacion de mantenimiento implica la supervision de condiciones de activos para
evaluar la necesidad de trabajo de mantenimiento a corto plazo. Las condiciones en planificacion

de mantenimiento se basan en la disponibilidad de herramientas, mano de obra y recursos.

Programacion de mantenimiento

La programacion de mantenimiento hace referencia a un cronograma de actividades,
dependiendo de la planificacion del mantenimiento preventivo. Se define la fecha, hora, duracion
aproximada de ejecucion y sitio donde se van a realizar las actividades de prevencion. Se puede
determinar que los cronogramas a corto, mediano y largo plazo son muy importantes para el

desarrollo de la industria.

Ejecucion de mantenimiento

Para la elaboracion de las diferentes acciones por ejecutar en el mantenimiento preventivo

se debe tener en cuenta varios factores:



La existencia de un manual de gestion
Ordenes de trabajo

Diligenciar los permisos de trabajo

29
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6. Marco Legal

Norma ISO 14224

Este estandar internacional proporciona una base completa para la recoleccion de datos
de confiabilidad y mantenimiento (RM por sus siglas en inglés) en un formato Unico para equipos
en todas las instalaciones dentro de las industrias del petréleo, de gas natural y de petroquimicos,
durante el ciclo de vida operacional completo de los equipos. Describe los principios de
recoleccion de datos, ademas de los términos y definiciones asociados que conforman un
lenguaje de confiabilidad, el cual puede ser ttil al momento de comunicar la experiencia

operativa.

Los parametros sobre Confiabilidad pueden determinarse para su uso en las fases de

Disefio, Montaje, Operacion y Mantenimiento.

Los principales objetivos de esta norma internacional son:

e Especificar los datos que serdn recolectados para analisis de Disefio y configuracion
del sistema — Seguridad, Confiabilidad y Disponibilidad de los sistemas y plantas —

costo del ciclo de vida — Planeamiento, Optimizacioén y Ejecucion del mantenimiento.



31

e Especificar datos en un formato normalizado, a fin de: Permitir el intercambio de datos
entre plantas — Asegurar que los datos sean de calidad suficiente, para el analisis que

se pretende realizar.

Norma COVENIN 3049-93

Esta norma es el organismo encargado de programar y coordinar las actividades de
normalizacion y calidad en el pais. Para llevar a cabo el trabajo de elaboracion de normas, la
Covenin constituye comités y comisiones técnicas de normalizacion, donde participan

organizaciones gubernamentales y no-gubernamentales relacionados con un area especifica.

COVENIN, fue creada con el proposito de brindar conceptos basicos y fundamentales del
mantenimiento industrial. Como, por ejemplo: Definicion de mantenimiento, tipos de
mantenimiento, objetivos del mantenimiento, politicas, definiciones de fallas y los tipos de fallas
que se puedan presentar, definiciones importantes dentro de la labor de mantenimiento como:

Disponibilidad, mantenibilidad, confiabilidad, indicadores de mantenimiento, entre otros.

Norma Técnica Colombiana NTC ISO 9001

La organizacion debe determinar, proporcionar y mantener la infraestructura necesaria
para lograr la conformidad con los requisitos del producto. La infraestructura incluye, cuando sea

aplicable:



Edificios, espacio de trabajo y servicios asociados
Equipo para los procesos, (tanto hardware como software)

Servicios de apoyo tales como (transporte o comunicacion)

32
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7. Informe De Cumplimiento De Trabajo

7.1 Procedimiento Para La Recoleccion De Informacion

En el desarrollo del trabajo de grado se realizo las siguientes actividades:

7.1.1 Cumplimiento del objetivo especifico 1

Diagnosticar el manejo de la informacion para la gestion del mantenimiento de los equipos

Ciprecon S.A.S anteriormente:

Para realizar un diagnostico de la empresa Ciprecon S.A.S actual; se recopilo la mayor
informacion posible de datos generales de las maquinarias, ubicacion de la empresa, politica de

mantenimiento, analisis de la gestion de mantenimiento.

Datos generales

Ciprecon S.A.S Empresa dedicada a la produccion y comercializacion de prefabricados
en concreto y agregados pétreos, ubicada a 600 metros al sur de la estacion del ferrocarril,

Ciénaga Magdalena.
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Desde 1995 Ciprecon ha suministrado a la region caribe elementos prefabricados de
concreto de la alta calidad, buscando ofrecer soluciones eficaces a empresas de construccion de

obras civiles, de infraestructura, urbanismo y edificaciones.

Ciprecon naci6 en el sector de la produccion de prefabricados de concreto a partir de la
produccion Durmientes o traviesas para ferrocarril, producto en el cual nos hemos mantenido
como los tnicos en Colombia con la tecnologia, experiencia y calidad para continuar

produciéndoles por mas de 20 afos.

En la figura 4 podemos apreciar el logotipo de la empresa.

Figura 4

Logotipo de presentacion Ciprecon S.AS

CIPRECON S.A.

Ingenieria y Prefabricados de Concreto

Nota: Ciprecon SAS.
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Mision
Producir traviesas de concreto con sus elementos de fijacion, prefabricados de concreto en

general, productos pétreos y demads productos a fines que se proponga la empresa, con excelente

calidad, bajo permanente mejora de la eficacia y costos de produccion.

Hacer inversion en investigacion e innovacion para avanzar en los campos tecnologicos y
comerciales, igualmente identificar, valorar y aprovechar las mejoras continuas que proporcionan

la mayor experiencia de la empresa y sus funciones.

Vision

Adaptar a la empresa al continuo cambio que exige el cambiante mundo de los negocios,
paras ser lideres en la manufactura de los diferentes prefabricados de concreto, incluyendo
traviesas de concreto, balasto y demas productos afines con destino a lineas férreas y asi lograr
consolidarnos como empresa lider de Colombia en los mercados internos y la exportacion de

estos productos.

Desarrollar productos y procesos innovadores para mantener la estabilidad de la empresa,

hacerla crecer y consolidar su liderazgo.

Diversificar la empresa con productos afines al giro regular de sus negocios y que sea

rentablemente sostenibles dentro de un mercado visionario.
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Los nuevos posicionamientos conseguidos por la empresa conllevaran al ascenso de

empleados y funcionarios, para beneficio personal y de sus familias.

Objetivo general corporativo

Somos una empresa que provee principalmente a obras civiles, construccion industrial y
ferroviario, nuestras plantas de produccion se encuentran ubicadas en ciénaga magdalena donde

realizamos prefabricados y trituracion.

Ubicacion de la empresa

Los datos y andlisis de informacion se recopilaran de la empresa Ciprecon en la ciudad de
Ciénaga Magdalena, ubicada a 600 mtr al sur de la estacion del ferrocarril, el cual se estructurara

un sistema para poder llevar a cabo una buena gestion de mantenimiento, véase en la figura 5.
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Figura 5

Mapa de Ubicacion empresa Ciprecon SAS
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Descripcion de la estructura organizacional de la empresa.

La estructura organizacional de la empresa estd conformada por gerente general, un
revisor fiscal, asesoria legal, desde ahi parte un gerente administrativo y financiero, un director de
desarrollo estratégico, director comercial y proyectos y por ultimo gerente legal y de
contratacion. En conjunto con los jefes de area, auxiliares, operarios y servicios generales

logrando asi la funcionalidad y competitividad de la empresa. Véase en la Figura 6



Figura 6

Estructura organizacional de CIPRECON S.A4.S
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Nota: Fuente Ciprecom

Descripcion de la dependencia de mantenimiento

El area de mantenimiento esta dirigida por un jefe de mantenimiento, cuenta con un
capataz de mantenimiento el cual se encarga de la supervision de los trabajos a realizar, por otro

lado, cuenta con un auxiliar de mantenimiento y dos aprendices Sena.

En la figura 7 se presenta el organigrama del area de mantenimiento de la empresa

Ciprecon S.AS, en la cual se observan la distribucion del personal y su respectiva dependencia.
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Figura 7

Descripcion de la dependencia asignada

JEFE DE
MANTENIMIENTO |

1 Persona

CAPATAZ DE 1Persona

| MANTENIMIENTO
) |"-_ — ——

I AUXILIARDE |
| MANTENIMIENTO

| 2 Personas
APRENDIZ SENA |

1Persona |

Nota: Presentacion estructura organizacional de mantenimiento Ciprecon S.A.S

Analisis de la gestion de mantenimiento

La empresa Ciprecon S.A.S lleva un mantenimiento enfocado a las actividades de tipo
correctivo, es decir esperan a que los equipos fallen para asi poder intervenir, no se cuenta con un
adecuado inventario de repuestos, software, asi que, para evitar verse sorprendido por
imprevistos y fallos técnicos que puedan perjudicar el flujo de trabajo de la empresa, la gestion
del mantenimiento permite a los responsables controlar todos los procesos para que todo fluya
segun lo previsto, algunos equipos no cuentan con medidores que permitan a los operarios

monitorear las variables o parametros normales de funcionamiento.
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Documentacion de mantenimiento
El area de mantenimiento actualmente no cuenta con una base de datos que ayude a
programar un mantenimiento preventivo efectivo, por tal razén la empresa no cuenta con

historiales de fallos de las diferentes maquinas existentes.

La empresa no posee fichas técnicas de las maquinas y equipos que cuenta para la
produccion, pocos manuales tanto de operacion como de mantenimiento, aparte de no contar con

los manuales del fabricante es un poco dificil para sugerir un correcto mantenimiento preventivo.

Principales instalaciones del proceso de produccion
La empresa Ciprecon S.A.S, cuenta con varios procesos de prefabricados, como lo son:
area de traviesas, area de postes etc. Esto con ayuda de los equipos amarillos; a continuacion, se

describe el proceso:

Area De Traviesas (Fundida)

Dosificacion y mezclado, materia prima. La dosificacion de agregados, cemento,
aditivos, agua, se efectia en peso, galones y litros por medios mecéanicos y electronicos (bandas,

sinfines, vasos graduados etc.) y son depositados para el mezclado en el turbo mixer. Ver Figura

8.
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Figura 8

Sinfines, bandas, dosificacion materia prima
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Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Transporte del concreto. El concreto descargado se transporta a la concretadora con

montacargas en un balde vibrador con puerta de descarga inferior operada hidraulicamente. Ver

Figura 9.
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Figura 9

Transporte de concreto

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Colocacion del concreto. El concreto descargado por el balde en la concretadora se vibra
y se extiende a lo largo de las formaletas, regletas vibratorias refuerzan la vibracion y enrazan la

superficie del concreto fresco. Ver Figura 10.
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Figura 10

Colocacion de concreto en la cama

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Retiro de platinas. Las platinas separadoras de formaletas se retiran horizontalmente por

medio de un gato hidraulico.

Curado hidrotérmico. El concreto fundido, se cura por medio de vapor que se distribuye

por tuberias perforadas a lo largo de todas las formaletas, este vapor proviene de una caldera.

Ensayo cilindros de concreto. Los cilindros de concretos curados hidrotérmicamente, se

ensayan en una prensa calibrada y se obtiene su resistencia, que indicara si se puede o no realizar
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la transferencia de esfuerzo a las traviesas de concreto y posteriormente se realizan a los 7'y 28

dias de fabricadas.

Distensionamiento. En esta etapa se transfiere lentamente la fuerza de tensionamiento

hacia las traviesas usando gatos hidraulicos.

Soltar fijaciones de la formaleta. Liberar las fijaciones de los resortes que fijan a la

formaleta.

Corte de alambre. Cortar con maquina especial los alambres que unen las traviesas.

Desmoldeo de traviesas. Retirar las traviesas del molde una vez cortados los alambres y

retirarlas de la linea de produccion con montacargas. Ver Figura 11.
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Figura 11

Desmoldeo, una vez seca las traviesas

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Revisar y seleccionar traviesas. Control de calidad selecciona las traviesas segun los

criterios de aceptacion y rechazos, identificandolas con colores segun cada caso.

Recoger y arrumar traviesas. Las traviesas son recogidas segtn seleccion de control de

calidad y acopiadas en paquetes. Ver Figura 12.



46

Figura 12

Acopio de traviesas
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Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Ensayo de traviesas. Se aplican las pruebas de la norma AREMA segun sus

especificaciones en las traviesas.

Transporte de traviesas patio de acopio. Las traviesas arrumadas se transportan en

montacargas al patio donde son almacenadas en su respectivo sitio.

Despacho de traviesas. Las traviesas se transportan desde el sitio de acopio hasta el
costado de la carrilera y luego son colocadas a plataforma del tren con una estructura metalica. El

despacho a camioén se hace directamente en paquetes de 30 unidades.
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Area De Postes

Identificacion de peligros. Revisar la matriz de identificacion de peligros de la planta de
prefabricados en la actividad de postes junto con el siso, donde se evalua la inclusion de nuevos

riesgos y los controles existentes. Ver Figura 13.

Figura 13

Identificacion de peligros
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Nota: Fuente matriz identificacion de peligros Ciprecon S.A.S

Monte, ajuste de tornilleria y soportes. Ajustar la tornilleria de la base de los moldes a

usar y los soportes de caucho de los amortiguadores de vibracion. Ver Figura 14.
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Figura 14

Proceso ajuste tornilleria

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Nivelacion y alineacion de formaletas. Nivelacion y alineacion de formaletas por medio
del uso de un nylon que sera tendido desde la cima hasta la base, se mide la distancia entre el

nylon y la formaleta con ayuda del metro y con el nivel se toma la nivelacion de la verticalidad de

la formaleta. Ver Figura 15.
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Figura 15

Proceso alineacion de formaletas

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Limpieza y aceitado de formaletas y noyos. Para aplicar el desmoldante, no debe haber
costras de concreto en la parte interna y externa del molde, ni dentro de los agujeros pasantes de
la formaleta, ni en las uniones de las tapas. Una vez limpios las formaletas y el noyo se procede a

colocar el aceite.

Colocacion de bases y cimas. Se colocan las bases y cima correspondientes al poste que
se va a fabricar verificando la alineacion de los centros y agujeros de refuerzos en la cimay en la

base. Ver Figura 16.
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Figura 16

Proceso colocacion de bases de formaletas

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Colocacion de espiral. El espiral debe colocarse de tal forma que quede acumulado sin

espacio entre vuelta y vuelta en la cima del poste.

Colocacion de refuerzo. Se colocan los alambres de pre-refuerzo debidamente amarrados
con los alambres pasivos, cortados y extendidos a lo largo de la formaleta en la posicion

correspondiente de acuerdo con los disefios y a los planos de la referencia a fabricar.

Apretado de tornilleria. Se debe apretar la tornilleria de la formaleta antes de colocar el

concreto y activar el vibrado de las formaletas.

Pretensionamiento. Una vez enhebrados todos los alambres por los agujeros de cimas y

bases, se coloca todas las cufias y los barriletes, luego se procede a pretensionar el alambre. El



alambre debe ser pretensionado a un 50 % del tensionamiento total de disefio del poste. Ver

Figura 17.

Figura 17

Proceso de pre-tensionar

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Distribucion de espiral. El espiral debe colocarse a 5 cm de la base y de la cima de tal
forma que queden 10 vueltas sin separacion en la cima y 10 en la base. En el resto del poste el

paso de la espiral no debe ser mayor a 15cm.

51



52

Tensionamiento. Luego de verificar que el espiral no esté generando ahorcamiento y que
los cables no estén cruzados, se aplica la tension en el cable teniendo en cuenta la carga de
disefio, pero sobre todo que la maquina de tensionamiento ( incluyendo el sistema de acufiado),
este en buenas condiciones mecéanicas y que garantice a través del sistema que traiga la maquina,
evitar pérdidas por pre-esfuerzo en el tensionamiento del alambre y que sea el correcto después

del retroceso que tiende a tener el alambre una vez este tensionado.

Fijacion de la espiral. Una vez este tensionado el alambre de pre-esfuerzo, se debe fijar
amarrando la espiral al alambre de pre-esfuerzo teniendo en cuenta que no se apriete mucho, para

evitar ahorcamiento del alambre de pre-refuerzo.

Colocacion y centrado del noyo. Antes de colocar el noyo, se debe verificar que no haya
alambres pasivos obstaculizando los orificios y el noyo debe estar totalmente alineado. En su
colocacion y ajuste, se debe quedar ajustado y sin movimiento alguno durante la vibracion,
verificar que los tornillos de ajuste pertenezcan a la posicion y formaleta correcta y que no
presenten torceduras o errores de orientacion del noyo, que hagan que el recubrimiento del
alambre con respecto a la formaleta sea menor de 25mm +/- 2mm. El noyo debe tener maximo

2mm descentrado.

Colocacion de pines para orificios del poste. Se debe tener en cuenta que estén limpios
y aceitados, deben estar completamente ajustados para que no se caigan durante la fabricacion,

vibrado y colocacion del concreto.
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Colocacion de pasadores para puesta a tierra. La salida de puesta a tierra debe estar de
acuerdo con especificaciones de disefio por debajo de la linea de empotramiento del poste. La
entrada de puesta a tierra debe estar de acuerdo con especificaciones de disefio medidos desde la

cima del poste.

Preparacion del concreto. La elaboracion y colocacion de la mezcla, solo se realizara
previo diligenciamiento del formato de autorizacioén de fundida FR05198, firmado por el
inspector de control de calidad y el capataz de produccion y este debe ser entregado al operario
de la dosificadora de concreto, para que se inicie con la fabricacion del concreto. El concreto se

prepara de acuerdo con el disefio de mezcla para el poste a fabricar. Ver Figura 18.
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Figura 18

Formato FR05198

CIPRECON S.A. AUTORIZACION FUNDIDA DE CONCRETO Cédigo: FROS198

CONTROL FABRICACION POSTES Rev: 3(01/02/2012)

REFERENCIA POSTE

NUMERO DE POSTE

Fecha Autorizacién Fundida

Hora Autorizacién Fundida

Fecha Fundida

Hora Fundida

CUMPLE NO CUMPLE

NUumero de Formaleta

Tornilleria y Soportes Ajustados

Formaleta y Noyo Alineados y Nivelados

Molde Limpio y Engrasado

Alambre de Preesfuerzo

Refuerzo Pasivo

Paso de Espiral

Fijacion de Espiral

Recubrimiento de Refuerzo

Tension de Cable de Preesfuerzo

Ajuste de Pasadores

Ajuste de Novyo

Se verificd Cimas y Bases

Observaciones:

Firma Inspector Control de Calidad Firma Capataz de Produccion

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Colocacion del concreto. El concreto se transporta normalmente con puente gria en tolva
hasta cada formaleta o en su defecto con montacargas en tolva. El concreto debe colocarse
vertiéndolo desde la base del poste hacia la cima, prendiendo los vibradores en la misma
secuencia, aplicando el tiempo necesario para extender la mezcla, eliminar burbujas sin ocasionar

disgregacion. Ver Figura 19.
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Figura 19

Colocacion del concreto

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Acabado y colocacion de identificacion. Se debe dar acabado cuando el concreto tenga
la consistencia necesaria, pero antes de que llegue a su fraguado inicial; normalmente entre 10y

15 minutos después de ser colocado el concreto.

Retiro de noyos. El noyo de extraerse, una vez el concreto fundido tenga la consistencia

necesaria para sostenerse por si solo (entre 30 a 60 min aprox.) deben retirarse todos los pines
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que estorben la salida del noyo antes de ser halado. El noyo se debe ir retirando inicialmente en
secciones de 5 cm en intervalos de 2 a 3 minutos aproximadamente. Una vez retirado el noyo, se
debe rectificar los agujeros pasantes del poste, introduciendo nuevamente sus respectivos pines

para orificios hasta el tope de cada pasador. Ver Figura 20.

Figura 20

Proceso retiro de noyos

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Perforacion de agujeros de herrajes. Cuando se ha retirado el primer metro del noyo se

comienza a destapar los agujeros de herraje de acuerdo con las especificaciones del cliente.
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Ninguna perforacion debe tener una desviacion mayor de Smm. Se repasan las perforaciones se

realizan con una varilla de % de didmetro para verificar el ancho y la alineacion de los agujeros.

Curado. El curado se inicia con el retiro de la seccion recta del noyo, incrementando la

temperatura progresivamente del concreto.

Desmolde del poste. El poste debe sacarse de la formaleta, pasadas las tres horas o el
tiempo establecido por el ingeniero de control de calidad para su extraccion. En caso de ser un
poste de longitud menor o igual de 12 metros, debe extraerse sujetado por su centro de gravedad,
en caso de ser mayor longitud, debe extraerse por dos puntos equidistantes del centro de gravedad

del poste, con ayuda de un aparejo adaptado al equipo de levante.

Corte de cimas y bases. Una vez extraido el poste del molde, se colocan a un lado de la
zona de acopio y se verifican que la resistencia del concreto tenga minimo el 60% de la
resistencia del disefio, alli después de 12 horas fundido el poste se cortan los cables y se retiran la

cimay la base de las formaletas.

Inspeccion. En la zona de revision, en donde el inspector de control de calidad verificara

los orificios con una varilla de 17,5mm de diametro.
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Identificacion de centro de gravedad y empotramiento. Se sefiala el centro de
gravedad marcandolo con una franja de color rojo de 30mm que cubra media circunferencia del

poste de igual forma se marca la longitud de empotramiento, pero con una franja de color verde.

Acopio. Se deben apilar los postes de manera que los acopios no superen los 2.5m de
altura, apoyados en cuatro puntos en maderas de 4x4, con los dos primeros apoyos a una
distancia inferior de 1 metro de longitud de cada extremo y los otros dos apoyos separados. Ver

Figura 21.

Figura 21

Acopio

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S
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Ensayo. Pruebas de flexion esperando que supere las flechas maximas y cargas por cada referencia

establecida en la norma.

Cargue. Aplicar el procedimiento de cargue, transporte y descargue de elementos prefabricados

en concreto. Ver Figura 22.

Figura 22

Cargue

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Despacho. Los postes para despachar deben ser confirmados con el formato protocolo
Fabricacion de postes en concreto pretensado cod. FR05119, los postes deben ser revisados por el
inspector de calidad, de tal manera que se garantice el despacho de postes verificados y

autorizados de acuerdo con las especificaciones del cliente. Ver Figura 23.
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Figura 23

Formato FR05119

FORMATO PROTOCOLO FABRICACION POSTES EN . Rav: 3
CIPRECOMN CONCRETO PRETENSADO Cédiga: FROSIIS 011118y
]
CONTROL FABRICACION |
E] 2 El 3 s 3 7 )

FEGCHA DE FABRICAGION
REFERENCIA DE POSTE

SUTIVO POSTL
Formalata

Fa ca Enas F17 ORMNG
Rofucrzo Pasive OK/MNCNA

Tiempo de Curado

Feafin

1 aslranguiar? ORMNG

o

Oaficios (RHT /)
(D3 4 3

[ s (08 4 5

[re—— (120 1 X}

Rebabas (Reb 7 %)

Frusrtauspan y Poran (B /%)

Frimcn de (21 X

ventana de lenado( & vrx)

Fert deeccion Secundaria (FE20

Perf sistema de tierra Cima (PTG

Pt sistama de tarra Base (PTEX)

Fecha de Inspeccssn
Acabade da ba cima OR/NC
Acabimcie de bs Bame OkMNC

Acabado suparhces poste ORMC
Flocha (om)  (FR/OK)
Diamctro cima (om)

Diameto base (cm)

Langitud dal posta (mis)

| anginc ce ampotramen (Gm)

Longitud centro de gravedsd
[Crincio puesta a Tierra Gima v Base(ORNG)
[Grificion ORI

(Aprobado

Foste de Segunda
coDiISo DE RECHAZO

Obsorvacionas:

Fhcsrmstor e Fosrsin brvpeeio Colyat i Cualiciad R y Fuees Coputas g

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Control de produccion. Para registrar la produccion de postes diaria se utiliza el formato
FRO5135 en este se registra las unidades fabricadas por dia de cada referencia, realiza los

ensambles del producto terminado. Ver Figura 24.
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Formato FR05135

CIPRECON S.A.

PRODUCCION DE CONCRETO-DOSIFICACION Y MEZCLADO DE MATERIA PRIMA

PLANTA PREFABRICADOS
Ciénaga - Magdalena

POSTES

Cod: FRO5135

REV: 3(30/07/13)

FECHA FABRICACION:

INICIO:

FINALIZO:

No, Fora

Hora

GEMENTO

ARENA

GRAVA

Aditivo 1

Aditivo 7

Agua

Valumen

SALDO CEMENTO:
SALOO ADITIVO

No. | Form Inicial

Final

Referencia

(kgre)

(kgrs)

(kgre)

(litros)

(liros)

(galones)

Mezclado

OBSERVACIONES

TOTAL MATERIA PRIMA)

IBSERVACIONES

RESUMEN

REFERENCIA

CANTIDAD

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S
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7.1.2 Cumplimiento del objetivo especifico 2

Organizar el sistema de informacion que permita la ejecucion de la gestion de mantenimiento

de los equipos, por medio de formatos, documentos y manuales propios de la empresa.

Ciprecon S.A.S actualmente:

Para la organizacion del sistema de informacion partiremos de la documentacion técnica
de los equipos para facilitar las tareas de mantenimiento en los formatos adecuados, como los
son; las ordenes de trabajo, solicitud de trabajo, historial de actividades etc. Ya que la empresa no

cuenta con uno.

Documentacion de mantenimiento

El area de mantenimiento no cuenta con una base de datos que ayude a programar de
manera efectiva los mantenimientos, por esta razon el jefe de mantenimiento sugiere a la alta
gerencia organizar el sistema de informacion que permita la ejecucion de la gestion de
mantenimiento de los equipos, por medio de formatos, documentos y manuales de la siguiente

mancra:

Crear hojas de vida de los equipos
Con el levantamiento de la informacion tomada directamente en campo con las

inspecciones a los equipos, se crearan las hojas de vidas de los equipos, en donde queda
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registrada la informacién y caracteristicas mas relevantes; como informacion para mantenimiento

e historial de mantenimiento. Ver Figura 25.

Figura 25

Hoja de vida de los equipos

Cod : FR0528
CIPRECON S.A. HOJA DE VIDA DE LOS EQUIPOS
= Q Rev:5(04/07/2022)
EQUIPO MONTACARGA COoDIGO MQ608
MARCA HYSTER MODELO H210HD
SERIE HO07E02692. PROPIETARIO CIPRECON
MOTOR SERIE MOTOR
POTENCIA [ ‘CAPACIDAD 10 TON
oBSERVACION
INFORMACION PARA MANTENIMIENTO
1ON @ 1A PERIODICIDAD/OBSERVACIONES
LLANTA TRACCION 1000R20 2UND
LLANTA DIRECCIONAL 1000R20 4UND
FILTRO HIDRAULICO HYSTER 8520065 1UND (homologado) ref original: 2059720 0 8520065 cod: w01ag820
FILTRO AIRE PRIMARIO DA2304
FILTRO AIRE SECUNDARIO DA4302
FILTRO ACEITE MOTOR 571
FILTRO DE COMBUSTIBLE
PRIMARIO F$1212
FILTRO DE COMBUSTIBLE
SECUNDARIO BP7922
FILTRO SERVOTRANSMISION BT8831
HISTORIAL DE MANTENIMIENTOS
NOMBRE DE QUIEN
FECHA HOROMETRO TIPO DE MANTENIMIENTO REALIZO EL DILI’:SOE;:E:‘AEDO/
MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO PROGRAMADO (CAMBIO DE 3 LLANTAS, 2 o
10/03/2022 TRACGION, 1 DIRECCIONAL) EXTERNO(YOISMER) | MILEYDIS IBANEZ
13-11-22 30072 MTTO PREVENTIVO ( cambio de acite de motor, cambio de filtro de SEBASTIAN /DANIEL | MILEYDIS IBAREZ
cambio de filtro hidraulico)
23-11-22 3030-1 MTTO (d:ORRECTIVO (cambio de 2 llantas delanteras nuevas, cambiode un | || ANTERIA WILLIAM  |MILEYDIS IBANEZ
aro usado
12/01/2022 cambio de manguera hidraulica DANIEL MILEYDIS IBANEZ
12/06/2022 3224-5 CONTRATISTA RAFAEL MILEYDIS IBANEZ
MTTO CORRECTIVO motor de aranque, se instalo mismo dia) TEMPLA
MTTO PROGRAMADO ( revision del tablero de indicadores, se diagnostica
23-12.22 3333.3 falla en la boya de combustible por lo tanto no llega la sefial al tablero ( trabajo | CONTRATISTARAFAEL |\ cviis |BAREZ
realizado por templa) TEMPLA
23.12.22 3333.3 MTTO PROGRAMADO ( se desmonta cilindro hidraulico inferior para cambio | JHON/SEBASTIAN/ |\ v his |BAREZ
de sellos) ESNILDER
CONTRATISTA
26-12-22 servicio de llanteria LLANTERO/ WILLIAM _|MILEYDIS IBANEZ

HISTORIAL DE MANTENIMIENTOS

FECHA |HOROMETRO TIPO DE MANTENIMIENTO

NOMBRE DE QUIEN
REALIZO EL
T0

DILIGENCIADO /
OMBRE

27-12-22 MTTO ( limpieza de filtraciones)

JHON BRAVO

MILEYDIS IBANEZ

MTTO PREVENTIVO (cambio de aceite motor, cambio de filtros de aire
27-12-22 3350-1 primario y secundario, combustible primario y secundario)

SEBASTIAN / ESNILDER

MILEYDIS IBANEZ

28-12-22 3357-1 MTTO PREVENTIVO ( cambio de manguera hidraulica de 1/2)

ESNILDER / SEBASTIAN

MILEYDIS IBANEZ

CONTRATISTA

MILEYDIS IBANEZ

y MTTO CORRECTIVO (llanta pinchada, equipo se recalienta por problemas de
110512023 3388-6 frenado ) LLANTERO/ WILLIAM
110812023 MTTO CORRECTIVO ( cambio de 2 bombonas de aire, y dos rachet que no JHON BRAVO MILEYDIS IBAREZ
eran a la medida, por o tanto se trabaja con los mismos
1/07/2023 MTTO PROGRAMADO ( cambio de 2 rachet de freno) SEBASTIAN/ESNILDER [MILEYDIS IBANEZ

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S
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En la figura anterior, se muestra el formato establecido de la hoja de vida de los equipos,

en donde se registra la informacion técnica y de funcionamiento, que serdn utilizadas en el area

de mantenimiento, los demas registros de las hojas de vidas estaran guardadas en una carpeta

compartida en la direcciéon administrativa de datos de la empresa Ciprecon S.A.S. como se refleja

en la Figura 26.

Figura 26

Carpeta de registros hojas de vidas de los equipos de mantenimiento

Mileidis Ibafiez

E1 Mis archivos

Mis archivos > Ciprecon © > Mantenimiento > Planta de Prefabricados #

Modificado ~

NDA TRANSPORTADORA

AQI4-16

)V ALIMENTADOR

ISTEMA DE RIEL ELECTRI

DRA DE CABLES

SMOLDEADORA DE TRAVIESAS

Nota: Fuente Carpeta compartida OneDrive Ciprecon S.A.S

Medificado por

Tamafio de archi...

Compartir



Identificacion de la maquinaria
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La empresa de pre-fabricados tiene un sistema de codificacion para la identificacion de

los equipos y maquinaria, la cual nos permite mediante identificadores Unicos, el control y la

trazabilidad de los equipos y de sus operaciones ya sea de mantenimiento, almacén, compra etc.

Ver en la tabla 1

Tabla 1

Codificacion de los equipos

CIPRECON S.A.

Ingenieria y Prefabricados de Concreto

CODIFICACION DE LOS EQUIPOS

MQ-608 MONTACARGAS HYSTER H210HD
MQ-526 RETROEXCAVAOORA
MQ-339 MONTACARGA HYSTER 4T
MQ-049 MONTACARGA HYSTER 8T
MQ-446 MONTACARGA HYSTER 10T
VH-071 VOLQUETA INTERNATIONAL
VH-262 TURBO NHR
VH-263 r TRACTO CAMION FREIGHTLINER
VH-432 n TRACTO CAMION FREIGHTLINER
PLANTA ELEC PLANTA ELECTRICA PREFABRICAOOS
MQ201 TENSIONADORA DE POSTES
MQ337 PUENTE GRUA (POSTES)
MQO080 CARPADORA
MQO063 MIEZCLADORA TURBO MIXER
MQO036 MAQUINA DESMOLDEADORA DE TRAVIESAS
MQO018 CALDERA
MQO055 SILOS Y SINFINES
MQ336 EXACTOR DE NOYOS
MQO035 CORTADORA DE CABLES
MQ246 MAQUINA CEPILLO PARA METALES
MQO057 SUBESTACION ELECTRICA #2
MQO079 SACAPLATINAS

MO328

MEZCLADORA DE CONCRIETO POSTES
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CIPRECON S.A.

Ingenieria y Prefabricados de Concreto

CODIFICACION DE LOS EQUIPOS

MC289 CAROMOTOR

MQ029 CHILLER

MQ619 MEZCLADORA JQ500 Y BANDA
TRANSPORTADORA

MQ620 MAQUINA B LOQUERA QT4-16

MQ621 APILADORA AUTOMATICA

MQ622 MIXER JQ350 Y ALIMENTADOR

Nota. Fuente Autor del proyecto

Seccion o area operativa

Indica cada uno de los procesos funcionales de la empresa. Ver tabla.2

Tabla 2

Codificacion de area operativa

COD. AREA OPERATIVA DESCRIPCION
POS-01 PRODUCCION DE POSTES
TRA-02 PRODUCCION DE TRAVIESAS

Nota. Fuente Autor del proyecto Clase de equipo
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Indica el grupo al que pertenece cada uno de los equipos de caracteristicas similares. Ver

tabla 3.

Tabla 3

Codificacion de clases de equipos

COD. DE CLASE DESCRIPCION
MQ-446 MONTACARGAS HYSTER
MQ- 080 CARPADORA
VH-071 VOLQUETA INTERNATIONAL
MQ-201 TENSIONADORA DE POSTES

Nota: Autor del proyecto

Centro de costos

Area donde se producen los gastos necesarios de la actividad de los equipos de la

compaiiia. Ver Tabla.4



Tabla 4

Centro de costos
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CODIGO DESCRIPCION CENTRO DE COSTOS
POS-01 PRODUCCION DE 079
POSTES
TRA-02 PRODUCCION DE 061
TRAVIESAS
EQU-03 EQUIPOS AMARILLOS 012

Nota: Fuente Autor del proyecto

En la Figura 27 Se muestra el registro de la informacion de los equipos.



Figura 27

Registro de informacion de los equipos de mantenimiento

MONTACARGAS

DATOS DE LA ENTIDAD PRESTADORA DE SERVICIO

NOMBRE DE LA .
EMPRESA: CIPRECON S.A.S TELEFONO:
DIRECCION: 600 mts al sur del la Fstacion del NIT:
ferrocarril
‘ CODIGO NTERNO (TAG)
NOMBRE DEL EQUIPO: MONTACARGAS [ MQ608
[ PLACA
UBICACION: PRODUCCION ‘

PROCESO / AREA RESPONSABLE DEL EQUIPO

MODELO:
CILINDRAJE: 6400 [ KILOMETRAJE: |
MARCA: HYSTER COLOR: | AMARILLO

operario

Responsable
Centro de costo 12
Clase de equipo

DATOS DEL VEHICULO

Equipo / Identificacion
Vehiculo MONTACARGAS (Placa, Ref) MQ608
Afio de Fabricacién Serial No.
Declaracién de importacién No. Motor.
No.
Color AMARILLO Motor Tipo
Marca HYSTER Numero del Chasis:

Vigencia soat

Vigencia Permisos

Vigencia Tecnicomecanica

Vigencia Poliza

Numero de Contacto

Nombre del Propietario

CIPRECON S.A.S

Vigencia Afiliacion

RECOMENDACIONES DEL FABRICANTE:

FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO

MANTENIMIE

DESCRIPCION REFERENCIA CANTIDAD DESCRIPCION REFERENCIA
Aceite 1 Aceite Motor 15W40 - 7TGALONES
Combustible 1 Aceite Hidraulico 15 GALON - ISO VG 68
REFERENCIAS DE FILTROS . . .
PARA CAMBIO Aire 1 Aceite de Transmision 3.5 GALONES - 80 W 90
Trampa combustible 1 Combustible 50 GALONES ACPM
& 2 KG - GRASA
rasa MULTIPROPOSITO
Llantas 295/80R22.5

Nota: Fuente Carpeta compartida OneDrive Ciprecon S.A.S
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Cuadro de inspeccion

Una inspeccion en mantenimiento nos ayuda al proceso de evaluacion en el que se busca

comprobar las condiciones de los equipos y maquinarias. El 4rea de mantenimiento de la empresa

Ciprecon ha implementado el cuadro de inspeccidon como se muestra en la Figura Donde nos

describe el chequeo diario del equipo, observaciones, tanqueo de combustible, actividad a

realizar, el estado en el que se encuentra el equipo (trabajando, varado o es stand by). Ver Figura

28.

Figura 28

Cuadro de inspecciones de mantenimiento

OBRA PROYECTO:

REPORTE DIARIO DE EQUIPOS

Cod FROS5107

Rev:2(12102/2019)

EQUIPO

FECHA

HOROMETRO
INICIAL

CHEQUED DIARIO

HOROMETRO
FINAL

DESCRIPCION

CUMPLIMIENTO

PROPIETARIO

OPERADOR

TURNO

TANQUEO DE COMBUSTIBLES

GASOLINA

ACPM

OBSERVACIONES

Hora Inicia ™

Hora Final *

Total *

ACTIVIDAD | DESCRIPCION

TOTAL TIEMFO

T ¥ D

e D

iR E

DILIGENCIO

FIRMA:

NOMBRE:

VoBo FIRMA:
INGENIERO
NOMBRE:

Nota: Fuente; Carpeta compartida OneDrive Ciprecon S.A.S
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Solicitud compra de repuestos y materiales
En la planta de prefabricados se realizan las solicitudes de compra de repuesto o material
para las maquinas y equipos, por medio de un software llamado SIESA. Como lo podemos

observar en la siguiente Figura.

Figura 29

Solicitud de compra de repuestos y materiales

| Ver.041.20210801 COMPRAS ENERO 23, 2023 |
| UCC01031 SOLICITUDES DE COMPRA - CAPTURA MIBANEZ |

. 030 Solicitud Nro. : 002816 F : 2023/01/23
ylicitante : 0061 TIBANEZ SANCHEZ MILETIDIS YOHANA
11
e eesas== [ ITEMS DE LA SOLICITUD - INGRESO ]-—————-——---—"""—""-————
|Reg Item Descripcion Local ©U.M Cant So Cant_Cot/Oc
[001 [§17983
I

Entrega:

F2=Consultaljf'3=Requisicion F5=ModoCap FFo=Cataloga<ESC>=Retornj v

Nota: Fuente Software SIESA, Ciprecon SAS. Documentos de trabajo

Estos documentos son los que se refieren a la entrada y salida en el sistema de gestion de
mantenimiento, como los son las solicitudes de trabajo, ordenes de trabajo, formatos de

inspeccion etc.
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Solicitud de orden de trabajo

Documento en donde se solicita la realizacion de un determinado trabajo o que indica la
existencia de una condicion no admisible o anormal para su correccion, los pardmetros de este
documento son: Numero de solicitud de trabajo, cddigo, prioridad, descripcion de la méquina,
seccion, area, tipo de trabajo, fecha de emision, hora de emision, observaciones y descripcion del

trabajo o actividad a realizar, emitida por y realizada por.

Orden de trabajo

Para realizar una orden de trabajo se realizara el siguiente esquema para dar cumplimiento

con las actividades a desarrollar.



Figura 30

Diagrama de Flujo de una Orden de Trabajo

Solicitud de
TrabajoReporte

fse»em
Tral
6‘

Orden de
bajo

NO

NO si

y

Informar Jefe de Taller o
Coordinador

Solicitud de materiales y

Elabora la Cotizacion/
Responsable Asignado a Terceros

al almacen

y

Ejecuto ¢ Mantenimiento y entrega ol
Servicio con I3 orden de r2bajo para
wisto bueno

Coordinador Finaliza la
Orden de Trabajo

Evaluacion del tranajo

Coordinagor Documenta y
Aimacena o

Fisico

)
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Una vez la solicitud de trabajo es aprobada el encargado emite la orden de trabajo que
contiene los siguientes parametros: Numero de orden de trabajo, nimero de solicitud de trabajo,
cddigo de la maquina, responsable, descripcion, tipo de trabajo, tarea, prioridad, fechas,

repuestos, herramientas, observaciones etc.

Proceso de gestion del mantenimiento

Es muy importante tener un buen proceso de sistema de informacioén ya que nos ayuda a
mantener el proceso de mantenimiento de los activos y recursos de una empresa por que evaluan
nuestros objetivos como lo son: Controlar el costo, controlar los tiempos, gestionar a tiempo los

recursos etc.

Una vez implementada la organizacion de estos documentos se puede proceder a controlar

la informacion para el area de mantenimiento.
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7.1.3 Cumplimiento del objetivo especifico 3

Demostrar el funcionamiento de la gestion del mantenimiento a través de una herramienta

informadtica.

Para dar cumplimiento a este objetivo, se evaluaron varios softwares de diferentes

proveedores para asi en un futuro ver las posibilidades de compra.

Por lo tanto, el jefe de mantenimiento ha implementado en una herramienta ofimatica
controlar la informacién de mantenimiento con la creacion de las 6érdenes de trabajo, solicitudes
de trabajo, calendario anual de las actividades de mantenimiento, registro de mantenimiento,

historiales de mantenimiento, hojas de vida de los equipos etc.

A continuacion, podemos ver en la tabla el cuadro comparativo de las diferentes

propuestas para la compra del software. Ver figura 31.



Figura 31

Cuadro comparativo software de mantenimiento

Cod FROG20
Rev:4(30/08/2012)
CUADRO COMPARATIVO DE COTIZACIONES
ARTICULO: SOFTWARE DE MANTENIMIENTO _r 281089
DESTING: PLANTA DE PREFABRICADOS
PRESUPLESTO PROVEEDCR 1 PROVEEDOR 3 PROVEECOR 3 PROVEEDOR 4
Tem DESCRIPCION NOMBRE: INFOMANTE NOMBRE: SIESA 8.5 NOMBRE: MP SOFTVWARE NOMERE: VALUEKEEP
uND | caninap|  PRECIO PRECIO  |[DATOS: Heman Martinez DATOS: Niyoreth Melo DATOS: M. Alejandra Trujllo DATOS: Julieth Paola Riafio
TARIO TOTAL 5 .
NI PUNITARIO | DOLAR I P.TOTAL | PUNITARIO I DOLAR ‘ PTOTAL | PUNITARIO I DOLAR ‘ BTOTAL | PUNITARIO | DOLAR P.TOTAL
1 |SOFTWARE DE MANTENIMIENTC) UND 1 ©.00] 24,000,000.00| 20,000,000.00] 0.00] 20,000,000.00] 12.990,000.00 0.00] 12.990,000.00] 1,080.00 4.590.54] 4.957,783.20
SUBTOTAL 0.00) 20,000,000.00 4.957,783.20)
DESCUENTO 0.00 000
1V 19% 0.00) 3,800,000.00 94167881
TOTAL 23,800,000.00 5.899.762.01
RETEFUENTE ASUMIDA 6% 0.00 0.00
RETE ICA ASUMIDA 9.66%/1000 0,00 0.00
TOTAL CON VA 000 28,560,000 23,800,000.00 15.468,100.00
VARIACION CON PRESUPUESTO EN % 000 0.001 000
VARIACION GON PRESLIPUESTO EN3 28,560,000.00 23,800,000.00 15.458,100.00 5,000,752.01
Forma de Pago|ya) oR ARD, se pueda pagar 30, 60, 90 Licencias a Perp WALOR ARD, pago contado WALOR ANO, se puede pagar
USUBIS |5 g erios 5 usuarios 2 usuarios 2 usuarios, se esta catizando
: 7
oo sleacn El contrato de mantenimieto tendria claimanta Web, con 2pp dé apoyo para ca
Software para instalar en servidor en a nube un aumento de $2.700.000 Software para instalar en servidor en la nube
Evaluacién Purtaje Obtenido en|
el Formato FROO1S
Incicadores

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

La empresa ha evaluado diferentes propuestas como lo son los proveedores:

e INFOMANTE
e SIESA 8.5
e MP SOFTWARE

e VALUKEEP
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Para el desarrollo de un sistema de informacion que ayude a la gestion de mantenimiento
es necesario contar con un inventario de maquinas y sus caracteristicas técnicas de cada una de
ellas para realizar a conveniencia las actividades pertinentes, como se describio6 en el capitulo

anterior.

A continuacion, se muestra en el siguiente diagrama de flujo, el proceso a seguir para

realizar un plan de mantenimiento.

Figura 32
Diagrama de Flujo Plan de Mantenimiento

| Mantenimiento |

-

v

Elaborar el Calendario Anual de
Mantenimiento

¥

Emitir Ia Orden de Trabajo

v

Ejecucién de la Tarea
AsignadaenlaOT

v

Revicién de la
Ejecucion OT

¥

Cierre de laOT

Alimentar el Historial
de la Maquina

¥

‘ FIN ‘
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Elaborar calendario anual de mantenimiento

Después de haber hecho un levantamiento de informacion técnica de las maquinas
existente de la empresa, se elabora el calendario con la frecuencia en el que cada maquina debera
ser intervenida por el departamento de mantenimiento, este calendario debera ser actualizado

cada afo. Ver tabla 5 y tabla.6

Tabla 5

Fechas inicia y termina el plan de mantenimiento

|:: IP RE CON S.A. CALENDARIO ANUAL DE MTTO

Ingenieria y Prefabricados de Concreto
COMPANIA 1 PLANTA PREFABRICADOS
FECHA INICIAL DEL PLAN 1/01/2023
FECHA FINAL DEL PLAN 31/01/2023

Nota. Fuente Ciprecon S.A.S
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Tabla 6

Registro plan de mantenimiento

. " REGISTRO DE PLAN DE
MANTENIMIENTO
CIPRECON S.A.
Ingenieria y Prefabricados de Concreto
FECHA
MAQUINA DESCRIPCION TAREA POR FRECUENCIA PROXIMA
DE LA REALIZAR MANTENCION

MAQUINA

Nota. Fuente Ciprecon S.A.S

Emitir la orden de trabajo

De acuerdo con el calendario anual se emitira la OT, es decir cada vez que toque la
intervencion, esto se estard llevando manualmente en las hojas de calculo implementado por el
jefe de mantenimiento, para asi llevar un historial de las tareas a realizar durante el afo. Ver

figura 33.



Figura 33

Orden de trabajo sistematica

EI_PRAE'I;ND‘N .S.A. ORDEN DE TRABAJO
# Solicitud de trabajo #Orden de trabajo Generado por
Codigo Maquina Responsables Descripcion
Seccion Area
Tipo de trabajo Fecha de emision Hora de emisién

Actividad a realizar

Hora de inicio

Hora final

Herramientas

Repuestos

Observaciones

Responsables

Emitida por

Realizada por

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

80
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Ejecucion de la tarea asignada

Una vez entregada la OT al personal de mantenimiento son sus tareas asignadas, se
procede a la ejecucion de la actividad con sus respectivos repuestos, materiales e insumos, para

obtener una dptima operacion.

Revision de la ejecucion de trabajo

Cuando los técnicos asignados a las diferentes tareas entregan el trabajo finiquitado, el
supervisor o capataz verifica el correcto funcionamiento del equipo y este deberd firmar la OT

aceptada.

Cierre de la orden de trabajo

Una vez concluida la tarea o actividad realizada por el personal de mantenimiento, ya sea;
mecanicos, electricistas, soldadores etc. Y este sea aceptado a satisfaccion por el personal
encargado, se procede con el cierre de la OT e inmediatamente se actualiza el calendario anual

que se lleva en la hoja de calculo.

Alimentacion de las historias de la maquina

La informacion de intervencion de los mantenimientos realizados sera registrada en la

hoja de vida del equipo donde se describe su historial.
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Programacion de mantenimiento preventivo

A continuacion, se muestra en las tablas. La programacion mensual de mantenimientos de

los equipos de la planta prefabricados. Ver figura 34, figura 35, figura 36, figura 37, figura 38.

Figura 34

Programacion de mantenimiento preventivo equipos amarillos

NP = Wantenimiento Preventivo RIT = Reparacion en Taller SMISIN EJECUTAR | oeyrmo e e | o Cod: FROS220
PROGRANA DE HANTENIMIENTO PREVENTIVD 1,23, 4=Tipo1, 23,4 RC=Reparacinencampo | |PENDIENTE | CPERACON Rev: 0
§0,250, 500,100, 2000 = Priodos de Nantenimlento D= Disponible EECUTA0 | 12 1wy | 202

EQUIPO CODIGO | UBICACION | 1 [ 2| 3| 4 | 5| 6|7 8|0 (10| f| 1 4[4[ 6| 7 @6 9 0|A 28 %5 %7 8 8NN

MONTACARGA 4 | roewss | RIC|RICIRICIRICIRICIRICIRICIRIC| RIC| RIC RIC| RIC | RIC | RIC| RIC {RIC|RIC|RIC| RIC| RIC [RIC| RIC|RIC| RIC{RIC|RIC| RIC
MONTACIRGH T | POEMGH —D D[D[D[D D_
MONTACARGA 6 | Peewst (D|D|D(D|{D|{D|{DyD({D|D|D{D|D|D|D|D|D|D{D|{D(D|D|D|D|D|D|D
MONTACARGA 4 | pcewsh |D{D(DID{D|D|{D|D|Df{D|D|D|D|D|D|D|{DD|D|{D|D[D|{D{D|D|D|D
CARGADOR 56 | poeweh | D(D|D|D|D|D}D{D|D(D|D|D

PROGRAMO: ING MECANICA MILEYDIS BANEZ SANCHEZ EJECUTO: JEFE DE MANTENIMIENTO
PROGRAMACION DEL 01 231 de Noviembre

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S



Figura 35

Programacion de mantenimiento preventivo de tracto camiones

1P = Manteimiento Prevenivo RIT =Repaacionen Tellr WRMISINEJECUTAR | gemo e - | Cod: PRS2
PROGRANA DE WAVTENMIENTOPREVENTIO 234:Tho 134 RO=Repminencanp | PEADENTE | CERKIN ol Rerl
0,250, 50,100,200 Prioos de Harteniments D=Disponile RECUTDO | 5| 1| oy | (202
EQllFo CODGO | UBCACON | 1| 2|3\ 4516 Z\B R AR A AR AN R R AR AR AR A WA AV AR AN AN 2?\28 AR
TRCOGHONRol | 2 | poewsa | D DD\ D(D({D|DID|D}D|D{D|D|D|D|D/D|DID|D|{DID|D{D|D|D|D
THCTOCHONNRANR | %32 | poewssA | D D(D|D{D|{D|D|{D|D|[DIMID|D[DIDI|D D_D D|D|D[D|D|D
ao | @ | e [D]D]D]D]0[D]DIDIDIDI0]D]D[D]D]DID]DD]D[D][D]D|D]D[D]D]
CAUBBAA w | poews |D|D{D/DD{D{DID|{D({D(D|{D|O(D|D|D/D|DD|D|{DID|D{D/D|D|D
TRALERMRME | gm | PoRwst (D D(D|D|D)0YD|D|{D|D0({D|D|D|D|D|D(D/D|{D|{DD|D|D|D|D|D
AZLPACHON | | POBWGA | DD |D|D(D(D|{DID|D|D|D|{D|D|D|D|D|D|DD|D|DID|D|D|D|D|D
VOLUARCES gy POEWS D DID(D{D|D|D(D|D|D(D|D|D|D{O|{D[D(D/D({D|DID|D|D|D|D|D
ROGRAMO: NG MECANICA MLEYDS dfic Sbchs? EJECUTO: EFE OF MANTENIMIENTO
PROGRAMACION DEL O al 31 de Noviembre

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Figura 36

Programacion de mantenimiento preventivo equipos Traviesas

WP= Haneiint Prtenv R =Repuzcionen Taler \SWELECUTAR | o s | o ol FRIG0
PROGRAIIA DE HAATENIRENTO PREVENTVO 1234:Tw1234 RC=Reaionencanpo | PENDENTE | FERION Rer0
50,250,500, 1000, 2000 Priodes e Nantenimiento 0 =Disponile BECUTADO | 6 | f | | EA0M)
EQUPO CONGO | UBCACION | 1| 2| 8| 4 S8 T8 Q0[]0 |8 fe | Tt 0 (B
iR 8 | vt | D|D{D{DD|D|{D|D|D|DD|D|D|D|D|D|D(DD|D|D{DD|D|{DIDID
SHOAPLTIS 9| omwsh | D D(D(D(D|D|D{D{D|D|D|D({D|D|{D|D[D(D|DD(DIDID|D[D|D|D
CARPALORS 0| eeewes | DD{DJD|D|D[D|D|D[D|D|D|{D|D|{D|D|D{D[D|D(DD[D|D|D|DID
@10 % | eceveh | D\D{D{D|DD|{D|D|D|DD|D|{D|D|D|D|D{DD|D|D{DD|D|{DIDID
CONCRETADORY % | ecewet [D(D|D({DDID[DID[D|D|D|D|D|DD|D|D|{D|D|D|D{D|D|D|D|D[D
CORMOCRA % | popwss | D D(D(D(D|DD{D{D|{D|D|O({D|D|{D|D[D(D|D/D(DIDID|D[D|D|D
OESIOOEORY | % | pomvsk | D |0 |ofolofo|o|o| 0|0 fofo|o|o]0|o|ofo|o|olofolo|olo|0|D
TENINAOCRA 9 | womsh [ p|ofofololnloldlD|D|D|D
PROGRAN: NG MECANICAMLEVDS ez Shcre? EIECUTO: JEFE DE MANTENIMIENTO
PROGRAMACION DELO1 f 31 de Novembre

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S



Figura 37

Programacion de mantenimiento preventivo equipos Poste

MP = Mantenimiento Prevenivo RIT= Reparacion en Taller SNISIN EJECUTAR (BITRODE e | o Cod: FRO5220

PROGRAMA DE MANTENIMENTO PREVENTVO 123 4=Tipo1 2,34 RC= Reparaconencampo | PENDIENTE | PERACIOR Rev:

50,250, 500, 1000, 2000 = Periodos de Mantenimiento D= Disponible EJECUTADO i | ay | (o)

EQURO CODIGO | UBICACION | 1 2|3 4 5| 6| 7| 8|8 |0\ t[f| | %\ 6 67|60 D|2A 2% % BH627 580N
DOMAT | pueseh (D D{D({D[D|D|D|D|D|D|D|D|{D|D|D|D|D|D|DJRCID|[D({D|D|D|D|D
PUENTE GRUA 3 | eeewet | DD|{D{D|D[D|D|D/D|{D|D{D|D|{D|{D|{D|D|{D(D|D(D|D|{D|D(D|D|D
SHCANOYOS 3 | peeves [ D|D(D(D|{DD{D|D|D{D|D|D|D|{D|D{D|D({D|D|{D(D|D|{D|D(D|D|D
TENSIONADORAPOSTE | 201 | peevss | DD (D({D(D({D(D|D|{D|D|D|{D|D(D|D|D{D|D|D|D|D|D[{D[D(DID|D

PROGRAMO: ING MECANICA MILEYDIS BANEZ SANCHEE EIECUTO: JEFE DE MANTENIMIENTO
PROGRAMACION DEL 01 al 31 de Noviembre

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S

Figura 38

Programacion de mantenimiento preventivo equipos Bloquera

WP = Mantenimiento Preventivo R =Reparacion en Taller | SIN EJECUTAR L Cod: FROSZ20

PROGRAMA DE HANTENIENTO PREVENTIVO 1,23 4Tt 23,4 RC=Reparacionencampo | |PENDIENTE | OFERACON Rev:0

50,250, 50,1000, 2000 =Periodosd Mantenimiento 0 =Dispoible BECUTADO | % | 1 | ap | (2M0)

EQUIPO CODIGO | UBICACION | | 2 [ 3[4 [ 56| 7| 8| 9|00 [4] 2|18 ] 1506\ 7[00\ U 0| B{ %[ B B DB B[N
WEZCLADORA 500 §9 | pceek | D|{D(D|D|D|D|D|D{D|D(D|D|D|{D|{D(D|D|{D|D|D|{D|D|D|D({D[D|D
NAQUNABLOOVERA | g0 | PeEwwsh | D|D{D|D(D(D|D(D|{D|{D|{D|D|D|D|D|{DID|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D
APLADORAATONATCA | 621 | ecened | D(D|D{D|D|D(D(D|{D|{D|D|D|{D|D|D(D|D|D|D|D|D/D{D|D|D|D|D
HYER J0350 62 | ecewes | D(D|D|D|D|{D|D(D(O|D|D|D|DD|D(D|D|D|D|D|D/D{D|D|D|D|D

PROGRAMO: NG MECANICA MILEYDISIANE SANCHEZ EJECUTO: EFE DE MANTENIMIENTO
PROGRAMACION DEL 01l 31 de Noviembre

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S




Donde:

R/T: Reparacion en taller

R/C: Reparacion en campo

D: Disponible

Actividades programadas de mantenimiento correctivo

A continuacion, se muestra la descripcion en el siguiente diagrama de flujo

85



Figura 39
Programa de Mantenimiento Correctivo

Y N
| Mantenimiento |
\x. _.'/

Elaborar Solicitud de Trabajo

Y

Emitir la Orden de Trabajo

A 4

Ejecucion de la tarea asignada en la OT

Y

Revision de la ejecucion de trabajo

Y

Cierre de la orden de trabajo

v

Alimentar el historial de las maquinas

‘ FIN ‘
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Elaborar solicitud de trabajo

El personal ya sea de produccion o el mismo personal de mantenimiento requiera
intervenir una maquina, debera solicitar el formato de solicitud de trabajo como se muestra en la
tabla y a su vez entregar al encargado o jefe de mantenimiento para que este procese la orden de

trabajo. Ver figura 40.

Figura 40

Solicitud de trabajo, fuente; Ciprecon S.A.S

CIPRECON S.A. SOLICITUD DE TRABAJO

Ingenieriay Prefabricados de Concreto

# Solicitud Codigo Prioridad

Descripcion de la maquina:

Seccion Area
Tipo de trabajo Fecha de emision Hora de emision
Observaciones

Descripcion del trabajo \

Emitida por Realizada por

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S



Emitir orden de trabajo

El encargado o jefe de mantenimiento al recibir la solicitud de trabajo, establece la
prioridad y asigna el equipo de mantenimiento correspondiente de acuerdo con el tipo de trabajo
a realizar, de acuerdo con esto, se procede asignar los recursos necesarios que deberan utilizar
durante la actividad programada, si no se tienen los recursos necesarios, estas actividades seran

reprogramadas con el mismo niimero de OT. Ver figura 41 descripcion de OT.

Figura 41

Orden de trabajo

CIPRVEVEVDVN”S.A. ORDEN DE TRABAJO
# Solicitud de trabajo #0Orden de trabajo Generado por
Codigo Maquina Responsables Descripcion
Seccién Area
Tipo de trabajo Fecha de emision Hora de emision

Actividad a realizar

Hora de inicio

Hora final

Herramientas

Repuestos

Observaciones

Responsables

Emitida por

Realizada por

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S
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Ejecucion de la tarea asignada en la orden de trabajo
Una vez sea asignada la tarea en la OT esta sera realizada por el personal de
mantenimiento, dependiendo el tipo de trabajo (eléctrico, mecanico, metalmecanico etc.) una vez

ejecutada la actividad deberan entregar el equipo a satisfaccion.

Revision de la ejecucion del trabajo
El operador o capataz verifica que el trabajo haya finiquitado satisfactoriamente, entonces

acepta la OT con su visto bueno o aprobacion.

Cierre de la orden de trabajo
Una vez entregado el formato de la OT esté aprobado o firmado por el operador o capaz,

se dara cumplimiento a la orden y quedara cerrada.

Alimentacion del historial de la maquina
La informacion de intervencion de los mantenimientos realizados sera registrada en la
hoja de vida del equipo donde se describe su historial de los tipos de mantenimientos realizados,

como se muestra en la Figura 42.



Figura 42

Historial de mantenimiento

CIPRECON S.A.

HOJA DE VIDA DE LOS EQUIPOS

EQUIPO MONTACARGA CODIGO
MARCA HYSTER MODELO
SERIE HOO7E02692J PROPIETARIO
MOTOR SERIE MOTOR

MQ6e08

Cod : FR0O528
% Rev:5(04/07/2022)

H210HD

CIPRECON

POTENCIA ‘

| CAPACIDAD

10 TON

OBSERVACION

INFORMACION PARA MANTENIMIENTO

DESCRIPCION "

REFERENCIA

PERIODICIDAD/OBSERVACIONES @

LLANTA TRACCION

1000R20

2UND

LLANTA DIRECCIONAL

1000R20

4UND

FILTRO HIDRAULICO

HYSTER 8520065

1UND (homologado) ref original: 2059720 o 8520065 cod: w01ag820

FILTRO AIRE PRIMARIO DA2304
FILTRO AIRE SECUNDARIO DA4302
FILTRO ACEITE MOTOR 571

FILTRO DE COMBUSTIBLE
PRIMARIO Fs1212

FILTRO DE COMBUSTIBLE
SECUNDARIO BP7922
FILTRO SERVOTRANSMISION BT8831

HISTORIAL DE MANTENIMIENTOS

NOMBRE DE QUIEN
REALIZO EL

DILIGENCIADO /

FECHA HOROMETRO TIPO DE MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO NOMBRE
MANTENIMIENTO PROGRAMADO (CAMBIO DE 3 LLANTAS, 2 o
10/03/2022 TRACGION, 1 DIRECCIONAL) EXTERNO(YOISMER) MILEYDIS IBANEZ
13-11-22 3007,2 MTTO PREVENTIVO ( cambio de aceite de motor, cambio de filtro de SEBASTIAN / DANIEL MILEYDIS IBAREZ
combustible, cambio de filtro hidraulico)
23.11-22 3030-1 MTTO SORRECTlvo ( cambio de 2 llantas delanteras nuevas, cambio de un LLANTERIA WILLIAM MILEYDIS IBARIEZ
aro usado
12/01/2022 cambio de manguera hidraulica DANIEL MILEYDIS IBANEZ
12/06/2022 3224-5 CONTRATISTA RAFAEL | \11LEVDIS IBAREZ
MTTO CORRECTIVO (reparacion motor de aranque, se instalo mismo dia) TEMPLA
MTTO PROGRAMADO ( revision del tablero de indicadores, se diagnostica
23.12-22 3333.3 falla en la boya de combustible por lo tanto no llega la sefal al tablero ( trabajo CONTRATISTA RAFAEL |\ evDIS IBANEZ
realizado por templa) TEMPLA
53.12-22 3333-3 MTTO PROGRAMADO ( se desmonta cilindro hidraulico inferior para cambio JHON / SEBASTIAN/ MILEYDIS IBAREZ
de sellos) ESNILDER
CONTRATISTA
26-12-22 servicio de llanteria ANTERO/ WILLIAM MILEYDIS IBANEZ

HISTORIAL DE MANTENIMIENTOS

NOMBRE DE QUIEN
REALIZO EL

DILIGENCIADO /

90

FECHA HOROMETRO TIPO DE MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO NOMBRE
27-12-22 MTTO ( limpieza de filtraciones) JHON BRAVO MILEYDIS IBANEZ
MTTO PREVENTIVO (cambio de aceite motor, cambio de filtros de aire
27-12-22 3350-1 primario y secundario, combustible primario y secundario) SEBASTIAN / ESNILDER |MILEYDIS IBANEZ
28-12-22 3357-1 MTTO PREVENTIVO ( cambio de manguera hidraulica de 1/2) ESNILDER / SEBASTIAN |MILEYDIS IBANEZ
o MTTO CORRECTIVO (llanta pinchada, equipo se recalienta por problemas de CONTRATISTA <
1/05/2023 3388-6 fronado LLANTERG, WILLIAM MILEYDIS IBANEZ
1/05/2023 MTTO CORREGCTIVO ( cambio de 2 bombonas de aire, y dos rachet que no JHON BRAVO MILEYDIS IBAREZ
eran a la medida, por lo tanto se trabaja con los mismos
1/07/2023 MTTO PROGRAMADO ( cambio de 2 rachet de freno) SEBASTIAN / ESNILDER |MILEYDIS IBANEZ

Nota: Fuente Ciprecon S.A.S
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Expectativas para el desarrollo del software de mantenimiento

Una vez la empresa Ciprecon S.A.S, haya tomado la decision de compra del software de
mantenimiento, el jefe encargado del drea pasara toda la informacion que obtuvo implementando
la herramienta ofimatica; y asi tendra mas organizada la informacion para introducir en el

software que ayude en la gestion de mantenimiento.

Como bien sabemos un sistema de informacion computarizado es una herramienta que
ayuda a generar ventajas competitivas en la empresa, este permitira realizar ain mas eficaz la
gestion de mantenimiento optimizando los recursos permitiendo que la empresa entre al circulo

de la mejora continua.

Por lo tanto, analizaremos las diferentes ofertas que nos comparten algunas empresas

desarrolladoras de software, el cual permitira a la empresa a tomar la decision correcta.

e INFOMANTE
e SIESA .S
e MP SOFTWARE

e VALUEKEEP

A continuacion, se mostraran algunas caracteristicas de los modulos que presentarian el

software desarrollado por el cual la empresa esta interesada.
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Software Infomante

Infomante es un sistema de gestion de activos, basado en planeacion, programacion y
control de las intervenciones de mantenimiento, esta orientado a la normalizacion de
procedimientos, administra la informacion de las intervenciones realizadas a los activos,
vehiculos, areas locativas e instalaciones integra todas las necesidades del area de mantenimiento:
control de actividades; registro de tareas, repuestos / materiales, mano de obra, control de
herramientas, documentacion técnica, modulo planeacion OT, costos de equipos, plan de

mantenimiento etc.

Control de actividades:

En el modulo de actividades estandar de Infomante se puede ingresar toda la informacion
referente a las actividades que generan trabajos de mantenimiento, permite documentarla en
forma completa y con los respectivos asocios de tareas, repuestos, materiales y oficios. Ver

Figura 43.
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Figura 43

Moddulo control de actividades

Modulo de Actvidades Estandar =i
A start] | GFsquoase server 7.... | g9 infomgnte | ¥ untited -paint | CamarvaL ususrio | B MU_actividades - v.... |[ TN Actividad [« EM 12:18om

Nota: Fuente INFOMANTE

Moédulo planeacion OT
El modulo de planeacion de 6rdenes de trabajo, centralizado las opciones empleadas en la

realizacion de una labor de mantenimiento ya sea programada o no. Ver Figura 44.

Por medio del manejo de la planeacion de la orden de trabajo se obtiene:

e (Conseguir informacion de las labores de mantenimiento
e Obtener los costos de cada labor de mantenimiento

e Realizar una buena distribucion de los recursos
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Figura 44

Modulo planeacion de OT

3@ Plancacion Orden de Trabajo

Modulo de Orden de Trabajo =t

Nota: Fuente INFOMANTE

Moédulo de plan de mantenimiento
Este médulo de plan de mantenimiento permite estructurar un plan para prevenir fallas y
realizar un seguimiento de los equipos. Para ello emplea actividades genéricas y especificas con

la mano de obra estimada, los materiales y sus procedimientos o planes de trabajo. Ver Figura 45.
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Figura 45

Modulo plan de mantenimiento

Nota: Fuente INFOMANTE

Software SIESA 8.5

Es un sistema que brinda soluciones en cuanto a la gestion de la informacion, disefiada
para ajustarse a las plataformas de las grandes empresas, desarrollando lideres en el mercado
colombiano, alto nivel de versatilidad en la configuracion y parametrizacion de las soluciones

Siesa.

El software Siesa brinda atencion a los modulos de mantenimiento, compras, recursos de
repuestos, materiales; control de calidad, presupuesto, activos fijos, planeacion de produccion,

gestion de actividades etc.
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En la empresa Ciprecon S.A.S, estan aplicando este software en cuanto a la parte
contable, por lo tanto, estan buscando la opcion que puedan relacionar el médulo de

mantenimiento. Ver Figura 46.

Figura 46

Moddulo Siesa

\nitie sesion

Nota: Fuente Slesa

MP software
Su objetivo es ayudar a administrar la gestion de mantenimiento de una manera eficiente,
manteniendo toda la informacion de area de mantenimiento documentada y organizada. Ver

Figura 47.



Los modulos que brinda este software son:

e Moddulo catalogo de equipos

e Modulo catdlogo de rutinas de mantenimiento

e Ordenes de trabajo
e Rutinas de mantenimiento
e Solicitudes de trabajo

e Inventario de repuestos y consumibles

Figura 47

MP Software
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Software Valuekeep
Es un software CMM/CAFM basado en la nube con funciones para la gestion de activos,

recursos y mantenimiento, creacion de informes personalizados, analiticas y mucho mas.

Valuekeep tiene como objetivo ayudar a las empresas a administrar y organizar sus
activos y operaciones de mantenimiento de manera eficiente gracias a funciones como el escaneo
de codigos de barras, los informes de tiempos de inactividad de activos, el seguimiento de

ubicacion de activos, el servicio de solicitudes de mantenimiento etc. Ver Figura 48.

El éxito de la gestion empresarial en cualquier sector depende necesariamente de una
gestion del mantenimiento. Este software se define como el proceso de mantenimiento de los

activos y recursos de una empresa y sus principales objetivos son:

e Control de costes
e Controlar los tiempos
e Gestionar los recursos

e (Garantizar el cumplimiento de la normativa



Figura 48

Software Valuekeep
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7.1.4 Capitulo 4. Diagnostico final

El area de mantenimiento de la planta de prefabricados Ciprecon, cuenta con un sistema
de informacion mucho mas organizado; asi no lo tenga sistematizadamente, se implemento
guardar los datos en la carpeta de calidad de la misma empresa para que en un futuro no haya

pérdidas de informacion.



100

En esta carpeta resguarda lo que son: las hojas de vida de los equipos, formatos como
solicitudes de trabajo, 6rdenes de trabajo, plan de mantenimiento, instructivos, procedimientos,

manuales etc. Hechos en herramientas ofiméticas, informacion que no tenia la empresa.

La empresa Ciprecon junto con el area de mantenimiento actualmente esta acta para
requerimientos del mantenimiento mucho mas organizada, ésta quedara sujeta a los cambios
dependiendo de los ajustes o medidas que se puedan tomar. Mantener la organizacion y la
eficiencia de la gestion se vera reflejada en la forma de planear, programar, ejecutar y controlar

todas aquellas funciones del area, sin necesidad de tener un software que guarde la informacion.

Por lo tanto, la compaiia queda en una etapa de transicion con el tema de evaluar la
compra del software de mantenimiento, puesto que estd a su cargo tomar las decisiones
pertinentes cual seria el mas conveniente para implementar, asi podré tener la disponibilidad de

poner en marcha este objetivo, para beneficio propio y del area de mantenimiento.

A continuacion, en la figura 49, figura 50, figura 51, se muestran los resultados

implementados por el jefe de mantenimiento.



Figura 49

Reporte diario de equipos
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Figura 50
Solicitud de trabajo
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Figura 51

Orden de trabajo

CIF’REBDN S A.

ria y Prafabncados de Con

ORDEN DE TRABAJO

# Solicitud de trabajo #0rden de trabajo , Generado por,
Q0inn o A3 P it v s a0
Codigo Maquina , Responsables ; Descripcion

ME-~2P 6 WAANoMNLeNTO (YUMO\JM dr | oo

R Seccion . Area
vosle T
' Tipo de trabajo Fecha de emisid Hora de emision
CONLOAD \\ eng.— 20z [ Foo A
Actividad a realizar ; i
SeroN [ o diod SV conto e pbimtendes
Hora de inicio Hora final
1000 Am. Y00 fun.
_Herramientas | ~ Repuestos. y
VST 7N Fodemeldos v cednedoces

: - Observaciones

Responsables

22y ol6  Combin Ao {r\cb\mbvﬂ}:

o Seewo

£ fo, S VN

p/toﬁg}w{ O O0L G I

<obeskan %ox\e%m‘bo\

, Emitida por

~— » / Realizada por

/
| £F¢ [T 0mteri/m/ G4 -
AEA ,

Nota: Carpeta de mantenimiento Ciprecon S.A.S




103

8. Conclusiones

Los objetivos se cumplieron a cabalidad, organizando el sistema de informacion,

recolectando el mayor dato de las maquinas y equipos existentes de la empresa.

Se debera elegir el software de mantenimiento que esté a nivel de los
requerimientos de la empresa y del area, ya que la informacion se encuentra
procesada en una herramienta ofimatica; por lo tanto, ya posee una documentacion

junto con la identificacion de cada maquina.

Los formatos registrados en la herramienta ofimatica son 0ptimos para el control y
ejecucion de las actividades de mantenimiento, asi podra facilitar el trabajo a los

técnicos, quedando registrada la informacion en el historial de mantenimiento.

Que, gracias a la estructura del sistema de informacion para la gestion del
mantenimiento, se analizo los aspectos mas importantes en la organizacion y se
determino que la empresa se encuentra en un problema considerable; ya que el

tipo de mantenimiento que desarrolla es el correctivo.

Que, mediante los diferentes softwares propuestos para la estructuracion del area
de mantenimiento, la empresa dio el primer paso cotizando diferentes
herramientas informéaticas que puedan ayudar a controlar el sistema de

informacion para la gestion de mantenimiento.
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9. Recomendaciones

Se recomienda establecer capacitaciones para que la empresa incentive al personal de
aplicar la gestion denominada 58S, la cual se basa en cinco principios de clasificar, ordenar,
estandarizar y mantener la disciplina etc. El cual ayudara a mejorar el estado del puesto de

trabajo.

Actualizar a ciertas frecuencias los documentos de mantenimiento, como los son: las
ordenes de trabajo, historial de mantenimiento, hoja de vida de los equipos, programaciones de

mantenimiento, formatos de reportes etc.

Contar con una herramienta informatica lo antes posible para la mejora de gestion de
mantenimiento, esto ayudara a que la informacion sea confiada y pueda servir como herramienta

para toma de decisiones sobre el manejo administrativo del mantenimiento

Una vez implementado el software, este se debera socializar con las partes interesadas.

Mantener las capacitaciones constantes sobre el software que se vaya a implementar.
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10. Apéndices

Apéndice A

Maquina bloquera planta prefabricados

Apéndice B

Motor de una maquina Hitachi en mantenimiento
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Apéndice C

Planta de procesos de postes

Apéndice D

Mantenimiento maquina bloquera
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Apéndice E

Transporte de postes al darea de acopio

Apéndice F

Magquina retroexcavador Caterpillar en mantenimiento preventivo
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Apéndice G

Area de blogues

Apéndice H

Area de traviesas

<
o
i
=
<
o
o
<
>
=4
=

@O REDMINOTE 8




109

11. Referencias

A. Kelly, M. J. Harris (1998) Gestion del Mantenimiento Industrial.

Ardila G, Ardila M, Rodriguez G, Hincapi¢ Z, (2016) LA GERENCIA DEL
MANTENIMIENTO: UNA REVISION
http://www.scielo.org.co/pdf/diem/v14n2/v14n2a09.pdf

Diagnéstico de la gestion de mantenimiento.
https://www.monografias.com/trabajos99/diagnostico-gestion-

mantenimiento/diagnostico-gestion-mantenimiento

Francisco, R. S. (1996) Hacia la excelencia en mantenimiento.

Salir O. Duffuaa, Abdul Raouf, John Dixon Campbell (2006) Sistemas de mantenimiento

planeacion y control.

Ing Melendez (2017) Sistemas de Informacién de Mantenimiento
https://ingenieriamantenimiento.wordpress.com/2017/01/28/sistemas-de-informacion-de-
mantenimiento/#:~:text=Seg%C3%BAn%20COVENIN%203049%2D93%20un,la%?20to

ma%?20posterior%20de%?20decisiones%E2%80%9D.

Oliva K, Arellano M, Lépez M, Soler K. (2010) Sistemas de informacion para la gestion de
mantenimiento en la gran industria del estado Zulia

http://ve.scielo.org/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1315-99842010000100008

Pablo V, Ratl S, Fredy K, Luis B, Adolfo Crespo (2013) Propuesta de un modelo de gestion de
mantenimiento y sus principales herramientas de apoyo

https://www.scielo.cl/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0718-33052013000100011


https://www.monografias.com/trabajos99/diagnostico-gestion-mantenimiento/diagnostico-gestion-mantenimiento
https://www.monografias.com/trabajos99/diagnostico-gestion-mantenimiento/diagnostico-gestion-mantenimiento
https://ingenieriamantenimiento.wordpress.com/2017/01/28/sistemas-de-informacion-de-mantenimiento/#:%7E:text=Seg%C3%BAn%20COVENIN%203049%2D93%20un,la%20toma%20posterior%20de%20decisiones%E2%80%9D
https://ingenieriamantenimiento.wordpress.com/2017/01/28/sistemas-de-informacion-de-mantenimiento/#:%7E:text=Seg%C3%BAn%20COVENIN%203049%2D93%20un,la%20toma%20posterior%20de%20decisiones%E2%80%9D
https://ingenieriamantenimiento.wordpress.com/2017/01/28/sistemas-de-informacion-de-mantenimiento/#:%7E:text=Seg%C3%BAn%20COVENIN%203049%2D93%20un,la%20toma%20posterior%20de%20decisiones%E2%80%9D
http://ve.scielo.org/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1315-99842010000100008
https://www.scielo.cl/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0718-33052013000100011

110

Predictiva 21, Analisis y Diagnostico del Area de Mantenimiento https://predictiva21.com/2-2-

analisis-diagnostico-mantenimiento/

ValueKepp, Gestion de Mantenimiento: ;qué es y como se optimiza?
https://valuekeep.com/es/recursos/gestion-
mantenimiento/#:~:text=La%20gesti%C3%B3n%20de%20mantenimiento%?20se,el%20c

umplimient0%20de%?201a%20normativa.


https://predictiva21.com/2-2-analisis-diagnostico-mantenimiento/
https://predictiva21.com/2-2-analisis-diagnostico-mantenimiento/
https://valuekeep.com/es/recursos/gestion-mantenimiento/#:%7E:text=La%20gesti%C3%B3n%20de%20mantenimiento%20se,el%20cumplimiento%20de%20la%20normativa
https://valuekeep.com/es/recursos/gestion-mantenimiento/#:%7E:text=La%20gesti%C3%B3n%20de%20mantenimiento%20se,el%20cumplimiento%20de%20la%20normativa
https://valuekeep.com/es/recursos/gestion-mantenimiento/#:%7E:text=La%20gesti%C3%B3n%20de%20mantenimiento%20se,el%20cumplimiento%20de%20la%20normativa

	Glosario
	Resumen
	Abstract
	1. Introducción
	2. Planteamiento Del Proyecto
	2.1  Formulación Del Proyecto

	3. Objetivos
	3.1  Objetivo General
	3.2  Objetivos Específicos

	4. Descripción De Las Actividades A Desarrollar
	5. Marco Conceptual
	6. Marco Legal
	7. Informe De Cumplimiento De Trabajo
	7.1  Procedimiento Para La Recolección De Información
	7.1.1 Cumplimiento del objetivo específico 1
	7.1.2 Cumplimiento del objetivo específico 2
	7.1.3 Cumplimiento del objetivo específico 3
	7.1.4 Capítulo 4. Diagnostico final


	8. Conclusiones
	9. Recomendaciones
	10.  Apéndices
	11.  Referencias


