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RESUMEN (. EsPoL
En el trabajo que a continuacion sé presenta, s€ trata acerca de la
Elaboracion del Plan de Mantenimiento Programado para los equipos de:
Reciclo de Aire, Produccion de Frio, Enfriamiento de Agua de Proceso,
Almacenamiento de Producto, Subestacion Eléctrica ¥ |aboratorio de
Andlisis; que conforman la Segunda Etapa, de una Planta de Separacion de
Gases del Aire, COmMO parte del proceso de unificacion de procedimientos
planificado por la Gerencia de la Regional Norte guramericana, de la

mencionada empresa.

Como parte de una pasantia laboral realizada por el suscrito y por €l Sr. Ivan
Acosta Lino, compafiero de aulas de la ESPOL; se plantea la realizacion del
presente trabajo, el mismo que se lo divide en dos proyectos similares en su
forma, pero con diferencias fundamentales en el enfoque de la programacién
del plan de mantenimiento de l0s equipos que se incluyen en cada uno de
ellos. Es asi que existe por lo tanto una tesis complementaria referente al

mismo tema.




La idea central del presente trabajo es proporcionar una herramienta de
apoyo a las actividades de mantenimiento de la planta de produccién de
gases, atendiendo a las necesidades y caracteristicas especificas de la
mencionada planta; haciendo énfasis en la distribucion de las actividades a
realizar por parte del personal, ya que debido a las politicas organizativas; no
es posible mantener un grupo encargado  Unicamente de labores de
mantenimiento, sino que mas bien esta actividad se complementa con los
trabajos de operacion de planta. De ahi nace la necesidad de realizar una
distribucién de cargas de trabajo acorde a los recursos; tanto materiales

como humanos existentes.

Para cumplir con el objetivo de este trabajo, se realiza el disefio de un
programa computacional, adaptado a las necesidades reales de la Planta de
produccion de gases del aire de la ciudad de Guayaquil y basado en las
principales caracteristicas del paquete informatico MP2; el mismo que esta

siendo utilizado por todas las areas de produccion de la compafia.

Para la realizacion de dicho programa se recopila y clasifica toda la
informacion existente en los libros de mantenimiento, catalogos, manuales y
placas de equipos; la misma que sirve como un soporte confiable, sobre el

cual se sustente la asignacion y organizacion de los trabajos a realizarce.
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Para la planiﬂcacién de la distribucion de cargas de trabajo, mano de obra,
proveedores de servicios e insumos; S€ toman en cuenta aspectos
fundamentales para la optimizacion de los recursos humanos y materiales,
tales como el cumplimiento de normas de calidad y seguridad, la influencia
de los tiempos muertos por paro de maquinas en las actividades de
produccion y comercializacion, la afectacion de los clientes externos como
consecuencia de la falta de suministro de productos. Los mismos que
buscan la obtencién de un plan de mantenimiento que sea coherente con las

exigencias y expectativas de toda la empresa en su conjunto.

Con la realizacion de esta tesis, se pretende incorporar a las actividades de
mantenimiento un programa que facilite su_planificacion y ejecucion en forma
agil, en el menor tiempo posible, optimizando los recursos humanos Y
materiales; que conlleven a una operacion eficiente y reduciendo las paradas

imprevistas por fallas de la maquinaria instalada.
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INTRODUCCION  CIB. ESPOL

En el trabajo que a continuacién se presenta, se trata acerca de la
Elaboracion del Plan de Mantenimiento Programado para los sistemas de:
Reciclo de Aire, Produccion de Frio, Enfriamiento de Agua de Proceso,
Almacenamiento de Producto, Subestaciéon Eléctrica y Laboratorio de
Analisis; de la Planta de Separacion de Gases del Aire de la empresa AGA
del Ecuador, como parte del proceso de unificacién de procedimientos
planificado por la Gerencia de la Regional Norte Suramericana, de la

mencionada empresa.

La realizacion de un plan de mantenimiento involucra multiples aspectos, que
deben ser considerados y profundamente analizados por los responsables de
su elaboracién. Al conocimiento general del proceso de produccién y de la
maquinaria en forma especifica, se unen [0S aspectos de orden logistico y
operacional; los mismos que dependeran de las caracteristicas propias de

cada instalacion industrial.




La idea central del presente trabajo es proporcionar una herramienta de
apoyo a las actividades de mantenimiento de la planta de produccién de
gases del aire, atendiendo a las necesidades y caracteristicas especificas de
la mencionada planta; haciendo énfasis en [a distribucion de las actividades a
realizar por parte del personal, ya que debido a las politicas organizativas; no
es posible mantener un grupo encargado Unicamente de labores de
mantenimiento, sino que mas bien esta actividad se complementa con los
trabajos de operacion de planta. De ahi nace la necesidad de realizar una
distribucion ae cargas de trabajo acorde a los recursos; tanto materiales

como humanos existentes.

Para la elaboracion del trabajo propuesto, se disefia un programa, tomando
como referencia los detalles principales del software de mantenimiento MP2,
el mismo que esta siendo implementado 2@ nivel regional, con las

modificaciones y consideraciones que en cada caso se requieran.

<SP
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CAPITULO 1

1. ASPECTOS BASICOS DEL MANTENIMIENTO.

Muchas cosas han cambiado en el mundo, en la economia y en las

empresas en los Ultimos aros.

£1 mundo se ha globalizado, la competencia esta en todos lados, éstos
nuevos desafios han llevado a una transformacion profunda de las
empresas, a la cual por cierto, no fue ajeno el mantenimiento. Resultado
de esta transformacion es que el mantenimiento ha pasado a ocupar el
lugar de importancia que sin duda le corresponde por su aporte a la

competitividad global de la empresa.




Por lo tanto el mantenimiento no puede ni debe ser la excepcién y debe
concebirse orientado a los negocios y a los resultados. Para ello se debe

tener en mente el objetivo a cumplir: “Competitividad”.

Para ser competitivos existen algunos factores claves que nadie discute
hoy en dia, como lo es la Calidad, las empresas deben brindar a sus
clientes los productos y servicios que satisfagan sus necesidades, pero
también deben satisfacer el precio que los clientes estan dispuestos a
pagar por el producto o servicio que se les brinda. Asi se llega al

segundo factor clave que es la Productividad.

Estos factores deben ser cumplidos sin descuidar las exigencias en
temas de Seguridad y Medio Ambiente, que hoy en dia son claves para
la competitividad como los primeros, dada la toma de conciencia que ha
habido en estos temas a todo nivel, éstos son entonces el tercer y cuarto

factor clave de la competitividad.

Pero la calidad y la productividad, el respeto a la seguridad y al medio
ambiente, no son cosas que sea suficiente hacerlas durante un dia o dos,
ni durante un mes o dos, deben ser logradas siempre y para ello se

‘%%E;Ovznecesita el aporte del quinto factor clave de la competitividad: la




primeros factores claves a lo largo del tiempo y por lo tanto asegurar la

Competitividad.

Obtener Confiabilidad solo es posible con el aporte de un  adecuado
Mantenimiento. Es entonces por la incidencia que el mantenimiento tiene
en los factores claves, confiabilidad, seguridad, medio ambiente, calidad
y productividad, asi como en ofros no menos importantes como la
disponibilidad, costo-eficacia y el uso racional de la energia, que se lo
ubica actualmente en los primeros planos de la direccion empresarial, en

resumen esto es gracias a su aporte a la Competitividad.

Realizando entonces un breve resumen podemos decir que el
mantenimiento ha pasado de ser el “mal necesario” de la produccion,

para convertirse en un “factor clave” de la competitividad.

1.1. Definicidon de Mantenimiento.
Haciendo referencia a una definicién de tipo clasico, podria decirse
que: “‘Mantenimiento es el conjunto de medidas o acciones
necesarias para asegurar el normal funcionamiento de una planta,
magquinaria o equipo, a fin de conservar el servicio para el cual han

sido disefiadas dentro de su vida (til estimada”.




1.2. Objetivos del Maptenimiento.

Hoy en dia se define al mantenimiento como “La funcion empresarial
que por medio de sus actividades de control, reparacion y revision,
permite garantizar el funcionamiento regular y el buen estado de

conservacion de las instalaciones” .

Simplificando y resumiendo se puede decir que el mantenimiento hoy
en dia es “Asegurar que todo activo fisico, contintie desempefiando

las funciones deseadas’.

Dada esta definicién debemos plantear el objetivo principal del
mantenimiento como algo medible, cuantificable, que exprese Jo

dicho en ella, ese objetivo se Jo puede enunciar asi:

Garantizar Ja competitividad de Ja empresa por medijo de:
asegurar la disponibilidad vy confiabilidad planeadas dé Ja
funcién deseada. cumpliendo con los reauisitos del sistema de
calidad de Ja empresa. cumpliendo con todas las normas de

seguridad y medio ambiente, al menor costo 6 maximo beneficio

aglobal.




El rol del mantenimiento, destacado en la necesaria orientacion a los
negocios y resultados de la empresa, €s garantizado por su aporte a
la competitividad a través de asegurar la confiabilidad de los activos

de la organizacion.

1.3. Funciones del Mantenimiento.
Cuando nos referimos a las funciones del mantenimiento, estamos
hablando de mecanismos para satisfacer las exigencias cada vez
mayores que rigen el mundo moderno; es asi que aparece el
concepto de Funcion Mantenimiento, es decir que el mantenimiento
propiamente dicho debe ser ubicado dentro del contexto de las otras
funciones empresariales, ya que todas gllas aportan algo al
resultado, sino no existirian, y si estamos hablando de empresas
industriales. comerciales y de servicios ese resultado es el lucro en el

negocio en que ella se encuentra.

D o o poder dar cumplimiento a los obijetivos propuestos por la

ﬂxm
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empresa, la Funcion Mantenimiento debera estar en capacidad de

satisfacer o dar cumplimiento a lo siauiente:




Planear, desarrollar y ejecutar las politicas adecuadas para el
funcionamiento y conservacion de los equipos de la instalacion.
Asesorar y participar en la seleccion, compra y reposicion de los
equipos que asi lo requieran.

Operar, conservar y modificar los bienes y servicios de la Planta
industrial.

Desarrollo de programas de control y seleccion de lubricacion.
Jmplementacion de programas de mantenimiento y limpieza.
Contratacion y supervision de labores de personal tercerizado.
Manejo y distribucién adecuada de los recursos humanos Yy

materiales con que se cuenta.

1.4 Tipos de Mantenimiento.

Tradicionalmente el mantenimiento puede ser agrupado en ftres

categorias principales:

Mantenimiento preventivo.
Mantenimiento planificado.

Mantenimiento correctivo.




1.4.1 Mantenimiento Preventivo.
El mantenimiento preventivo aparece cuando una magquina, o
punto de falla, es intervenido para su reparacién con una
frecuencia regular; prescindiendo de la condicién de las paries.
Tiene la desventaja de que se reemplazan partes en buen

estado conjuntamente con aquellas desgastadas.

Este tipo de mantenimiento surge de la necesidad de rebajar el
correctivo y todo lo que éste representa, especialmente en lo

referente a costos por equipo parado.

Pratende reducir la reparacion mediante una rutina de
inspecciones periddicas y la renovacién de los elementos
averiados.

El mantenimiento preventivo en sj, se puede
considerar como una manera de obrar o ge enfocar los
problemas que se suscitarian en caso de no preveer

consecuencias futuras.

Basicamente consiste en programar revisiongs de los equipos,
apayandose en el conocimignto de la maquina, en base a la

axperiencia y los registros historicos obtenidos de las mismas.




10

Se elabora un plan de mantenimiento para cada maquina,
donde se realizaran las acciones pertinentes; ejemplo:

engrasar, cambiar bandas, desmontaje, limpieza, etc.

Existen algunas consideraciones importantes que deben
tomarse en cuenta al hablar de mantenimiento preventivo, tales

comao:

- Si se hace correctamente, exige un conocimiento de las
maquinas y un tratamiento de sus registros histéricos que
ayudara en gran medida a controlar la maquinaria e

instalaciones.

- El cuidado periddico conlleva un estado Optimo de
conservacion con lo que es indispensable una aplicacion eficaz,
de los sistemas de mantenimiento, para contribuir a un correcto

sistema de calidad y a la mejora continua.

FOLTTRCSHICA DL, LTORAL

CIB - ESPOL

disponibilidad.
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_ Posibilita una planificacion de los trabajos del departamento de
mantenimiento, asi como una prevision de los recambios 0O

medios necesarios.

- Se concreta de mutuo acuerdo, con produccion, el mejor

momento para realizar el paro de las instalaciones.

- Representa una inversion inicial en infraestructura y mano de
obra, el desarrollo de los planes de mantenimiento se debe

realizar por técnicos debidamente preparados.

- Sj no se hace un correcto analisis del nivel de mantenimiento
preventivo, se puede sobrecargar el costo de mantenimiento sin

mejoras sustanciales en la disponibilidad.

1.4.2. Mantenimiento Planificado.
| mantenimiento planificado se lo conoce también como
planeado 0 programado; y es aquel que se planifica, en base

a informacion existente, la misma que se obtiene a través de

los manuales del fabricante de la maquinaria; 6 mediante el
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conocimiento acumulado por el personal involucrado en

produccion y mantenimiento.

Este tipo de mantenimiento trata de planear la revision,
reposicion, cambio, reparacion, calibracién; de los equipos y
componentes de una instalacién, previamente al alcance del

punto estimado de falla.

Se debe precisar que existen muchos factores como las
diferencias en la operacién de las maquinas y el tiempo de
utilizacion de las mismas, que hacen que estas acciones no
siempre sean satisfactorias; debido a que es imposible

eliminar fallas o dafios completamente.

Generalmente sucede que la informacion requerida acerca
de la maquinaria es insuficiente, y la frecuencia de fallas no
puede ser calculada correctamente, es entonces cuando se
deben realizar inspecciones planeadas, a fin de evaluar las

condiciones de sistemas, equipos y componentes.

La utilizacion de horéometros en las maquinas, nos

proporcionaran  informaciéon  muy importante, para la
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programacion de tiempos de inspeccién y reparacion, con lo
que se garantiza un programa de mantenimiento adecuado a

los requerimientos e la instalacion.

Al hablar de mantenimiento planificado, se puede hacer
referencia’ a dos tipos de mantenimiento en particular:

mantenimiento Progresivo y mantenimiento Periddico.

a. El mantenimiento progresivo se usa con la finalidad de
eliminar el tiempo muerto entre reparaciones. Este tiempo
muerto representa el tiempo en que el equipo esta fuera de
servicio, debido a fallas, reparaciones o por trabajos de rutina

de mantenimiento.

Para aplicar este tipo de mantenimiento es importante tomar
en cuenta ciertos criterios, que tienen que ver con las
condiciones en que se desarrolla el trabajo en planta. Entre

otros se pueden destacar:

- Que el tamafio de la maquina sea considerablemente
grande 6 que esté constituida por un gran nimero de

componentes.
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- La disposicion de los diferentes componenies de la maquina

considerada.

- La frecuencia de falla de sus componentes.

- La posibilidad de intercambiar piezas conforme a la

disponibilidad de ellas en bodega de repuestos.

En este tipo de mantenimiento no se ejecuta todo el servicio al
equipo © maguinaria sino gque se o subdivide de forma
sistematica: es decir que se va revisando en forma progresiva
cada uno de sus componentes, tomando en cuenta ideas

como las anotadas anteriormente.

b. En el mantenimiento periddico, se da el servicio de
mantenimiento a todas las piezas de la maquinaria al mismo

tiempo.

Para llevar a cabo este tipo de mantenimiento se deberan

seguir las instrucciones del fabricante, asi como las
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aportaciones que pueda hacer el operador de la maquinaria de

acuerdo a las condiciones en que esté haciéndola funcionar.

Este tipo de mantenimiento generalmente se lo aplica a
equipos o maquinas de dimensiones pequefias, por ejemplo

bombas, ventiladores, motores eléctricos, entre otros.

El mantenimiento periédico comprendera: desmontaje de
todas las piezas, limpieza, revision, rectificacion o recambio
(en caso que fuese necesario), rearmado, medicion de
claros, reajustes (en caso que se requiera) y pruebas de

funcionamiento.

Con el desarrollo de la tecnologia en el campo informatico;
se ha dado paso al surgimiento de nuevas.iecnicas de
inspeccién y monitoreo, que sin afectar la oper}ic':ién de la
maquinaria; y por lo tanto sin detener la produccion, permiten
determinar el estado de un equipo y de cada uno de sus
componentes, con un alto grado de precision. Esta técnica

corresponde al llamado Mantenimiento Predictivo.
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Este tipo de mantenimienio se basa en predecir la averia

antes de que ésta se produzca.

Trata de conseguir adelantarse a la averia o al momento en
que el equipo o elemento deja de trabajar en sus condiciones
Optimas. Para conseguir esto, se utilizan herramientas y
técnicas de monitorizacién de parametros  fisicos;

fundamentalmente vibraciones y temperatura.

La intervencién en el equipo o cambio del elemento, por
gjemplo un rodamiento, no se hace en funcion de las horas
de trabajo, sino de su estado real. Lo que representa menos
paradas de maquinas, que a su vez se traduce en un ahorro
econdmico. Sdlo se cambia aquello que realmente esta

flegando al fin de su vida Util.

Hay que tener en cuenta que este rodamiento puede haber
trabajado en un 10 % de carga durante 50.000 horas y 60 %
durante 10.000 horas, por o que el dato concreto de las
horas totales de funcionamiento frente a las horas tedricas de
funcionamiento recomendadas por el fabricante, dejan de ser

un dato totalmente fiable. Se puede desmontar el
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rodamiento segln el consejo del fabricante, cuando ese

rodamiento esta cumpliendo con su funcién perfectamente.

La implementacion de este tipo de mantenimiento obliga a
dominar el proceso y a tener un registro de datos tecnicos
bastante completo; lo que compromete al personal de planta
a manejar un método cientifico de trabajo riguroso y objetivo,
mediante el cual se puede demostrar con datos y con un alto

nivel de fiabilidad, que se debe realizar el paro de la linea.

El mantenimiento predictivo requiere una inversion inicial
importante, los equipos de termografia y los analizadores de
vibraciones, tienen un costo elevado. De la misma manera se
debe destinar un personal a realizar la lectura periodica de

datos.

Se debe tener un personal que sea capaz de interpretar los

m:«um conocimiento técnico elevado de la aplicacion.
CIB - ESPOL
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Por lo dicho anteriormente la implantacion de este sistema
se justifica en maquinas o instalaciones donde los paros
intempestivos ocasionan grandes pérdidas, donde las
paradas innecesarias ocasionen grandes costos, procesos
continuos; y en instalaciones donde se requiera un alto nivel

de seguridad.

Mantenimiento Correctivo.
Ocurren cuando no se toman las acciones correctivas cuando
no se toman las acciones preventivas que suponen el origen
de un problema, hasta causar falla de la maquina. £l permitir
que la maquina opere hasta que falle frecuentemente causa
costosos dafios secundarios, junto con los resuitados costosos
de una parada imprevista y del mantenimiento que ésta

implica.

a. Mantenimiento paliativo o de campo (de arreglo ): Este se
encarga de la reposicion del funcionamiento, aunque no quede

eliminada la fuente que provoco la averia.
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b. Mantenimiento curativo ( de reparacion ). Este se encarga
de la reparacién propiamente pero eliminando las causas que

han producido la averia.

Para la aplicacion efectiva de este tipo de mantenimiento se

deben considerar lo siguientes aspectos:

- Si el equipo esta preparado, la intervencion en el fallo es
rapida y la reposicion en la mayoria de los casos se realizara
con el minimo tiempo. Esto depende sin embargo de la
magnitud de la maquina averiada y fundamentalmente del tipo

de dafio que presente.

- No se necesita una infraestructura excesiva, un grupo de
operarios competentes es suficiente; por lo tanto el costo de
mano de obra es minimo, comparado con otros tipos de
mantenimiento. Resulta mas prioritaria la experiencia y la
pericia de los opgrarios, que la capacidad de analisis o de

estudio del tipo de problema que se produzca.
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- Es rentable en equipos que no intervienen de manera
instantanea en la produccion, donde la implantacion de otro

sistema resultaria poco econdmico.

- Se suele producir una baja calidad en las reparaciones
debido a la rapidez en la intervencion, y a la prioridad de
reponer antes que reparar definitivamente, por lo que produce
un habito a trabajar defectuosamente, sensacién de
insatisfaccién e impotencia, ya que este tipo de intervenciones
a menudo generan otras al cabo del tiempo por mala

reparacion.

- Como consecuencia de su aplicacion continua, las empresas
suele tener un almacén de recambios sin control, de algunas
cosas hay demasiado y de otras quizas de mas influencia no

hay piezas, por lo tanto es caro y con un alto riesgo de fallo.

Mientras se prioriza la reparacion sobre la gestion, no se
puede preveer, analizar, planificar, controlar o rebajar costos

de mantenimiento y produccion..
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La principal funcién de una gestion adecuada del
mantenimiento consiste en rebajar el correctivo hasta el nivel
éptimo de rentabilidad para la empresa. El correctivo no se
puede eliminar en su totalidad, por lo tanto una gestion
correcta extraera conclusiones de cada parada e intentara
realizar la reparacién de manera definitiva, ya sea en el mismo
momento o programando un paro, para que esa averia no se

repita.

Mantenimiento integrado o productivo

(TPM: Mantenimiento Productivo Total)

Es un sistema de organizacién donde la responsabilidad de
mantener las instalaciones o maquinas no recae solo en el
departamento de mantenimiento sino en toda la estructura de
la empresa, Su filosofia se basa en que: El buen
funcionamiento de las maquinas o instalaciones depende y es

responsabilidad de todos.

El TPM asume el reto de trabajar hacia el : 0 fallos, O averias,
0 incidencias, 0 defectos. Este sistema nace en Japon, fue
desarrollado por primera vez en 1969 en la empresa

japonesa Nippondenso del grupo
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Toyota, y se extiende por Japén durante los 70. Se inicia su

implantacion fuera de Japén a partir de los 80.

Podemos considerar como aspectos importantes los

siguientes:

- Al integrar a toda la organizacion en los trabajos de
mantenimiento se consigue un resultado final mas enriquecido

y participativo.

- El concepto de mantenimiento integrado o productivo (TPM)
esta intimamente unido a la idea de calidad total y mejora

continua.

- Se requiere un cambio de cultura general, para que tenga
éxito este cambio, no puede ser introducido por imposicion,
requiere el convencimiento por parte de todos los
componentes de la organizacion de que es un beneficio para
todos. Lo cual por norma general conlleva una gran

complejidad.




- La inversion en formacion y cambios generales en la
organizacion, es costosa. El proceso de implantacion requiere

de varics afcs.

1.5 Definiciones Generales.
Durante el desarrollo del presente trabajo se utilizaran algunos
conceptos que estan vinculados a la industria en general y al
mantenimiento en particular; es asi que a continuacién se dan

algunas definiciones de los mismos:

Componente.- Es un ingenio esencial al funcionamiento de una
actividad mecanica, eléctrica o de otra naturaleza fisica que,

conjugado a otro(s),crea(n) el potencial de realizar un trabajo.

Equipo.- Se denomina asi al conjunto de componentes
interconectados, con los que se realiza materialmente una

actividad de una instalacion.
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Equipo Principal.- Equipo cuya parada interrumpe el proceso
productivo llevando a la pérdida de produccion y 2 el cese de la
obtencion de utilidades.

Equipo Secundario.- Equico qus particica del proceso
produciivo, pero su parada. por algin tiempo no interrumpe 1a

produccion.

Eguipos de ApoOyo.- Equipo aue no participa en el proceso

productivo.

Falla.- Constituye finalizacion de la habilidad de un jtem para

desempefiar una funcién reguerida.

Inspeccion.- Servicios  de Mantenimiento  Preventivo.
caracterizado por ja alta frecuencia {baia periodicidad) v corta
duracién. normalmente efectuada utilizando instrumentos simples
de medicién (termomeiros. tacometros. voltimetros efc) o jos

sentidos humanos v sin provocar indisponibilidad.
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Item.- Es un término general para indicar un campo, equipo, obra

o instalacion.

Lubricacion.- Se refiere a los servicios de Mantenimiento

Preventivo, donde se realizan  adiciones, cambios,

complementaciones, examenes y analisis de jos lubricantes.




CAPITULO 2.

2. DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION.

En la Planta Industrial ASU “Galapagos” de la empresa AGA, se realiza
la separacion criogénica de Gases del Aire. A continuacion se exponen

Jos aspectos mas importantes, involucrados en el proceso.

2 4 Caracteristicas Principales del Aire.
El aire esta constituido por una mezcla de diferentes gases, de éstos

podemos citar a tres como los mas importantes: Nitrégeno Oxigeno'y

Argon.
g‘%f} 7 TABLA 1
%" R E PRINCIPALES COMPONENTES DEL AIRE
q%w ELEMENTO % VOLUMEN SIMBOLO
Ci5 - ESPOL NITROGENO 78 N;

OXIGENO 24 0>

ARGON 1 Ar
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Existen otros componentes presentes en el aire, como: polvo, vapor
de agua, diéxido de carbono; gases rarocs Como helio, nedn, cripton y
xendn; hidrocarburos como el metano, etano, propano y acetileno.
Estos componentes tienen un efecto perturbador en el proceso, ya

que disminuyen la pureza del producto final, por o que deben ser

eliminados.

En esta Planta, se produce Oxigeno y Nitrogeno en forma liquida; la
produccién de Argén esta en etapa de implementacion, por lo que en
la actualidad se importa el producto para satisfacer las necesidades

locales.

Un proceso criogenico se caracteriza porque las sustancias liquidas
que se manejan, estén cercanas a su punto de ebullicion. Las
diferencias en los puntos de ebullicion influyen directamente en el

proceso de separacion de liquidos por el método de destilacion.

La siguiente figura muestra los puntos de ebullicion de los gases que
componen el aire, en ella se comparan las temperaturas en escala

Celsius y Kelvin.




Agua (Punto de Fusion)

Propano

0 = 273K
-42=231K

Didxido de Carbono (Punto de Fusion) -79 = 195 K

Acetileno
Etano
Oxido Nitroso

Etileno
Xenon

Cripton
Metano

Oxigeno @%PO[
Argén %
Nitrégeno @’EE

Nedn
Hidrégeno

Helio

-84 =190 K
-89 =185K
-89 = 185K

-104 =169 K
-108 = 165 K

-153=120K
-162=112K

-183=90K
-186 =87 K
196 =77K

246 =27 K
253 =20K

-269=4K
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0 273

-100 173

-200 73

FIGURA. 2.1 PUNTOS DE EBULLICION DE LGOS GASES DEL

AIRE.
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2.2. Datos Técnicos Principales de la Planta.
Las caracteristicas mas importantes de la Planta de Separacion o
Fraccionamiento de Gases del Aire — Galapagos, se refieren a las
capacidades de produccion y a los parametros que tienen que ver

con presiones y temperaturas de operacion durante el proceso.

Inicialmente, se concibié una planta cuya capacidad nominal de
aspiracion de aire seria de 5100 Nm°/h. Posteriormente en 1998 se
produce una ampliacion de la capacidad operacional de la planta,
con la ejecucion del proyecto denominado Galdapagos Il , cuyo
objetivo principal fue el de aumentar la capacidad de produccion de
Nitrégeno liquido, debido principalmente al auge de las exportaciones
de camarén que vivié nuestro pais; y en las que se exigia por parte
de los compradores la conservacién del producto bajo estrictas
consideraciones de calidad. Es asi que se logra un volumen de
aspiracion de 10600 Nm/h. A continudcion se indican los datos

técnicos de la planta mas importantes:

a8 » Presion de aire 6,3 bar abs.
Temperatura de aire 281 °K

Cantidad de Oxigeno gaseoso 200 Nm’/h




Presion de Oxigeno gaseoso
Temperatura de Oxigeno gaseoso
Pureza de Oxigeno gaseoso
Cantidad de Oxigeno Liquido
Presion de Oxigeno liquido
Temperatura de Oxigeno liquido
Pureza de Oxigeno liquido
Cantidad de Nitrégeno gaseoso
Presién de Nitrégeno gaseoso
Temperatura de Nitrbgeno gaseoso
Pureza de Nitrogeno gaseoso

Cantidad de Nitrogeno liquido

30

1,5 bar abs
307 °K
99,7 %
750 Nm®/h
1,3 bar abs.
90 °K
99,9 %

3
1100 Nm>/h @%E
1,05 bar abs. @@%@
307 °K N

POLITECHRC IHEL AITORAL

1 ppm O3 CIB - ESPOL
600 Nm*/h

En lo que se refiere a requerimientos para la operaciéon normal de

planta, tenemos:

Agua de refrigéracion

Caudal de agua de enfriamiento
Temperatura de suministro nominal
Temperatura de suministro maxima
Presion de suministro

Incremento de temperatura

266 m°/h
30 °C

43 °C
2,2 bar.

10 °K




» Factor de incrustaciones
Alimentacién de energia.

« Media tension

= Baja tensién

« Alimentacién de control

= Frecuencia
Aire para Instrumentos

= Aire limpio libre de aceite

= Presion de suministro

» Punto de rocio

Condiciones Climéaticas promedio.

»  Temperatura
»= Presion atmosférica

» Humedad relativa

2 3 Sistemas Principales del Proceso.
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0,0002 m*K/W

4,16 Ky, 3 fases
440 v, 3 fases+neutro
110vcc 120 v ca

60 Hz.

T
POLITECIICA DRS, LITORAL
CIB - ESPOL
289
1,013 bar
75 %

Con la finalidad de distribuir y organizar de mejor manera las labores

de mantenimiento a implementarse, se ha procedido a dividir la

magquinaria que participa en el proceso de produccion en sistemas,

los mismos que han sido seleccionados en funcién del trabajo

especifico que desempefan.
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La divisibn y numeracion de los sistemas sefialados, se hace

siguiendo la secuencia de la linea de produccién instalada.
A continuacién se presentan en el orden correspondiente y se detalla
su funcionamiento, haciendo énfasis en aquellos escogidos para la

realizacion del presente trabajo.

Sistema Numero Caracteristico

Captacion de Aire 01

Compresion Principal de aire %31’0 7 02

Refrigeracion 03
Purificacion de Aire 04
Rectificacion 05
Sistema de produccién de Argon 06
Reciclo de Aire o7
Produccion de Frio 08
Enfriamiento de Agua de proceso 09
Subestacién Eléctrica 10
Instrumentacién y Control 11

Almacenamiento de Productos 12
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2.4. Principios Generales de Funcionamiento.
En términos generales el funcionamiento de ia planta se inicia con la
captacion del aire de la atmésfera, el mismo que es necesario para la
licuacidn. Este aire es conducido por un sistema de filtros, en donde se
retienen las impurezas mayores que el mismo pueda contener.
Posteriormente ef aire es aspirado por un turbocompresor, y comprimido
a 5 bar. aproximadamente; seguidamente se procede a enfriar el aire

comprimido, utilizando una unidad de refrigeracion.

Una vez realizada la compresién y posterior enfriamiento, se procede a
separar humedad, hidrocarburos como el acetileno y anhidrido carbénico
del aire, ésto se realiza con la finalidad de evitar que en la parte fria se
provoquen depdsitos de hielo y nieve carbdnicos. Estos componentes se
separan en los adsorbedores de tamices moleculares. Estos
adsorbedores estan puestos en el flujo de aire antes de la parte fria y
trabajan a unos cuantos grados arriba de cero grados centigrados: se
dispone de un arreglo en par; es decir que mientras el uno trabaja, el otro

se encuentra en etapa de regeneracion.

El enfriamiento del aire tiene lugar en los intercambiadores de calor a
contracorriente, en los cuales; los gases frios que salen de las columnas

de rectificacion, intercambian calor con el aire que llega a las mismas. De
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han tomado medidas importantes para la Region Andina, que involucran la
reduccion de personal propio para mantenimiento y a eleccion de la
Tercerizacion como alternativa de mejoramiento de la eficiencia en las

funciones de Mantenimiento y Produccion.

De acuerdo con las nuevas disposiciones administrativas, es deseable que
se cumplan aspectos fundamentales como por ejemplo: disminucion de los
costos y del personal ejecutor, vinculaciéon de contratistas que cumplan
labores especializadas Y de mejor calidad, se quiere lograr una
sistematizacion general de sus actividades tendiendo a obtener un mayor
grado de competitividad y excelencia. Es estratégicamente importante que
exista una unificacion de procedimientos entre las Plantas Industriales de los
diferentes paises de [a region, con la finalidad de elaborar planes de
desarrolio conjunios y hacer frente a los cambios que conlleva el mundo

globalizado.

En la practica los cambios planificados Y ejecutados son faciimente
observables; la Planta ASU no posee un departamento propio de
mantenimiento, durante cada uno de los turnos de trabajo existe una Gnica
persona encargada del proceso de produccién, el mismo que realiza sus
operaciones desde una consola central automatizada. El Operador de turno
es entonces quien tiene bajo su responsabilidad supervisar el normal

funcionamiento de los equipos de fa linea de produccion, detectar y dar
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aviso a su superior, en este caso el Jefe de Planta, acerca de posibles
trastornos en 1a maquinaria, para que se fomen |as acciones que
correspondan; pudiendo ademas encargarse personatmente de ejecutar

labores de mantenimiento que no ameriten 1a presencia de personal externo.

En virtud de 1o expuesto anteriormente, s€ hace indispensable contar con
todos los argumentos necesarios para que este tipo de estrategia
operacionai funcione adecuadamente; siendo parte primordial de ellos el

mantenimiento.

3.1. Seleccion de Equipos.
Este plan de mantenimiento incluye @a todos los equipos ¥
componentes de equipos, que sean considerados como principales O
criticos dentro del proceso productivo; pard ser considerados como
tales, se hace necesario identificar ciertos criterios de seleccion, los
O@t cuales tienen por objeto establecer un indicador que representa el
“Factor de Importancia” 0 “Factor de Criticidad” del equipo O

componente.

Los criterios escogidos para determinar el grado de importancia son
los siguientes:
a. importancia con relacién a la produccion: Muestra la incidencia

de la falla del equipo en el conjunto de la linea de produccién; asi
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como evalia si ja puesta fuera de servicio provoca paralizacic’m total ©

eso productivo.

reduccion significativa en el proc

Indica el nivel de

_QLAfectaci(')n a la calidad del producto final:
pureza del

paro del equipo en fa

incidencia que ocasionaria un

producto final producido.

a: EvalGa el grado de probabilidad de que

c. Probabilidad de fall

asandose en el historial de la maquina Yy tomando

ocurra una falla, b
al de planta.

en cuenta la experiencia del person

e operatividad: Este punto permite evaluar 1a cantidad

d, Tiempo de op

de horas de operacion a gue €
r cuales son los equipos 4

sta sometida ja maquina, con lo cual

ue mayof cantidad de

se pueden determina

tiempo permanecen en actividad durante el proceso productivo.

e. Valor economico: Este criterio se refiere exclusivamente al valor
de tasacion de la maquina, &l mismo que depende de ias condiciones
que presente al momento de realizar 1a evaluacion.

f. Susce tibilidad_a falla catastrofica: Evalia la magnitud de 1as
consecuencias qué una falla imprevista del equipo, en un corto lapso

-
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po, pueden ocasionar tanto en sus propios componentes; asi

de tiem
os cuales esta en constante i

como también en otros conl nteraccion.

para proceder a realizar el calculo del factor de importancia, sé
na tabla de ponderacién, en la cual se asigna un valor

realizdé U
mismo que depende del

numeérico a cada criterio; el grado de
participacic')n que tenga en la productividad de la planta Y
particu1armente en la incidencia sobre la calidad del producto final.

quipo s€ relacione necesariamente

Lo anterior nNO obliga a que un €

- sg propone en su lugar que un equipo debe

con los criterios a. y b.

o menos tres de l0s seis criterios planteados, para

cumplir con por |
co; dependiendo esto GItimo

ser considerado como criti

que pueda
ue alcance al ser evaluado.

sin embargo de la puntuacion d

S
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)
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TABLAZ

Tabla de ponderacion de criterios para la seleccion de los

equipos principales de ja Pianta ASU.

CRITERIO

a. Importancia con relacion a la produccion.

b. Afectacidn afa calidad del producto final.

= Probabifidad de falla.

po de operatividad.

e. Valor econOmico.

f. Susceptibilidad a falla catastrofica.

3.1.1 Factor de Impoitancia

Ej factor de importancia resulta entonces de la sumatoria de los
valores pondérados de cada criterio de seleccién. Por lo tanto

es en base a éste parametro que s& determinan los equipos que

formaran parte del presente plan de mantenimiento.

58

A continuacion se presenta, 8 manera de sjemplo, una tabla en

la que se listan algunos equipos considerados como principales,

con su correspondiente factor de importancia.
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TABLA 3
Ejemplos de equipos de planta considerados como

principales con su factor de ponderacion.

Tipo Criterios

Descripcion Factor de

ponderacion

£G010702-1461 | TC |Compresor de Reciclo |A, B, C, 130

de Aire D EF
EG010702- ME | Motor Etéctrico de A B, G, 130
06071 Compresor de D EF

Reciclo.
EG010702- TE | Turbina de Expansion 1A, B, C, 115
06072 E,F
EGO10702- iIC |intercambiador de B,C,D 67
06073 calor 1° etapa.

* E| niimero de equipo corresponde a una codificacion preestablecida. En el
siguiente numeral se analiza la estructura de dicho codigo.

3.2 Estructuracion de Cédigos.
{_a codificacién que se utiliza para el desarrollo de este programa,
esta orientada a brindar al usuario la oportunidad de acceder a la
informacion requerida en una forma sencilla y rapida; con lo que

se pretende lograr un manejo eficiente del mantenimiento. Por
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otro lado, este sistema de codigos trata de estandarizar su
formato para toda la regional norte de AGA: con lo cual se quiere
conseguir la unificacion de procedimientos y ademas contar Cof
un registro de informacion que pueda ser utilizado

indistintamente en todos ios paises que la conforman.

3.2.1 Codificacién de Equipos y Componentes.
Para codificar los equipos ¥ componentes que se toman en
cuenta en este programa de mantenimiento, se propone
una estructura de numeracion combinada con caracteres
alfabéticos. La codificacion desarrollada contiene la
siguiente estructura:
TABLA 4

CODIFICACION DE EQUIPCS Y COMPONENTES

XX X KX XX XX XX

PAIS LOCALIDAD CENTRO DE COSTQ  SISTEMA SUBSISTEMA CODIGO TAG

L a intencion principal de desarrollar una codificacion en este
sentido, es la de poder identificar a cada equipo de acuerdo
a su ubicacion, tanto en  un contexto geografico; como

dentro de la planta industrial propiamente dicha.
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Pais.- Con el fin de diferenciar los tres paises que
conforman la regional norte de Sudamérica, es necesario
incluir en este codigo la referencia que corresponda a cada
uno de ellos; asi tenemos que en el caso del Ecuador se lo
identificara con la letra E, referida a la primera letra que
conforma su nombre; asi mismo se lo hara con Colombia y

Venezuela.

Localidad.- Las plantas de produccién de gases del aire de
AGA, estan ubicadas en diferentes sitios dentro de un
mismo pais. En el caso de Ecuador la planta ASU, se ubica
en la ciudad de Guayaquil, paises COmMO Colombia ©
Venezuela, poseen mas de una planta industrial distribuidas

segun sus necesidades.

En esta estructura de cddigos, en el espacio
correspondien{e a localidad se coloca la letra G, referida a

la inicial de Guayaquil.

Centro de Costo.- Un centro de costos es un
departamento al que se le cargan los gastos que demande

una orden de trabajo, y que incluyen ademas el uso de
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repuestos, materiales, honorarios de personal tercerizado y

gastos directos de inventario.

La empresa AGA del Ecuador, posee su propio centro de
costos, al cual se lo identifica como P01. Este codigo es
Unico para cada planta, asi mismo las filiales de otros
paises poseen su centro de costos debidamente asignado y

diferenciado entre si.

Es muy importante tener establecido un centro de costos
Unico para cada planta industrial, ya que esto permite tener
un control adecuado sobre los gastos de la empresa,
pudiendo éstos ser categorizados, s decir que podemos
hablar de gastos temporales, © realizar proyecciones

econémicas de futuros proyectos.

Sisterha.- Como se mencioné en el capitulo anterior, a la
linea de produccion de la planta ASU se la divide en 12
(doce) sistemas, convenientemente numerados, atendiendo
a la funcion especifica que cumplen en el proceso y a E

interaccion que tengan unos con otros.
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Esta seccién del codigo de equipos, consta de dos digitos
que pueden ir desde el 01 hasta el 12, dependiendo del

sistema al que pertenezcan.

Subsistema.- Corresponden al conjunto de equipos y
componentes que desempefian un trabajo determinado
dentro de un mismo sistema. Es decir que un sistema
puede estar compuesto  por varios  subsistemas
interrelacionados, pero que cumplen con una funcion

definida.

Por ejemplo en el Sistema de Enfriamiento de agua de
Proceso, se pueden distinguir tres subsistemas basicos: el
conjunto de motores eléctricos, las bombas centrifugas,
tuberias de succiéon y descarga, valvulas, arrancadores
eléctricos de los motores; que corresponden al primer
subsistema. El segundo de ellos, conformado por: las
torres de enfriamiento, los motores eléctricos para los
ventiladores axiales, conjuntamente con sus paneles
eléctricos de encendido, el depdsito de agua y sus
adicionales. El tercero corresponde a los equipos de

tratamiento del agua para proceso, que incluye:
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esta manera el aire se enfria hasta una temperatura proxima a la de su
licuacion, mientras que los productos se calientan a su vez a la

temperatura ambiente.

La produccién de productos liquidos requiere frio, por lo tanto las
pérdidas de frio adicionales se presentan a través del aislamiento del
equipo y en el intercambiador. Este frio es producido en un proceso de
reciclo , al comprimir, enfriar y expandir nitrébgeno hasta su estado
liquido. Se lo llama proceso de reciclo, porque el gas no se condensa, se

calienta y es devuelto nuevamente al compresor.

5 o .P
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FIGURA 2.2 DIAGRAMA DE UN PROCESO DE SEPARACION DE

GASES DEL AIRE CONVENCIONAL

Dentro de la columna de rectificacion se da la formacién de liquido, la
cual tiene lugar en el condensador. Esto se provoca mediante el
intercambio de calor entre el nitrbgeno gaseoso de la columna de presién
de unas 5 atm. y el oxigeno liquido en el condensador con una presion
de unas 0,4 atm. De esta forma se licua por un lado el nitrogeno ,

mientras que por el otro lado se evapora oxigeno. Ambos componentes




36

son necesarios en la columna respectiva para mantener una rectificacién

correcta.

En la columna de presion tiene lugar un primer fraccionamiento del aire
en liquido rico en oxigeno y nitrdgeno. El liquido rico en oxigeno se lleva
a través de una valvuia de expansién desde el fondo de la columna de
presion hasta la columna de baja presién. El liquido penetra por un
punto de ia columna de baja presién correspondiente a su composicion.
Una parte del nitrégeno liquido de la cabeza de la columna de presion es
introducido iguaimente en la parte superior de la columna de baja presién
mediante ofra valvula de expansién. El flujo de nitrégeno es subenfriado

en un intercambiador a contracorriente antes de la valvula de expansién.

En la columna de baja presién tiene lugar el fraccionamiento final del
aire. Los productos O, de la parte inferior y N, de la cabeza de |a
columna de bdja presién, se calientan hasta la temperatura ambiente al

salir del aparato atravesando diversos cambiadores en contracorriente.

2.4.1 Columna de Rectificacion.
Al proceso para separar una mezcla de dos o mas elementos para

obtener por separado sus componentes se llama Rectificacion.
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La rectificacion se basa en el principio fisico de que los liquidos con
un punto de ebullicién mas bajo, se evaporan mas facilmente que

los liquidos con un punto de ebullicién mas alto.

El elemento que permite la destilacion del aire se conoce como

columna y consta de los siguientes componentes:

- Un evaporador en el fondo, el mismo que es necesario para
producir el vapor que sube por el interior de la columna.

. Una valvula de salida para el producto liquido del fondo de la
columna.

- Para que el vapor tenga un buen contacto con el liquido
descendente, se requiere de algun tipo de elemento o material,
el mismo que puede ser bandejas de tamiz o relleno estructural.

- Valvula para la alimentacién de producto impuro.

- Valvula de salida de producto gaseoso por la parte superior.

- Un condensador en la parte superior.

- Un sistema de realimentacién de liquido del condensador a la

parte superior.
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FIGURA 2.3 COLUMNA DE DESTILACION NORMAL

La columna de rectificacién gue se utiliza en AGA del Ecuador, es
del tipo bandeja de tamiz. En este tipo de columnas, se tienen una
serie de bandejas con un sinndmero de orificios en su estructura, a

través de los cuales pasa el vapor que viene del condensador del




fondo para unirse con el liquido de la parte superior; y evitar que el
liquido caiga por los orificios. Una vez que se ha llenado la bandeja
con liquido rico en oxigeno, por efecto de rebosamiento, el liquido
pasa por un tubo de drenaje el mismo que tiene su extremo inferior
sumergido en el liquido de la bandeja inmediatamente inferior,
creandose de esta manera un cierre de liquido; evitandose asi que

el vapor se escape a través del drenaje.

FIGURA 2.4 COLUMNA CON BANDEJAS DE TAMIZ

El nimero de bandejas es de gran importancia para la pureza del
producto; mientras mas bandejas haya se obtendra un producto
mas puro. Es importante sefalar que en una planta en

funcionamiento la columna permanece herméticamente sellada,
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razén por la cual no se puede modificar el nimero de bandejas en

la columna.

La columna de rectificacién de la Planta Galapagos, a mas de

contener bandejas de tamiz, también es una columna de tipo doble,

o como se conoce cominmente Doble Columna Linde.

GAM

Condensador

Aira

Reflujo

/—‘LNH__W |

Bajx Presién

T

&

LEmt

Liquido
Enrdquecido

FIGURA 2.5 DOBLE COLUMNA DE DESTILACION

La parte inferior corresponde a una mitad de una columna sencilla;

la misma que presenta un condensador en la parte superior, y una
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alimentacion de aire en la parte inferior. La parte superior es
también similar a una columna simple, con evaporador pero
careciendo de condensador. En este tipo de instalacién, el
condensador en la columna inferior trabaja como evaporador para la

columna superior.

El aire se introduce a través del fondo de la columna inferior,
normalmente a una temperatura ligeramente superior a la de su
punto _de rocio. Posteriormente el vapor ascendente llega al
condensador, en donde se condensa y forma lo que se conoce
como reflujo. Como en la parte superior se obtiene nitrégeno puro,
se puede concluir que en el fondo se obtiene oxigeno enriquecido,
no puro, el mismo que es introducido en la parte central de la
columna superior para luego realizar la separacion; cabe resaltar

que en la columna superior no existe condensador por lo que el

reflujo se extrae de la parte superior de la columna inferior.

2 4.2 Sistema de Produccién de Frio.
El sistema utilizado para lograr temperaturas que permitan
conseguir elementos del aire en estado gaseoso, esté basado en la
utilizacién de turbinas de expansion. La caracteristica fundamental

del equipo instalado en esta planta es que se utiliza el trabajo
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mecanico producido por el movimiento del rodete de turbina, para
comprimir gas con un impuisor colocado en el mismo gje; lo que se

conoce como booster.

El gas de alta presién pasa al expansor a través de las toberas,
donde la presion se convierte en energia cinética, por lo que su
velocidad aumenta considerablemente y la  presion desciende

aproximadamente a la mitad.

FIGURA 2.6 COMPRESOR (BOOSTER) Derecha - EXPANSOR

lzquierda.
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Los alabes se inclinan hacia atras en Ia salida, de tal modo que la
rotacion del gas es lo mas pequefia posible para mantener las
pérdidas bajas. Las turbinas que pueden producir liquido tienen los
alabes en un angulo tal a partir del radio del rodete, que no
desarrollan fuerza alguna que haga que las gotas entren en

contacto con cualquiera de las superficies de los alabes.

Es posible controlar la capacidad de los expansores modificando la
apertura entre los inyectores, lo que hace variar el volumen de flujo;

lo cual significa que el volumen depende de la presién vy

temperatura de entrada.

FIGURA 2.7 EXPANSOR - COMPRESOR EN PROCESO DE

MANTENIMIENTOQO
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2.4.3 Compresor de Reciclo.
El proceso de rectificacién de aire tiene inicialmente un compresor
primario, que suministra aire a 5 bar. de presion. Adicionalmente se
utiliza un compresor para lograr la compresion a la presion

necesaria en los expansores para la produccion de frio.

Ei aire que recircula el llamado compresor de Reciclo, es aquel que
no es introducido a la etapa de rectificacién, y proviene del

compresor principal.

La planta ASU, posee dos turbocompresores de doble etapa, que
pueden trabajar alternativamente si es necesario, o

simultaneamente para el caso de maxima produccion.

Cada unidad de compresién de aire de recirculacion o de reciclo,
esta constituida por un conjunto de elementos mecanicos, eléctricos
y electronicos que permiten obtener un trabajo eficiente de

compresion.

En la figura siguiente se observan los equipos vy componentes

constitutivos de la unidad de compresion de reciclo Galapagos i1,
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FIGURA 2.8 TURBOCOMPRESOR DE RECICLO DE AIRE.

PLANTA ASU. AGA DEL ECUADOR.

mmm
CIB - ESPOl4 4 Enfriamiento de Agua de proceso.

La planta de AGA, consta de cuatro torres de enfriamiento,

equipadas con un sistema de motor eléctrico 'y ventilador de tiro

forzado, que mantienen el agua de recirculacion a la temperatura

adecuada para el proceso.
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FIGURA 2.9 VISTA DEL CONJUNTO DE.TORRES DE

ENFRIAMIENTO.

£l equipo de enfriamiento se complementa con un sistema de
tratamiento de agua, en el que se incluyen dos ablandadores, un
sistema de bombeo de agua, gque incluye tres motobombas en
paralelo, una piscina para regeneracion con sal industrial, un
equipo dosificador de quimicos, y un tablero de arrancadores para

los motores eléctricos.
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FIGURA 2.10 CONJUNTO DE BOMBEO PARA AGUA DE

PROCESO.

Wm Este sistema en su totalidad se encuentra ubicado en los exteriores
de la sala de maquinas. Las tuberias para la conduccion del agua
hasta cada uno de los equipos €s subterranea. En caso de alguna
falla en el suministro publico de agua, sé cuenta con un tanque

elevado que supliria ese desabastecimiento.
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2. 4.5 Almacenamiento y Trasvase de Producto.
La parte final de del proceso de rectificacion de gases del aire, esta

constituida por un sistema de tanques criogénicos para el

almacenaje de oxigeno, nitrégeno y argon.

FIGURA 2.11 TANQUES PARA ALMACENAMIENTO DE

NITROGENO LIQUIDO
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Para el control de la entrada y salida de los productos hacia y desde
los tanques, se cuenta con un sistema de valvulas tanto
electroneumaticas como manuales, asi como de dispositivos de

medicion de presion y temperatura.

Con el fin de realizar el trasvase del producto almacenado hacia los
semitrailers, en el caso de clientes que cuenten con su propio
sistema de almacenamiento, asi como de los termos criogénicos; se
cuenta con un sistema de bombas reciprocantes y centrifugas,

especialmente disefiadas para el trabajo en temperaturas extremas.

2.4.6 Subestacion Eléctrica.

Siendo AGA S.A. una empresa catalogada como gran consumidor
de energia eléctrica, se hace necesario e imprescindible contar con
un sistema de transformacion de voltaje y corriente, que se adapte a

las necesidades de trabajo de la Planta.

Es asi que se encuentra instalado  un sistema de tres
transformadores de voltaje, tres transformadores de corriente, un
sistema de transformadores de 4000 V. y de 440V respectivamente,
un banco de baterias, un sistema de pararrayos; asi como tambien

un cuarto de brakers ubicado contiguamente a la sala de maquinas.
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FIGURA 2.12 TRANSFORMADOR DE VOLTAJE DE 69 KV A 440 V.

2 4.7 Laboratorio de Anélisis y Control.
Este sistema constituye uno de los mas importantes dentro del
proceso de rectificacion de gases del aire. Agui se realiza el
seguimiento de la composicién de cada uno de los gases que
interviene en el proceso, y se monitorea el contenido de impurezds
y el grado de pureza que contiene, el producto final, asi como el

contenido en 'a columna de rectificacion.
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Adicionalmente se realizan controles a los cilindros, termos, Y
producto de los semitrailers, con el fin de garantizar la calidad

requerida por los usuarios para sus diferentes aplicaciones.

E| laboratorio de analisis constituye la parte central del sistema de la
calidad de la Planta ASU, a tal punto que al momento cuenta con

certifiacion 1ISO 9000 en su version 1994; esperando contar en

poco tiempo con la implementacion de 1SO 9000, version 2000.

FIGURA 2.13 ANALIZADOR DE PUREZA DE OXiGENO EN %.
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El control del proceso general de produccién, se realiza a través de

un panel centralizado y de un computador matriz, que permiten

monitorear los parametros del proceso en forma automatica.

FIGURA 2.14 VISTA DEL PANEL CENTRAL DE CONTROL.
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3. DESARROLLO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO.

El plan de mantenimiento presentado en la empresa AGA, esta
enmarcado dentro de los requerimientos de caracter operativo que se
manejan a nivel regional, y a su vez trata en lo posible de adaptarse a
las caracteristicas de trabajo que se presentan en la planta ubicada en la
ciudad de Guayaquil,.ias mismas que se vinculan directamente con la
situacion politica, laboral, econdmica y social de nuestro pais; por lo que
es imprescindible considerar aspectos de vital importancia para tratar de
asegurar el éxito de este trabajo; como por ejemplo: personal disponible,
dias laborables, afectacion a la produccion por parada de planta, costos

de materiales y mano de obra, equipos a ser incluidos dentro del plan de

mantenimiento, entre otros.

La empresa en la actualidad se encuentra en un proceso de cambio vy
redefinicién de sus politicas a todo nivel; como consecuencia de la

implantacion de nuevas normas de calidad y eficiencia. Debido a ésto, se




ablandadores, piscina de sal, bombas de agua, valvulas y

tuberia, filtros, etc.

La numeracién correspondiente consta de dos digitos y se

inicia a partir del 01. Para el ejemplo previo se tiene:

09

Enfriamiento de agua

L A 4 X

01 02 03

Motobombas Torres de Enfriamiento Tratamiento de agua

FIGURA 3.1 CODIFICACION SISTEMA DE ENFRIAMIENTO DE

AGUA DE PROCESO

Cédigo TAG.- .- Corresponde a un codigo tinico de los
equipos Y componentes de acuerdo a su ubicacion en un
plano de la planta. Este codigo es representativo de todos ¥
cada uno de los elementos que componen los sistemas y

subsistemas de la linea de produccion.
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La nomenclatura que se utiliza, combina nimeros y letras y
puede tener varios caracteres. El cédigo TAG va separado
por un guidn del resto de la numeracion del codigo de

equipos.

3.2.2 Codificacién de Tareas.

880,

1958

e}

ﬁhﬂa el

Dentro de todo plan de mantenimiento se tienen que
desarrollar determinadas tareas o actividades, adecuadas a
las necesidades de cada equipo, las mismas que estaran

codificadas de acuerdo a la siguiente estructura:

TABLA 5

POLITECNICA DEL LITORAL .
CIB - ESPOL CODIFICACION DE TAREAS
XX XX XX XX
Tipo de Mantenimiento Frecuencia Sistema N° Consecutivo

Tipo de Mantenimiento.- Dependiendo de la naturaleza del
mantenimiento que se va a desarrollar, se consideran los

siguientes:
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TABLA 6

TIPOS DE MANTENIMIENTO

TIPO CODIGO
Inspecciones Preventivas PV
Predictivo PD
Correctivo CR
Paro Programado PP

Como se observa para denotar el tipo de mantenimiento, se
utilizan las iniciales de cada uno de ellos; resultando en dos

caracteres de tipo alfabético.

Frecuencia.- La frecuencia con la que debe desarrollarse
cada tarea, se especiﬁca de acuerdo al intervalo de tiempo
entre ellas. Para la codificacion se ha utilizado la letra inicial
de la palabra “frecuencia” con una numeracién que

representa el tiempo en semanas; asi se tiene:
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TABLA 7

CODIGO DE FRECUENCIAS

Frecuencia Cadigo

Bianual F104
Anual F52
Semestral F26
Trimestral F13
Bimensual F8
Mensual F4
Quincenal F2
Semanal F1
Diario FO

Sistema.- Esta seccion del codigo de Tareas nos indica el
sistema al que se le asigna una determinada actividad por
realizar. La importancia de conocer el sistema radica en
que de esta forma se pueden preveer posibles afectaciones
a la normal operacidn de la planta, y ademas permite
planificar de mejor manera la asignacion de frecuencias en
funcion de la importancia del equipo o componente

involucrado.
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La codificacién para sistemas ya se tratd en el numeral
anterior; y consta de dos digitos, que pueden ir desde el 01

hasta ef 12.

Namero Consecutivo.- Es necesario llevar un registro
para efectos de {ener un mejor control de la informacion,
con la asignacion de un numero consecutivo a fas tareas se
da la posibilidad de registrar la informacion y de acceder a

elia de una manera efectiva.

3.2.3 Codificacién de Instructivos.
Los instructivos constituyen en si, las instrucciones para
poder ejecutar las tareas planteadas para cada equipo Yy

componente.

En este trabajo se plantea el siguiente modelo de
codificacion:
TABLA 8

CODIGO DE INSTRUCTIVOS

XX XX XX XX

Tipo de Mantenimiento Tipo de Trabajo Tipo de Equipo N° Consecutivo.
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Tipo de Mantenimiento.- Como ya se traté anteriormente,
se utilizan dos caracteres alfabéticos, y pueden ser. PV,
para preventivos, PD; para predictivos, CR; para

correctivos, PP; para paro programado.

Tipo de Trabajo.- Dependiendo de la clase especifica de
labor a ejecutarse, se plantea utilizar la siguiente
nomenclatura para las principales actividades que se

desarrollan en la planta ASU:

TABLA9

cODIGO TIPO DE TRABAJO

. oo _
mmf::ﬁ“ Tipo de Trabdjo Cadigo
CIB - ESPOL

Mecanico M
Eléctrico E
Instrumentacion |

Otros O

Tipo de Equipo.- De acuerdo al equipo o componente al

que se vaya a asignar un instructivo, para la ejecucién de
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un determinado trabajo, es necesario definir un cédigo tUnico
que facilite la identificacién de dicho equipo; y de esta
manera evitar que se produzcan duplicados al momento de

ingresar los datos al programa.

Para codificar los diferentes equipos de la planta, se toman
dos caracteres alfabéticos, que correspondan a las iniciales
del nombre del mismo. Por ejemplo; para designar a un
Turbocompresor, se utiliza TC. Si se trata de una Turbina

de Expansion; se usa TE.

Existe la posibilidad de que hayan nombres que confengan
las iniciales similares; por ejemplo: Bomba para agua y
Bomba de aceite. En estos casos se establece una
notacidn representativa de los equipos a los que se hace
mencién; BW para bomba de agua y BA para bomba de
aceite. A continuacion se presenta un listado de algunos
equipos y componentes principales, con su codigo .

caracteristico:
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TABI_LA 10

CcODIGO TIPO DE EQUIPO

Nombre Codigo
Filtro de Aire Primario FP
Motor Eléctrico ME
intercambiador de Calor Tubo-Coraza IC
Valvula Neumatica VN
Transformador de Voltaje TV

Numero Consecutivo.- Para tener una secuencia en el
ingreso de la ’informacién de instructivos, es necesario
registrar cada uno de ellos con un numero consecutivo.
Este codigo puede contener hasta tres digitos, y comienza

en 001.

3.2.4 Codificacion del Personal.
Al personal de la pianta ASU que se encarga de las labores
de operacién y mantenimiento se le asigna un codigo, de
manera que el manejo de la informacion se agilite y al
utilizar el software se pueda ingresar la informacion de cada

empleado répidamente.
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TABLA 11

CODIGO DE PERSONAL DE MANTENIMIENTO

Nombre Cédigo
Ing. Edgar Miguez EM-01
%sxgpsp l Ing. Angel Ullauri AU-01
%@% Ing. Jorge Romero JR-01
mf:?h"&iﬁﬁm Ing. René Arias RA-01
CIB - EEPOL

El cédigo que se utiliza consta de las iniciales del nombre y
apellido de la persona, seguido de dos digitos; separando
las letras de los nimeros por un guién. La necesidad de
utilizar nimeros en este codigo, surge cuando se tienen dos
empleados con las mismas iniciales, lo que permite
cambiar el numeral al consecutivo en orden ascendente;

con lo cual no se evita introducir datos duplicados.

3.2.5 Codificacion de Fabricantes.
Los diferentes equipos que conforman la planta ASU, tienen
la respectiva garantia técnica de la casa fabricante de los
mismos, lo que permite disponer de toda la documentacion

de catdlogos de partes, manuales de operacion y
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mantenimiento, planos de montaje, formatos de pedido de
partes y repuestos. Un plan de mantenimiento debe
considerar todos estos aspectos al momento de conformar
una base de datos que serd el soporte para un manejo
adecuado del sistema global de las labores de

mantenimiento.

Siguiendo con la caracteristica de ios codigos que se usan
en esta tesis, los fabricantes se han identificado con una
numeracion consecutiva en orden ascendente, que puede
contener hasta tres digitos y que va precedida de la letra F
(inicial de fabricante), y separada por un guion. Como
ejemplo a continuacion se presenta una muestra de algunos
de los principales fabricantes de los equipos de Iz planta
ASU.
TABLA 12

CODIGO DE FABRICANTES

Nombre Cddigo
Atlas Copco F-001
Siemens F-003
Airco F-014

Fisher Control F-020
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La informacion de fabricantes se almacena en una base de
datos en la que consta, ademas del codigo respectivo,
datos como: pais de origen, direccion, teléfono, fax, correo
electronico, casilla postal y persona de contacto en fabrica.
Estos datos pueden ser de importante ayuda, al momento
de ejecutar una consuita o un pedido de repuestos por

ejemplo.

3.2.6 Codificacion de Proveedores.
Como proveedores se identifica a aquellas personas o
empresas que se constituyen en un momento dado en
ejecutantes de un trabajo de mantenimiento, aquellas que
pueden ofrecer servicios especializados, ademas; las que
estén en capacidad de suministrar repuestos, materiales y

equipos.

Dentro de la categorizacion de proveedores se pueden
incluir ademas a los operadores de planta, los cuales tienen
la funcién de desempefiar ciertas acciones que s¢€
encuadran dentro de los tfrabajos de mantencion de los

equipos de planta. Ademas se fiene que existen varios
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fabricantes que también pueden actuar como proveedores
de mantenimiento; ya que en algunos casos existen equipos
que cuentan con garantia de fabrica, Y que requieren la

intervencion de personal especializado.

Ei codigo que se usa para designar a proveedores de
mantenimiento, consiste en una numeracion de orden
ascendente y de tres digitos, precedida de Ia letra “P” y

separados de ésta con un guién.

TABLA 13

CODIGO DE PROVEEDORES

Proveedor Caddigo
Ingetron Scales P-010
e La Llave P-015
CIB - ESPOL ABB P-038

3.2.7 Codificacion de Prioridades.
Dentro de las asignaciones de las tareas de mantenimiento,

existen niveles de importancia o prioridades en cuanto a los
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equipos que van a ser intervenidos; las cuales se deben
tener presentes al momento de elaborar el plan de trabajo.

Es asi que se han considerado tres tipos de prioridades:
Alta, asignada con el ndmero uno (1). Media con el nimero

dos (2). Baja con el tres (3).

Las designaciones de importancia anteriores son relativas,
ya que se parte de la hipotesis de Elaborar un Plan de
Mantenimiento Programado, para los Equipos Principales
OJ de la Planta ASU: con lo cual se considera a todos ellos de
gran importancia. Sin embargo, es necesario organizar de
algin modo los trabajos; con el fin de cumplir a cabalidad
con el plan recomendado Yy evitar sobrecargas de

actividades en lapsos cortos de tiempo.

3.3 Levantamiénto de Informacion.
La recoleccién o levantamiento de Ja informacion requerida para
elaborar un plan de mantenimiento, es de vital importancia para

asequrar el éxito del mismo.

Una vez que se determina la forma de codificacion de los

distintos aspectos involucrados en este programa, se elabora un
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formato que permita obtener toda la informacién posible, tanto de
placa como de catdlogos y manuales del fabricante, asi como
también de los registros de operacién de cada equipo de la

Pianta.

3.3.1 Datos de equipos y componentes.
Con el fin de obtener un registro unificado para los equipos
y componentes de equipos, tal que recoja la informacion
necesaria y relevante de cada uno de ellos, se elabora una

hoja de toma de datos que se ajusta a esos requerimientos.

El siguiente es el formato utilizado para realizar el registro
de informacién bésica de equipos y componentes de la

planta ASU.




AGA S.A. PLANTA GALAPAGOS

DATOS TECNICOS DE:

EQUIPO: COMPONENTE:

N° de Equipo (Componente):

Tipo de Equipo (Componente);

Descripcion:

En Servicio: Si No

Localizacion:

Sublocalizacién 1:

Sublocalizacién 2:

Sublocalizacidon TAG:

Placa: &i No

N° de Serie:

N° Modelo:

Fabricante:

Datos de Fabricante:

Centro de Costo:

Fecha de Ingreso:

Fecha de Fabricacion:

Persona Responsable:

78
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$SEO2
Prioridad: @@%

e

CIB—ESPOL————

Informacion Adicional:

Se puede observar que una misma hoja de registro puede
ser utllizada para anotar datos de equipos (motores,
compresores, turbinas, etc) o de componentes de equipos

(control de posicién de alabes, caja de engranajes, etc. ).

N° de Equipo o Componente, indica el cédigo Unico de

identificacion para cada uno de ellos.

Tipo de Equipo o Componente, identifica a cada

elemento segln su aplicacién caracteristica.

Descripcién, Sefiala el equipo o componente por su

nombre caracteristico o funcién que desempena.

En Servicio, con este campo se puede identificar si el

equipo esta en operacién o permanece fuera de servicio.

Localizacién, en el caso del Ecuador este casillero

corresponde a Planta AGA Galapagos.
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Sublocalizacion 1, se refiere a la ubicacién fisica del
equipo en la planta industrial. Por ejemplo, un
turbocompresor  estd ubicado dentro de la sala de
maquinas.

Sublocalizacién 2, sefiala el sistema al que pertenece

cada elemento.

Sublocalizaciéon TAG, como ya se menciond en el
subcapitulo anterior, corresponde al codigo que consta en el

plano de distribucion de equipos en Planta.

Placa, se refiere a la placa de identificacion que por lo
general tiene cada uno de los equipos y componentes, y

que viene de fabrica.

Los datos de N° de Serie, Modelo, Fabricante y datos de
fabricante por lo general se los encuentra en la placa del
equipo respectivo; o también recurriendo a manuales y

catalogos.
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Centro de Costo, para la planta Galapagos, el centro de
costo es fijo y se lo representa con el codigo establecido

anteriormente; P01,

Fechas de Ingreso y Fabricacion, se considera registrar
esta informacion, con la finalidad de tener una mejor idea
del tiempo de operacion de la maquinaria, asi como de la
vigencia de las garantias de fabricantes y de su vida util; y
de este modo realizar una mejor planificacion del

mantenimiento.

Nota de Seguridad, esta indicacién proporciona detalles
acerca de las medidas que deben tomarse en cuenta,
antes de iniciar un trabajo de mantenimiento en una
maquina. Esta informacién es de gran importancia para el

personal de planta y mas ain para el tercerizado.

Persona Responsable, se refiere al técnico de la planta,
que tendrd la responsabilidad de supervisar y avalar el

trabajo del personal designado para el mantenimiento.
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Prioridad, de acuerdo al cddigo establecido de prioridades,
se asigna a cada farea. El factor de pricridad depende de
algunos aspectos como: las necesidades de la planta, el
tiempo estimado para los trabajos, la disponibilidad de
personal, y por sobre todo de la afectacién del equipo a la

productividad.

informacion Adicional, en este campo se anotan los datos
que constan en la placa del equipo, y dependiendo de la
maquina, en los manuales de usuario; por ejemplo se puede
mencionar. presion de trabajo, rango de temperatura de

operacidn, potencia, rpm de trabajo, etc.

3.3.2 Tareas e Instructivos.
Una vez que se recoge toda la informacion necesaria, de cada
uno de los equipos involucrados en el plan de mantenimiento,
es posible realizar una asignacién de tareas y de instrucciones
para la ejecucion de las mismas. Para el caso particular de este
trabajo, se elaboré un formato;, en el que se incluyen los
siguientes items; considerados para la posterior alimentacion

del software de mantenimiento.
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AGA S.A. PLANTA GALAPAGOS

Hoja de Datos para Ia Realizacién de Tareas e Instructivos

Descripcién:

N° de Equipo:

Nota de Seguridad:

Nombre de la Tarea:

Cadigo de la Tarea

Frecuencia:

Instructivo:

Existe Manual?: Si No

—_—

Caracteristica del Manual;

Codificacién del Instructivo:

Tipo de Trabajo:

Prioridad:

N° de Personas:

Horas Estimadas:

Descripcion y N° de equipo; al igual que en e numeral

anterior identifican aj equipo o componente.
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Codificacion de Tarea.

PPF5207001

Tipo de Tarea.

Parada programada.

Frecuencia.

Anual.

Instructivo.

1

Desacople conexiones de agua de entrada y salida. Utilice
juego de llaves boca corona.

Purgue toda el agua contenida en el interior del
intercambiador.

Desmonte tapa anterior y posterior. Use ilaves boca corona.
Verifique estado de la parte de agua y de gas.

Limpie con nitrogeno comprimido la superficie interna de la
parte de gas.

En caso de incrustaciones severas realice enjuague quimico
adecuado.

En caso de ser necesario, cambie [os sellos de las tapas
anterior y posterior.

En caso de ser necesario, cambie los sellos de las bridas de

entrada vy salida de agua.
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Tipo de Trabajo.
Mecanico.

Horas Estimadas.

5

Numero de Personas.

2

Prioridad

2

3.5.2 Equipos del Sistema de Enfriamiento de Agua de
Proceso.
Los equipos principales que constituyen el sistema de
enfriamiento de agua que se utiliza en el proceso de obtencion
de los gases del aire son:

¢« Bomba centrifuga para agua.

o Motor bomba centrifuga.

o Ventilador Axial.

o Motor eléctrico de ventilador axial.

s Torre de enfriamiento.
Para la bomba centrifuga, se tiené un ejemplo de los principales

componentes de la heja de trabajo.
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Descripcion.

Bomba centrifuga para agua de proceso
Numero de Equipo.
EG010901-PP4301A

Nota de Seguridad.

. Utilizar equipo de proteccion personal. Casco, proteccion
auditiva, guantes, botas.

Descripcion de Tarea.

Revision general. Limpieza
Codificacion de Tarea.

PVF409061

Tipo de Tarea.

Preventiva

Frecuencia.

Quincenal

Instructivo.

Verifique la presencia de ruidos o vibraciones anormales.

1

Verifique el estado de acopie motor-bomba.

- Verifique las conexiones de succion y descarga.

Verificar la presién de trabajo de la bomba.
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Tipo de Trabajo.
Mecanico.

Horas Estimadas.
0.25

Namero de Personas.
1

Prioridad

1

3.5.3 Equipos del Sistema de Almacenamiento y Trasvase de

Producto.

Los componentes principales de este sistema son:
« Bombas reciprocantes para transferencia de lidquido.
o Tanque de almacenamiento de Oxigeno Liquido.

o Tanque de almacenamiento de Nitrégeno Liquido.

*— -

Tanque de almacenamiento de Argén Liquido.

+ Vaporizador.

La descripcién de una tarea de inspeccion de las valvulas de
seguridad del tanque de oxigeno, se presenta a continuacion:
Descripcion.

Tanque de almacenamiento de Oxigeno Ligquido.
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Ni{merc de Equipo.

EG011201-D5201

Nota de Seguridad.

_ La tuberia e instrumentos que han estado en contacto con
oxigeno, deben purgarse con nitrégeno puro.

. Debe evitarse completamente la presencia de grasa en las
herramientas y equipos a utilizar.

_ Estd terminantemente prohibida la realizacion de trabajos de
soldadura en el area de almacenamiento y transferencia de
producto.

Descripcion de Tarea.

Revisién valvulas de seguridad. Indicador de control de contenido

Codificacion de Tarea.

PVF5212053

Tipo de Tarea.

Preventiva

Frecuencia.

Semestral

Instructivo.

- Inspeccione valvula de seguridad del domo superior del
fanque

- Verifique la presencia de oxido. Revise estado de la junta.
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- Revise las dos valvulas de seguridad del deposito interior.
Verifiqgue estado de las juntas.

- Revise el ajuste a cero del indicador de nivel. Si el indicador
no marca cero, ajustelo mediante el tornillo ubicado debajo
del indicador.

Tipo de Trabajo.

Mecanico.

Horas Estimadas.

0.5

Numero de Personas.

1
Prioridad

3

3.5.4. Componentes del Sistema de Subestacion Eléctrica.
Entren los principales componentes de este sistema, se tienen:

e Transformador 4000 KVA

Transformador de voltaje 440 — 220
¢ Transformador de voltaje 4160 — 440
o Transformadores auxiliares.

¢ Pararrayos.

s Sistema de interruptores.
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Un ejemplo de una tarea de inspeccién, para un equipo de este

sistema, se presenta a continuacion:

Descripcion.

Pararrayos

Ndamero de Equipo.

EG011001-AlFV2

Nota de Seguridad.

- Utjlizar Botas de seguridad, casco, guantes, arneés.

- Tomar precauciones al acceder a la ubicacién de los
pararrayos

Descripcion de Tarea.

Revisién General. Inspeccion puesta a tierra.

Cddificacion de Tarea.

PVF 10410096

Tibo de Tarea.

Preventiva

Frecuencia.

Semestral

Instructivo.

. Revisar estado de cable conductor de descarga

- Revisar ajuste de cable y pararrayos.
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- Inspeccionar puesta a tierra. Revisar estado de los anclajes.
- Revisar sujecion del pararayos.

Tipo de Trabajo.

Eléctrico

Horas Estimadas.

0.5

Namero de Personas.

1

Prioridad

3

3.5.5 Equipos del Laboratorio de Analisis y Control.
Como principales componentes de este sistema, mencionamos a

continuacién jos siguientes:

Analizador de impurezas de oxigeno en nitrégeno
o Purificador de Gases Raros.

e Analizador de Pureza de OZ2.

+ Analizador de Impurezas de H2 en Ar.

« Analizador de Impurezas de CO2 en aire.

¢ Analizador de impurezas en argon.
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Como se ha venido detallando con un ejemplo, por cada
sistema; a continuacién se presenta uno correspondiente a los

equipos de laboratorio de andlisis y control:

Descripcion.

Analizador de impurezas de oxigeno en nitrégeno

Nimero de Equipo.

EG011101-QRZAH5835

Descripcion de Tarea.

Revisién General. Calibracion.

Codificacion de Tarea.

PVF5211103

Tipo de Tarea.

Programada.

Frecuencia.

Anual

Instructivo.

- Verifique estado de funcionamiento general del equipo, segun
indicaciones del fabricante.

- Revise parametros medidos y compérelos con los estandares
de calibracion.

- Verifique conexiones eléctricas.
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Tipo de Trabajo.
Instrumentacion.
Horas Estimadas.
0.25

NGmero de Personas.
1

Prioridad

1

Descripcion.

Pararrayos

Nimero de Equipo.

EG011001-AIFV2

Nota de Seguridad.

- Utilizar Botas de seguridad, casco, guantes, arnés.

- Tomar precauciones al acceder a la ubicacién de los
pararrayos

Descripcién de Tarea.

Revision General. Inspeccién puesta a tierra.
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Nombre de la Tarea, describe la actividad gue se plantea
ejecutar en forma general; con lo que se puede tener una idea

global de! trabajo a realizar.

Codificacion de la tarea, de acuerdo al codigo detallado
anteriormente; se registra cada tarea con la finalidad de
mantenerla disponible al gjecutar el programa, ya que puede la

misma tarea ser asignada a equipos similares.

Frecuencia, en este formato se registra la frecuencia de
ejecucion del trabajo y se o ubica de acuerdo al codigo

establecido anteriormente.

Instructivo, aqui se anotan todos los pasos recomendados
para la ejecucion del trabajo de mantenimiento. La redaccion de
cada uno de los instructivos, se realiza atendiendo a las
necesidades y caracteristicas propias de esta planta industrial
en particular y siguiendo las observaciones planteadas por los
operadores de la misma; asi como también de acuerdo a las
recomendaciones de los fabricantes, a través de los manuaies

de operacion ¥ mantenimiento de cada maquina.
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Existencia de Manual, este literal se propone Como parte de
las recomendaciones del personal de planta; ya que segln su
experiencia, al existir un indicativo de la existencia de un
documento que contenga datos especificos de operacion y
mantenimiento de la maquina en cuestion, se puede contar con
un elemento de apoyo técnico que aporte a la realizacion de un

trabajo eficiente.

Caracteristica de Manual, en el caso de existir; es necesaric
conocer su identificacion en la biblioteca de planta, para de esta

manera acceder a esa informacion con facilidad.

Codificacién del instructivo, la elaboracién de un cédigo para
cada instructivo, permite acceder a ia informacion del mismo
con mayor rapidez y facilidad: siendo posible ademas adaptar

esa informacion a otros equipos de similares caracteristicas.

Tipo de Trabdjo, en este item se indica el tipo especifico de
trabajo a desarrollar, de acuerdo a la asignacion de c:édigos

indicada en el numeral anterior.
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Prioridad, se coloca el codigo de prioridades establecido, el
mismo que revela la importancia del trabajo que se debe

gjecutar.

Cantidad de Personas, relaciona el trabajo a desarrollarse con
el personal que se requiere para el efecto; esta informacion esta
sujeta a modificaciones constantes, debido a distintas razones
como requerimientos de planta, avances en la tecnologia de la
maquinaria, desarrollo de nuevos métodos de trabajo de
mantenimiento, rendimiento  del personal entre  otros.
Inicialmente se propone en base a la experiencia recogida de

trabajos previamente ejecutados.

Horas estimadas, es ofro de los parametros que no puede ser
establecido en forma rigida, ya que similarmente al anterior;
puede prestarse a diversos cambios y ser estimado segin
diferentes criterios. Para este caso en particular se establecen
estimaciones de tiempo en horas y segln recomendaciones del
personal de planta, 4si como basandose en los registros de

mantenimiento previamente ejecutados.
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3.4 Almacenamiento de Informacion.
Una vez que se ha recogido toda la informacion necesaria para
realizar la programacién de los trabajos de mantenimiento, se

tiene que registrar de algin modo todo el conjunto de datos

existente.

Para la creacion del registro de datos se utiliza el programa de
Microsoft Excell, en su version de Office 2000. En este programa
informatico se registran todos los elementos considerados para

la planeacion de mantenimiento de la Planta ASU.

Al tener toda la informacion ingresada a un archivo
computarizado, es posible vincular esos datos con otros
programas informaticos que permitan tener mayor versatilidad en
su uso y que ademas presenten mayor interactividad con el
usuario. Es asi como; a partir de la base de Microsoft Excell, se
desarrolla un registro de datos en el programa Microsoft Access,
el cual da la alternativa de relacionar registros especificos, como
por ejemplo: el nimero y descripcién de un equipo con el nombre
y codificacion de una tarea; asi como también con el respectivo

instructivo de mantenimiento.
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La idea de tener una base de datos que relacione toda la
informacion recopilada y dispersa, consiste en que de esa
manera se puede ejecutar convenientemente la implementacion

de un software especializado de mantenimiento.

En el presente trabajo, se crea un programa que reproduzca en
cierta forma, las principales caracteristicas y requerimientos que
contiene el Software de Mantenimiento MP2, el mismo que no
esta aun disponible para su utilizacién inmediata en la Planta
ASU del Ecuador; razén por la cual esta tesis servira de base

para su posterior implementacion.

3.5 Planeacién del Mantenimiento de la Segunda Etapa del
Proceso.
Una vez estructurado el modo de registro y codificacion; es
posible efectuar la asignacion respectiva de las tareas, elaborar
las fichas para rutas de inspeccion y lubricacion, planificar las

paradas programadas de planta, etc.
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Para seleccionar, de cada sistema, l0s equipos gue vayan a ser
intervenidos por el programa, €s necesaric tener una vision
general, de lo que significa administrar un programa de
mantenimiento. Con el fin de logrario, se plantean las siguientes
inquietudes, las mismas que proporcionan los argumentos

necesarios para poner en practica este plan:

1. ¢, Qué equipos inspeccionar ?

Se recomienda realizar un analisis de los equipos Yy
componentes, considerados parte del sistema al que se haga
referencia, con el fin de identificar su funcionalidad dentro de la

operacidn global que dicho sistema desempefia; por ejemplo:

* Equipos de proceso: bombas, compresores, furbinas, motores,
calderas, etc.

* Equipos de servicios: de alimentacién, almacenamiento,
distribucion de gas, agua, vapor, aire comprimido, etc.

* Equipos de seguridad: valvulas unidireccionales, de alivio de
presion, accesorios de control de incendios, etc.

* Equipos de medicion y control: programadores logicos, alarmas,
sensores, etc.

* Edificios: infraestructura, civil, metalica.
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2. ¢ Qué se requiere inspeccionar de esos equipos?

Una vez establecidos los equipos a inspeccionar, es necesario

realizar un listado de todos los items que requieran de esta

actividad.

3. ¢, Cuél es la frecuencia de inspeccion ?

La frecuencia de inspeccion se programa en base a:

La determinacion de equipos criticos.

Edad y valor de los equipos.
Horas de operacion. @ v
Entorno y susceptibilidad del equipo. CIRB . ESPHET

. ¢, Cuando inspeccionar ?

Es conveniente elaborar un calendario flexible, acorde con las
necesidades de produccién y la disponibilidad de personal.
Realizar revisiones de rutina a Intervalos cortos en operacion o
cuando no hay produccion.

Realizar revisiones periodicas, con el equipo en operacion o
en parada; aqui se incluyen: inspecciones Vvisuales,

inspecciones que ameriten desmontaje.
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- Programar el trabajo anticipadamente, para los periodos de
contingencia.

. Se debe tratar de distribuir el trabajo equitativamente a lo largo
de todo el afio, procurando hacerio en periodos de baja

produccion.

5. ¢, Quién es el encargado de inspeccionar ?

En lo posible es recomendable encargar €l trabajo al empleado
mejor capacitado en una tarea especifica; para el presente caso,
la disponibilidad de personal, €s un limitante; por lo que
secuentemente se asignara el trabajo a personal externo,

especializado en esa funcion.

6. i Qué tareas realizar periédicamente ?

Existen tareas que deben realizarse periddicamente, debido a
necesidades especificas, 0 por desgaste prematuro de
componentes; asi tenemos: cambios de aceite, cambio de
cojinetes, etc. Una buena medida es consultar las
recomendaciones del fabricante; 6 en caso de existir, los

registros 6 récores del departamento de mantenimiento.
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7. ¢ Cudlesla periodicidad de las tareas repetitivas ?

Aunque se trate de una misma tarea, la frecuencia entre ellas,
depende del equipo. Se recomienda seguir las recomendaciones
del fabricante, tomando en cuenta el entorno global en el que se

desenvuelve el equipo.

8. ¢, Cuando se programan las tareas?

- Es conveniente realizar la programacién de tareas, cuando la
produccion experimente periodos bajos, 0 se tenga una
parada de produccion.

. Se recomienda asignar tareas en dias laborables, evitando la
acumulacion de horas extras.

_ Tratar de realizar las inspecciones de rutina en intervalos
cortos durante la operacion del equipo, pero sin sobrecargar

excesivamente de trabajo a los operarios.

3.5.1 Equipos del Sistema de Reciclo de Aire.
Entre los principales equipos de este sistema, se tienen los
siguientes:

o Turbocompresor de reciclo. %SP

207

o Motor Eléctrico Principal. g.%*
MM’

TOUTROIRCA DL LITORAL

CIB - ESPOL




e Intercambiador de calor de la primera etapa de
compresion.

« Intercambiador de calor de la segunda etapa de
compresion.

» [ntercambiador de calor de aceite.

« Motor eléctrico para bomba de aceite.

e Bomba de aceite.

A continuacion de desglosa en detalle una hoja de trabajo, para
una actividad en el intercambiador de calor de la primera etapa

de compresion:

Descripcion.

Intercambiador de calor de aire de Reciclo Gl 1°Etapa.

Nimero de Equipo.

EG010701-E1421

Nota de Seguridad.

- Despresurizar el equipo.

- Utilizar equipo de proteccion personal. Casco, proteccion
auditiva, guantes, botas.

Descripcidon de Tarea.

Limpieza interior. Lado de agua. Lado de aire.
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Codificacion de Tarea.

PVF10410096

Tipo de Tarea.
Preventiva
Frecuencia.
Semestral

Instructivo.”™
able conductor de descarga

Revisar egtado dec

uste de cable y pararrayos.

. Revisar g
erra. Revisar estado de 10

Inspeccionar puesta 8@ i anclajes.

- Revisar sujecion del pararayos.

Tipo de Trabajo.

Eléctrico

Horas Estimadas.

0.5

Numero de Personas.

1

Prioridad

3




CAPITULO 4

4. DESCRIPClON DEL PROGRAMA.

Un programa informatico especializado en mantenimiento, constituye una
herramienta de apoyo muy eficaz para una empresa en la que tenga que
manejarse un volumen de informacion tal, que demande una inversion de
tiempo Y personal considerablemente altos y due ademas involucre

directamente 2 la productividad de la misma.

Hoy en dia las empresas dedicadas a la produccion de todo tipo de
bienes, se encuentran ante el reto de estar constantemente innovando
meétodos, procedimientos y politicas de trabajo; debido a la velocidad del
avance tecnologico, 10 cual las obliga a estar siempre alertas al “cambio’,
con el fin de mantenerse vigentes dentro de un ambiente cada vezZ mas

competitivo y de un mercado mas exigente.
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En el caso particular de la empresa AGA S.A, la utilizacion en los
procesos de produccion, de equipos de control cada vez mas
sofisticados, hacen que constantemente se tenga que buscar alternativas

que permitan disminuir las paradas de planta por situaciones inesperadas.

Un software especializado de mantenimiento para una planta industrial,

basicamente debe cumplir con las siguientes caracteristicas:

« Accesibilidad.
« Disponibilidad.

»  Agilidad.

La accesibilidad del sistema, se refiere a que sSe pueda ingresar y

obtener la informacion requerida en forma simple.

cuando se habia de disponibilidad, se pretende que el sistema se
encuentre exclusivamente dedicado alos requerimientos de las acciones

de mantenimiento, por jo que siempre se pueda contar con el.

{a agilidad del programa de mantenimiento, es precisamente su

caracteristica mas importante; ya que la idea de implementar un sistema

de esta naturaleza €s facilitar el manejo de toda la informacion que se
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requiera para el efecto.

El programa de mantenimiento gque administrara toda la informacion
recopilada y organizada con esta finalidad es el denominado MP2; al
mismo que, como ya S€ ha mencionado anteriormente, no se ha podido
tener acceso durante el transcurso de la realizacion de este trabajo; por lo
que, con la finalidad de presentar el plan de mantenimiento elaborado
para la Planta ASU, se procede a elaborar una simulacion de las

principales caracteristicas del mencionado Software.

4.1 Pantalla Principal.
Para ingresar a la pantalla principal del programa, €S necesario
digitar la clave del usuario, esta opcién es recomendada debido a
que el acceso a la informacién contenida en este software debe ser
manipulada solamente por personal autorizado, dada la importancia

de los datos que éste contiene.

La presentacion principal del programa tiene varias opciones que
tienen caracteristicas particulares Y que se explican en este

capftulo.

$<SEO/
i
e

POLITREAES DAL LITORAL

CIB - ESPOL
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FIGURA 4.1 PANTALLA PRINCIPAL
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4.2 Registro de Tipo de Equipo.
Para tener acceso a este registro, se selecciona la opcion
Mantenimiento de la pantalla principal, luego se presiona Tipos de
Equipo. A través de este campo, se puede ingresar al registro de los
equipos clasificados Yy codificados por tipo, asi mismo se puede
registrar nueva informacion usando el botén de “Nuevo’ o realizar

cambios en la ya existente, a través del boton “Modificar”.

4. Mantenimiento de Tipos de Equipos i : S
- - Tipo de Suministro —— e e TR e
e e e [ Al g

": "-F*.Desdriﬁ{:ién:"_"“:-';_'ﬁ =

%? 5 ~% Mantenimiento de Tipos de Equipos
Q;‘x i} 7~ Tipo de Suministro — -

FIGURA 4.3 PANTALLA TIPO DE EQUIPOS. OPCION GRABAR
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4.3 Registro de Equipos 'y Componentes.
El registro de los equipos y componentes de equipos, se presenta en
una pantalla que permite tener a disposicién del responsable de
mantenimiento toda la informacién referente a los mismos, con lo

que se facilita la planificacion de los trabajos a ejecutarse.

La pantalla o ventana de equipos y componentes consta de cuatro

grupos principales:

v Equipos/Componentes.

v Datos del Fabricante.

2

Informacion adicional.

J Datos de Manual de la maquina.




it

formacmn-Aﬁcséna! [Huta de Segundad]..

A 1* Uliizer cquip de proteccitn peisondk casco, pioteccidn audiiva, guaites, botos
1 1* Dasconectas las tomas eléctncas.

11" Asegurarse carkia Una reconesicn,

{}* Aveglirese que ol motor caté Rore de tenain.

11* Poner conesion a tiera,

11 Cubi o defimitas fas paites contiguas que estén bap lension

FIGURA 4.4 PANTALLA DE EQUIPOS'Y COMPONENTES

En la parte inferior de la pantalla aparecen cinco botones, cada uno

de ellos cumplen una funcién especifica:

Si se quiere ingresar un nuevo registro de equipo se pulsa sobre
este boton, inmediatamente a o cual los casilleros aparecen vacios,

dejando fugar a la nueva informacion que se desee colocar.
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Si los datos que se digitan no se van a guardar en el sistema,

simplemente se pulsa sobre el botén Cancelar, con lo cual se elimina

la informacién ingresada.

Presionando sobre este boton se registran los cambios que se

efecttien en los datos ya existentes o se guarda la informacion nueva

que se ingrese.

L0
i W
@)
S
POLITTONI il JEARRAL

CIB - ESPOL

Al presionar en este cuadro, aparecera un

a hoja de impresion en la

que constaran todos los datos del equipo, ademas de la hora y

fecha de impresion.

La pantalla en la que aparece el formato de la hoja de datos del

equipo en cuestion, contiene un botén de “Imprimir’, con el cual se
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puede enviar la sefial a una impresora  para obtener dicho

documento.

AGA PLANTA GALAPAGOS

Fidmetro 11% ViaaDavle TaRloros, 220060 BA AAAR-ND Fax 2-256060

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

o e ExuivalComponere EGTON446

Tino de Emuino 0 Componente: TC Turbocamprests
Descripciin Compraser de Reckio &2 Ale

En Senvcio: 1 Activo

Logafzaciin: PLANTA ASUGALAPAGOS
Subtoralizacién 1: Saln de MAGERS

Suhlacafizacion 2: Sigtema de Reckcio e Are

Suhlocafizaciin [ TAG: 1481

Departamettot 6019

FIGURA 4.5 FORMATO PARA IMPRESION DE DATOS DE

EQUIPOS
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4.4 Registro de Tipos de Tarea.
El registro de Tipos de Tarea tiene una presentacion muy similar al
correspondiente al de Tipos de Equipo; incluyendo tambien las

opciones de Nuevo, Modificar, Cancelar, Grabar y Salir.

En esta pantalla se encuentran los tipos de tareas a ser asignadas

para labores de mantenimiento: asi como también su caodigo

respectivo.

B Hantemmlenlo de Tlpos de Taiea
- Tipo de Tarea

Descripciér:

_ |Preventivo

: {.E:tivu

m&
S SPOLIGURA 4.7 PANTALLA TIPO DE TAREA. OPCION GRABAR
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4.5 Registro de Tareas.
En esta pantaila constan los datos de cada tarea especifica existente
en la base de datos; tales como: el cédigo, el nombre respectivo, el
tipo, la frecuencia, el sistema al que pertenece y el estado en que se
encuentra. Este {ltimo dato se reflere al estado en que se
encuentran esos datos con respecto al programa informatico,

pudiendo ser éste: activo o inactivo.

El estado activo indica que la informacién correspondiente a una
tarea determinada se encuentra disponible, lo contrario indica el

estado inactivo.

Se dispone también de un icono de blsqueda, que permite localizar
una tarea por su codigo correspondiente. Al presionar en este botén,
se presenta un listado de tareas, previamente ingresadas al sistema,
con su codigo respectivo, ademas de un espacio que sirve para

ingresar el codigo de la tarea que se requiere.

FIGURA 4.8 iICONO DE BUSQUEDA.
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i BN, S Cod‘uu el e Daseripeién L

18 PDFZGU?’EHB Anahs:: de Vibraciones. Termograf:a Analm: A
HREE PDFZBI}?U“&B o Analls::_: de V;bracmnes Termugraha- Aqahsls ;A
‘[ 201PDF2607020  Anahbsis de Vibraciones. Temografia, Analisis A
[ 21ipvrasn8040 “fCambio de filtros. A
o 22 PUF2608039 iCambio de filtros. A
{23 PPF10408072  Cambio de rodamientos. Engrase. A
il 24 PPF1G4U?0‘!5 _ Camblo de rodamientos. Engrase. _ A
[ 25 |PPF1D4D9074 Dambw de rodamientos. Engrase. A

‘ 126 PPF1 0#07013 ‘ Camhm de mdamlentos Engrase. A

FIGURA 4.9 PANTALLADE BUSQUEDA DE TAREAS.

Los botones de: Nuevo, Modificar, Cancelar, Grabar y Salir; se
encuentran también en esta pantalla. Cada uno de ellos cumple

funciones similares a las-descritas anteriormente.

inspeccmn Genetal
BTP!avemnva _ _:l

£2 Qumcenai __[
l_,- D H§Sistema de Beciclo de Aire Compresor de Reciclo

FIGURA 4.10 PANTALLA DE TAREAS.
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4.6 Registro de Instructivos.

La pantalla de | registro de instructivos contiene el cddigo
correspondiente de cada uno de ellos, en funcion de la tarea que se
vaya a desarrollar y del equipo que se vaya a intervenir. En esta
pantalla se puede visualizar el nombre, codigo y tipo del equipo en
cuestion; ademas se encuentra informacion del tipo de tarea y del

trabajo a ejecutar.

El espacio inferior de esta pantalla corresponde a la descripcion del

instructivo, en el cual se detallan los pasos a seguirse en la

ejecucion de una actividad especifica de mantenimiento.

=% Mantenimiento de Instiuclivos H = E3 l

Equipo: - [EGOT0702-1457
Descripc::[Compresor de Aecicle de Are

i 61 :&}‘"Pf s
‘Mecanico e

“Verifique la limpieza y estado general del coniunto Wibocompreso.
* Compruebe el nivel de acette.

*Verifique la presencia de ruidos o vibraciones anomales.
*Yeiifique ef funcionamiento de la bomba principal de acette.

* Revise que la bomba awdiar se encuentie operativa,

*Verifique fugas de acaite en los puntos lubricados del wibocompresor. asi como en los ductos de
circulacion del rismo.

* Compruebe el funcionamiento correcto del disposilivo de mavimiento de los dlabes guia.

« Compéress las lecturas de los pardmetios de funcionamients actuales con los cbtenidos e dias
previos, regleatrese las variacionss y las tendencias de estas leciuwas,

FIGURA 4.11 PANTALLA DE INSTRUCTIVOS.
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4.7 Registro de Personas.
La informacion correspondiente a empleados de la Planta ASU,

proveedores de mantenimiento y fabricantes de los equipos; esta

disponible en esta ventana.

Los datos que se presentan en esta pantalla se han dividido en tres

grupos principales:

Datos Personales; aqui se puede obtener informacion general como:
nombre completo, cédula de identidad, RUC, lugar de nacimiento,

etc.

Datos Laborales; referentes al lugar de frabajo, cargo,

responsabilidades, etc.

Otros Ddtos; aqui se especifica el rol dentro del sistema general de
mantenimiento: proveedor, fabricante, empleado; pudiendo un
mismo individuo cumplir méas de uno de eiflos. Ademas en este

campo se establece el tipo de trabajo en que se especializa.
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Esta pantalla presenta campos exclusivos para empleados, asi como
para proveedores y de igual manera para fabricantes; lo que hace

que dependiendo del caso, aparezcan espacios en blanco.

2 Manlenimiento de Personas
- Datos Personales ——————

| e 7 o

: ﬁpelf:dcs i : ﬁd@ez Aeosta

e e T
Diecef U Aboiade 3 Elopa M 12 Va6
| Teléfono Casa: 2265789

] b.:gardgNac: Guayaqul
eml: | wwww.edlgar miguez aga.comec
s Casle |

Datos Laborales—————
| Depattamenio :|AGA Planla Galipagos
| Pufesin ~ [NGENEROMECANCD Tk
. |“Resporisable de operacién de planta.
 |* Responsable de mantenimiento mecAnica. =
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1Kt

:lBefnadelta Maversberger

R AR T

FIGURA 413 PANTALLADE PROVEEDOR - FABRICANTE.

En esta pantalla también estén presentes Jos botones para crear un
nuevo conjunto de datos, modificar los ya existentes, cancelar la
ejecucién alguna modificacion, grabar los cambios realizados y la

opcién de salir de la misma.
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4.8 Solicitud de Trabajo.

Q)%P 07

Para acceder a esta ventana, en la barra de herramientas se pulsa
en el botén  Procesos, posteriormente se escoge la opcidn

requerida; en este caso, Solicitud de Trabajo.

Esta pantalla contiene seis grupos de datos, cada uno de ellos
registra los datos que el solicitante O el operador del programa

requiera.

El grupo correspondiente a la cabecera de la solicitud, contiene el

namero Y la hora en que sé procede a realizarla.

El siguiente grupo de datos, contiene los datos del solicitante:

nombre, departamento al que pertenece y cargo que ocupa.

A continuacion se registran el codigo vy la descripcion del equipo a

considerarse en la solicitud de trabajo.

Posteriormente se registran los datos del proveedor de
mantenimiento: Tipo de Trabajo a realizar, codigo y nombre

respectivo.
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En seguida se encuentran los datos de la tarea por realizar; su
codigo y descripcion. Por ditimo se registra el detalle del frabajo

requerido.

CSTATO

i lmpeccmna« a] estado gennrai del equipa y evisx paeametms de opeiaciin

FIGURA 4.14 PANTALLA DE SOLICITUD DE TRABAJO.

La ventana de solicitud de trabajo permite utilizar fa opcidn de
blsqueda, pulsando sobre el icono correspondiente. En la cabecera
de la solicitud, se puede usar esa opcion con el fin de acceder a los

registros de solicitudes de fechas anteriores. Asi mismo en Jos
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grupos de datos de equipo, proveedor y tipo de tarea; se puede

acceder a la base de datos del sistema, para completar la solicitud

de trabajo.

En esta pantalla se tiene la opcion de impresién, pulsando sobre el

boton correspondiente, luego de lo cual aparece un formato de

impresion de la solicitud de trabajo.

AGA PLANTA GALAPAGCS

BECTTYWTIRY TR VT FELSART

Solicitud de Trabajo

Sallctiud: GGz

Fecha: CICer2oGz

Sdlichada pers LU-c4 Llego Jaramitio

Depariimerda: 404 Plang Qaldpages

Equipa/ Carmsoncnio: ECOIOTOL 1

Cescripcin dof Baulipa | Campancri:
Compresar dé Reclclo 46 dine

Tipo de Tratafa: Hecdnica

Provcodar: EMM Engar Wiguea hcosa
Dealles a4l Trabaloa Sxaffzr © spacchonar sl sso40 general ael oulpo

* Reulsar Pardmesos 00 CRercidn.
Qé%«? 0z

W s Focha: ez Edgina: 1 woet: 1206
a,

FIGURA 4.15 PANTALLA PARA IMPRESION DE SOLICITUD.
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En el formato para la impresion de 1a Solicitud de Trabajo; se registra
toda la informacién contenida en la pantalia de solicitud, ademas de

la fecha, numero de paginay Hora de impresion.

Orden de Trabajo.
La ventana de orden de trabajo registra los siguientes grupos de

datos:

Datos de la Solicitud; aqui consta la informacion de la solicitud que
generd la orden de trabajo. numero, fecha, hora, solicitante, entre

otros.

Los datos de la orden de trabajo constan en el segundo grupo; aqui
se registra; el numero, el nombre y codigo de quien asigna y guien
es designado para ejecutar el trabajo, el codigo y descripcion de la
tarea, la fecha programada de realizacion, |a priofidad, 1a cantidad
de personas que se requieran y el tiempo 'estimado de duracion del

trabajo.

A continuacién aparece la informacion del equipo a ser intervenido,

se registra el codigo Y descripcion del mismo. En este campo existe
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la opcién de acceder a datos adicionales del equipo en cuestion,

pulsando sobre el botén “Ver Datos de Equipo”.

En la parte inferior de esta pantalla, se ubica el codigo vy el detalle

del instructivo propuesto, para ejecutar el trabajo correspondiente.

X Orden de Trabajo
Sniu!ud de Trabap—ﬂ

2

'-DalosdelaSniﬁuu = Q_:_:.;, : ' o
Nimero: - I.M e 1 HufadeSoﬁcmk ]—E Sdclaéupar[[)mo EF mEm

V'.Fm;'f-' Dvdarme Te[efm’nﬂrabqa}lzaﬁﬂll’ﬂ [ deeTaea [u lP:e\;amm
"-Bam:delaﬂrden ; : T ————— :
| NioOrdert l-ﬁtodTarear[P\f‘Fm?w by ;mpeccmama;;_ Fecfaﬁcqmluyrw ]

- ﬁsmmﬂmm __’Dngﬂ\lafarmle gt [H01 3 [Esg bz ot

| | Verifique la Impieza y estadn general del conunto turbocompresa.
{|* Compruebie el nivel de acete.

*Verfique la presencia de suidos o yivaciones ancimales. il
*Varfigque el funcionamento d& la bomba principdl de acete. H;
1" Revise que la bomba et se encuentie operaliva,

FIGURA 4.16 PANTALLA DE ORDEN DE TRABAJO.
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mﬁmmsu G_ALAPAGUS T

Uh%war exuipo de pro!eccm petsondl £3sCo, pro&ecceen i, guantes, bolas.
Descanectar las tomas eieclncas

Asequrase contia Una recanexian,

* Aseglress que ¢l motor esté thee de tensidn.

= Panat conexidn a lista

e e reee

FIGURA 4.17 VENTANA RESULTANTE AL PRESIONAR EL

BOTON VER DATOS DE EQUIPO

En la parte inferior de la ventana de orden de trabajo, aparecen los
batones con las opciones para crear un nuevo registro, grabar,
modificar, salir e imprimir; al presionar éste ditimo, aparece en
pantalia el formato de la hoja de impresion para la orden de trabajo,
el mismo que contiene todos los datos mencionados anteriormente y
adicionalmente espacics en blanco, en donde el ejecutante debe
registrar detalles como: hora y fecha de inicio y finalizacién  del

trabajo, nombre del ejecutante, observaciones, eic.
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AGA AGA PLANTA GALAPAGOS

i e Vaabake 1t  EerrA ey A “Fax 2500
Orden de Trabajo

No,Grden Trabajo: 0900 Mo Soficitud: 00702

Mo, de Tarea: PVFIITON ksprecinGenersl. Fecha de Solicitud; 01082

Asignado por: D01 Diegn Jarseiin Hora de Solicitud; 1842

Asignado a B340t Edoar Mguer Acosta Selicitado por: Diega

Facha Qrden: 0260512002 Mo Teléfono: 2500222-110

Prioridad: 1 ata Tipo de Tarea 0 Preverivo

N | o oo B S ey
Facha Realzaciin: S
Hora de Realizacién: 1

Tipo d¢ Trabaje Cantidad de Parsonias Heras Estimtadas
H L+ 1 Y Y

s e

EGO10702-1461 fncidn: CumremrdeﬂecﬁodeAie

(. ‘E FIGURA 4.18 PANTALLA PARA IMPRESION DE ORDEN DE

TRABAJO.

Se propone, como una alternativa para llevar un mejor centrol de los

registros de 4rdenes de trabajo, la opcién de actualizacion de

la

fecha y tiempo empleados para la ejecucion real del trabajo

planificado, una vez que la hoja de la orden retorna al responsable

del programa de mantenimiento para ser registrada.
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2 (4GS Planta Galdpages

Ingeniero

FIGURA 4.19 PANTALLA PARA ACTUALIZACION DE FECHA'Y

HORA DE EJECUCION DE ORDEN DE TRABAJO.

Como se puede observar en la figura, para acceder a esia pantalla
se pulsa sobre el boton procesos de la barra de herramientas
principal del programa, y se localiza la opcion "Actualizacién
Fecha/Realizacion”. En esta pantalla aparece la opcidn de
busqueda para las difereptes érdenes de trgbajo generadas, en
funcion de su nGmero y fecha, asi como también aparecen los datos

del salicitante del trabajo.
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4,10 Consultas y Reportes.
El botén referente a consultas y reportes se encuentra en la barra de
herramientas principal del programa; al pulsar sobre éste, aparecen
fos campos vinculados que corresponden a: Equipos/Componentes,
Historial de Equipos, Personas, Departamentos, Tipos de Equipos,
Sistemas del Proceso, Auditoria del Sistema. En cada uno de ellos
se puede obtener informacién acerca de todos los registros

ingresados a la base de datos principal.

4.10.1 Equipos/Componentes.
En la ventana correspondiente a este campo, se puede iniciar
una blsqueda de registros de datos por categorias, digase
éstas: por equipo, por tipo de equipo, por fabricante, por
responsable, por prioridad y por estados. Al elegir una de
estas alternativas, es posible visualizar en pantalia toda la
informacion relacionada con el campo seleccionado, Y
adicionalmente se tiene la opcién de imprimir un formato que

contenga los datos requeridos.
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A it Gl 4 Suninisl

FIGURA 4.20 PANTALLA DE CONSULTA DE EQUIPOS O

COMPONENTES

Si se considera por ejemplo la opcion de blsqueda especifica
por equipo, se presenta en pantaila el cédigo y descripcién del
mismo; previamente a haber sido elegido, del listado que
consta en la base de datos, a través del botén de busqueda
que aparece junto al cddigo del equipo, y que se puede

observar en la figura anterior.

Si se desea obtener la informacién completa del equipo
elegido, se pulsa sobre el botén de “imprimir” y se puede
visualizar en pantalla el formato de impresion con todos los

datos técnicos del mismo. De igual manera sucede con el
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resto de alternativas de busqueda. Si se desea realizar una
blusqueda por persona responsable de cada equipo, la

pantalla de impresion se presenta como la siguiente:

spons

AGA AGA PLANTA GALAPAGOS
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Equipos / Componentes segun Responsable

Cdi ExuipoComponente Resporisabie
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EOMOTIEIT | Hercanbitr 0e Caor 02 Acele B G :

FCGTOTTTACHD | Wolr Bckrcn Borion & Ao T
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REINGE] Flercamterkr G Caor 0 Aiee Bl Eagw

EET TR Fiercantiedr 3 Caor * lege B
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FIGURA 4.21 PANTALLA PARA IMPRESION DE

PERSONA RESPONSABLE DE EQUIPO
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4.10.2 Historial Equipos/Componentes.
En el menl de consultas y reportes, se tiene también la
opcién de ingresar al registro histérico de ordenes de trabajo.
En esta ventana se puede ingresar al archivo de equipos,
seleccionar el que sea de interés, y visualizar en pantalla: la
fecha, numero de érden, descripcién de trabajo, nombre y
codigo del ejecutante, fecha de realizacion y tiempo
empleado. Es posible obtener una copia impresa del historial
de cada equipo, al presionar sobre el botdn de impresion, que

aparece al final de la pantalla.

oo g
EE011Z0Z0P0-9 Howbas Hucipiocade
EGO11200-DPD4  Bomba fecipocante
EGOt1201-NDPD-01 | Bomha Recipcocante
“lecortootruss T Colade Conmemwer
g4 |EGOTT00T-AS. 21 Compensxdor Hevtio Tiira

EGII0702-1481 Comprosoe deo Reciclo de e © 1A
“|eso107oi-201 Compeusn da flecicle da Aica T
EGHT1601-A1.09.Y | Diepazitive Maniobea

EGOT100T-HIAT ‘

FIGURA 4.22 BUSQUEDA POR EQUIPOS ENLA

PANTALLA DE HISTORIAL.
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11 AGA. 5. A. PLANTA'GALAPAGUS versin1.0
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FIGURA 4.23 PANTALLA DE HISTORIAL DE EQUIPOS.

4.10.3 Consulta de Personas.
La consulta de personas, contiene los datos referentes a los
empleados de la planta, asi como de los Proveedores de
mantenimiento, repuestos y suministros, ademas de los

fabricantes del equipo de proceso.
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La localizacion de cada uno de ellos puede hacerse segin el
criterio de busqueda que se requiera, seleccionando en los

potones que se presentan en la parte superior de esta ventana.

T hoelidos . 1~ Rombrez | .. Diecgibn .7 “Yelfona -+
BAILEY - FISHER BAILEY - FISHER 125 Eart Countiy fne ot 715 6745182}

i EASCULAS IC0B BASCULAS fCUB Esmeraidas entis Undane ZZ85684 -
CAMEISA  CAMEISA  CC Abdofioda 1" Piso, 2201989, 220}

CAPHOTECSA  CAPROTECSA  Gye. La Barzota, Ay, Pon 2231833, 224
" CEHTRD ELECTR CENTRO ELECTR Busyocud Av. E:‘!-i"“?’:w""s@»m,] --

‘CAPROMASE  DAPAOMASE  Kennody & Derley Av. S 2280632
CIFFON{S.A  CIFFONI§A __ Coronct 1106 y Foo, Do (2415445 241

LS

TOGENET brodec CODEMET ProdacMatiiz. Guapaqw EDIFIC 2240300/ 099}
COMERCIAL GINACDMERCIAL GEH Horter Av. 1.T. “_a.'#?ﬂ“l“mszﬁt‘m;_\-i'
CONSTRUCCIONE CONSTRUCCION Guapaqel: Las fifos 272( 2371804, Z3 i

CORPUSHIERAD CORPUSHIERRD &v. Catkos 1. Aosemena, 2502900 "

FIGURA 4.24 PANTALLADE CONSULTA DE PERSONAS

En esta ventana también es posible obtener una copia
impresa de la informacion que sea de interes, pulsando sobre

ol botén de impresion, que se observa en la figura anterior.
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4.10.4 Consulta de Sistemas del Proceso.
Este campo de consulta, registra el codigo y descripcion de los
sistemas en que se han dividido los equipos para el proceso de
separacion de gases del aire de la Planta ASU. Es posible
conseguir una copia impresa de estos datos, utilizando la

opcion de impresion.

5 AGA S.A PLANTA GALAPAGDS version 1.0 ‘
ini F‘rmwrtam&aspﬂemm: eena Vegana Ajmda_ e

ﬁ_J..l_L_I_J

istema de Captacidn de Aire
‘Sictenx Subertacidn Eléctrica
. __Sntemde&:dtd llﬁﬁwaca&\l e
‘Sistema deAhacemngmdwe s

‘Snmﬁcm&ﬁrmd&m
m‘Smeu_ndeBefugaamdn )
Swlmde?uﬁ:mdﬂhn

FIGURA 4.25 PANTALLA DE CONSULTA DE SISTEMAS DE

&% PROCESO
()
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Similarmente a la ventana de Sistemas de Proceso, se
pueden encontrar en el ment de consultas las opciones de
consulta de tipo de equipo y de departamento; las mismas
que permiten obtener la informacién registrada en la base de
datos, asi como también obtener la respectiva copia en un

formato de impresion.

4.10.5 Auditoria del Sistema.

En el mismo ment de consultas y reportes, existe una opcién
que permite realizar una auditoria a los movimientos ©
modificaciones que se hayan producido en un periodo de
tiempo determinado. Para el efecto se debe escoger entre las
opciones especifica y general, la primera revisa las acciones
ejecutadas por el usuario del sistemd, la segunda lo hace de
todos aquelios due tengan acceso al mismo, luego se
ingresan las fechas inicial y final, que limiten el perjodo de

tiempo a ser auditddo.

Para tener el reporte de la auditoria se pulsa sobre la opcidn

de impresién, luego de lo cual se tendra en pantalla el formato
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que contenga el registro de modificaciones, ingresos ©

eliminacién de datos.

11AGA;5.A: PLANTA GALAPAGOS versidn'1,0
fgchive - Y Hantenivienio Bw-m};«my poise Sitiema 's’ajm& Am

TEE T
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1 Tipos de Equines

i Auaond el Sinteina

N

Tieo de Audoria] i~ dentificacion

16 Gont

FIGURA 4.26 PANTALLA DE AUDITORIA DEL SISTEMA

El ment denominado sistema, de la barra de herramientas
principal, contiene los botones de: Usuarios, Datos,
Depuracién de tablas vy Parametros; los mismos que
hasicamente sirven para ejecutar cambios en los registros de

informacion del sistema.
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En la opcion usuarios, se puede realizar un ingreso y registro

de un nuevo usuario del sistema; también da Ia alternativa de

hacer cambios de clave de usuario.
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La depuracion de tablas, es una opcién que permite desde
una sola ventana, eliminar los registros inactivos de la base
de datos principal; escogiéndolos segun categorias, o segln
fa fecha en que fueron ingresados; mediante el botén

Histéricos transaccionales.

FIGURA 4.29 PANTALLA DE DEPURACION DE TABLAS.
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El botén de Parametros del Sistema permite observar las
carpetas y directorios en los que se almacena la informacion

que permite ejecutar el sistema en su conjunto.

FIGURA 4.30 PANTALLA DE PARAMETROS DEL

SISTEMA.

Ei botén Ventana, contiene las opciones de: cascada,

mosaico horizontal y mosaico vertical; las cuales dan la
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posibilidad de tener diferentes posiciones de las pantallas que
se estén ejecutando simultaneamente, y de esta manera tener

un campo de vision de los datos adecuado al criterio del

usuario.

En el menu de ayuda, se presentan las caracteristicas del

sistema y los datos del proveedor dei sistema informatico.

b | Acelcardel Slstema [Iunhul de. Equmasitumpsnentes

Ad*m mEstapmgsumaPsta miagdc ot s epes e der&:!ndﬂ,,
adoies. Lz repftdlmma distibucidn ri autoiizada de ede| plogatas
j'cualqmef paile del misme esta supio 3 respmsabiﬁdades pmalesy cwites

FIGURA 4.31 PANTALLA INFORMATIVA DEL SISTEMA
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CAPITULO 5

5. ANALISIS DE COSTOS.

Para la realizacién de este proyecto, es necesario considerar algunos
aspectos de orden econdmico: ya que todo proyecto demanda de un
costo operativo y tiene como finalidad, obtener un beneficio de este tipo.
Es por esta razén que en este capitulo se realiza un analisis de las

principales consideraciones en este sentido.

5.1 Costos de Materiales.
En lo que tiene que ver con materiales utilizados para el desarrollo da
este trabajo, se incluyen: Utiles de oficina, suministros, libros, folletcs,

catalogos, y demas informacion bibliografica.
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E| costo horario de inversion, para la realizacion del proyecto de
desarrollo del programa de mantenimiento es de 0.96 USD.
La inversion a realizarse en este tipo de trabajo es altamente
recuperable para la empresa, Y se justifica plenamente el
desarrollo del programa de mantenimiento para los equipos de

produccion de gases del aire de la planta ASU.




CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

1. Debido a la imposibilidad de contar con personal dedicado

exclusivamente a tareas de mantenimiento, el programa aplicable a

la Planta de Separacion de Gases del Aire ASU, de la compafiia AGA

S.A. de la ciudad de Guayaquil, debe tener como base un software

informatico, con el fin de optimizar 1as acciones de re

almacenamiento de datos ¥ control de su ejecucion.

2. Atendiendo a las disposiciones gerenciales, el paquete informatico a

utilizarse, una vez que se hayan concluido todas las acciones de

levantamiento, ordenamiento Y elaboracién integral del plan de

mantenimiento; es el software denominade MP2, y comercializado por

la firma Datastream.
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Para garantizar el desempefic mas optimo posible, del programa de
mantenimiento, es necesario designar a uno 6 mas supervisores, que
sean responsables de la administracion del mismo. En el caso de
gsta empresa, se puede sugerir COmo administrador al responsable
de produccién y como usuarios directos, a cada uno de los

operadores de planta.

Una vez que se haya establecido y consolidado en su totalidad todo
el programa, es necesario gue se amplie su implementacion al resto
de segmentos de la cadena de produccion, antes de llegar al cliente,
como son. transporte, sistema de flenado y almacenamiento,
departamento de mantenimiento de cilindros, departamento de

mantenimiento de instalaciones criogénicas en clientes.

Un mismo programa informatico de mantenimiento, no puede ser
aplicado; utilizando los mismos criterios para su conformacién global:
asignacién de tareas, rutas de inspeccion, de fubricacidn, etc. en dos
diferentes instalaciones industriales; ya que cada una de ellas tiene
caracteristicas propias, a las que el programa a implementar, tiene

que ser adaptado.
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6. Eltrabajo realizado en la empresa AGA S.A., y que se expone en esta
tesis de grado; desde el punto de vista econdmico se justifica
plenamente, ya que representa una inversion inferior al 1% en
relacién lo que representaria cada hora de parada imprevista de

planta, al no contar con un programa establecido de mantenimiento.

7. A partir de la realizacion de este trabajo, es posible llevar a cabo
acciones de optimizacién y mejoras, para la adaptacion de ofras
versiones de paquetes informaticos o de otras formas de manejar la
administraciéon del mantenimiento de fos equipos de la planta ASU;
tomando en cuenta que se tiene una base de datos clasificada y

ordenada, que anteriormente no existia.

8. Los computadores que se vayan a utilizar para manejar y almacenar
la informacién, deber tener.una capacidad operativa que esté acorde
con la cantidad de datos que se vayan a generar diariamente, y deben
contar periddicamente con el soporte tecnico del departamento de
sistemas; a fin de evitar problemas con los registros de ia base de

datos.
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APENDICE A

ANTIGUOS Y NUEVOS PARADIGMAS SOBRE MANTENIMIENTO

ANTIGUO NUEVO

El mantenimiento afecta
todos los aspectos del
negocio y no solo
disponibilidad y costos,
O fecta también a la

i

i

El principal objetivo del mantenimiento
es optimizar la disponibilidad de los %S 0
equipos al minimo costo A

>
i £t
it
A
/

eguridad, la integridad
mbiental, \a eficiencia
nergetica y calidad de

4
.

CIB - BfPO}
PO!EI mantenimiento tiene que

Ver con preservar las
funciones de los activos
fisicos

El mantenimiento tiene que ver con
preservar los activos fisicos

La mayoria de las fallas no

La mayoria de los equipos tiende a ocurren con mayor

fallar mas en la medida que se ponen
viejos

frecuencia, en la medida
que los equipos son mas

viejos

El mantenimiento proactivo
tiene que ver con evitar,
eliminar o minimizar las
consecuencias

El mantenimiento proactivo tiene que
ver con prevenir fallas

Los programas de
mantenimiento genéricos
son solamente aplicables en
equipos con igual contexto
operativo, funciones y
estandares de rendimientos

Para la mayoria de los activos fisicos
se pueden desarrollar programas de
mantenimiento genéricos

Se debe tener disponibilidad de
informacién de fallas antes de
desarrollar estrategias de

Casi siempre es necesario
tomar decisiones en el
entorno de mantenimiento,




mantenimiento exitosas

con informacién de tasas
de fallas inadecuadas

Se puede eliminar la posibilidad de
fallas proporcionando proteccion
adecuada

Como las protecciones
también pueden fallar, el
riesgo asociado a los
Sistemas de proteccion,
también debe ser
administrado

Hay tres tipos de mantenimiento:

Existen cuatro tipos de
mantenimiento: predictivo,

8 productivo, preventivo y correctivo preventivo, detectivo
(proactivo) y correctivo
Las frecuencias de las
La frecuencia de actividades de actividades de
mantenimiento predictivo deben mantenimiento predictivo
9 programarse de acuerdo a la deben basarse en los
frecuencia de falla y/o a la criticidad del periodos de desarrollo de
componente las fallas (intervalos de
falla o intervalos P-F)
Las politicas de
mantenimiento deben ser
formuladas por las
personas con la mayor
Las politicas de mantenimiento deben cercania a los activos a
ser definidas por gerentes y los mantener. La
10 programas de mantenimiento administracion debe
estructurados por especialistas SPO [ proveer las herramientas
calificados ‘%‘ \9 para ayudar a estos a
* tomar las decisiones
- @@\E correctas y asegurar que
las decisiones sean
%ﬁm razonables y defendibles
S -
Solamente los mantenedores,
El departamento de mantenimiento en forma conjuna con los
. operadores de los activos,
1 puede desarrollar por si solo un

programa de mantenimiento exitoso

pueden desarrollar un plan de
mantenimiento exitoso y
duradero




APENDICE B

RESENA HISTORICA

AGA, una de las cinco compafiias de gas mas grandes del mundo, es parte
de un grupo internacional que posee plantas industriales en mas de 30
paises de Europa y América, siendo lider en el mercado latinoamericano y

pionera en la elaboracion y comercializacion de los més diversos gases para

ia industria.

Concentrando su esfuerzo en la industria de los gases y sus aplicaciones
(resuitantes de estudios en los laboratorios de investigacion y desarrollo de
Suecia), AGA ha llegado a ser hoy proveedor de un millén de empresas en

todo el mundo.

La compaiiia AGA, decide ampliar sus operaciones en Latinoamérica y en
1962 abre una sucursal en el Ecuador, siendo ia ciudad de Guayaquit la
escogida para la instalacién de la misma, debido a fa Situacién Geogréfica y
ala Qama industrial que posee esta ciudad y a la alta produccion a bajos
costos con respecto a otras ciudades del pais. Esta nueva sucursal fue
dirigida por AGA FANO S.A de Colombia, es decir, no contaba con

autonomia propia.




Se inician sus operaciones con la compra de una pequena planta
productora de Oxigeno, marca Riboira, al Sr. Freddy Williams. La capacidad

de produccion para ese entonces era de 1 cilindro de 6 m® por hora.

Luego, en 1978, se monta la primer planta de produccion de gases liquidos
marca AGA en el pais en la cuidad de Guayaquil, denominada "Planta

Atun", la cual producia 6 ton/dia (toneladas métricas por dia).

En el afio 1982, se monta una planta de gases del aire en Quito conocida
como "Planta Gavilan". La misma cuenta con una produccion de 3 ton/dia, la

que permite brindar una mejor atencion a sus clientes.

En el afio 1988, AGA pone en funcionamiento la mas grande y modema
planta de produccion de gases del aire del pais en Guayaquil; esta planta, a
la que se denomind "Planta Galdpagos”, producia oxigeno y nitrogeno en
estado liquido. Adicionalmente, en 1990, se le incorporaron los equipos
necesarios para la produccion de argén en estado gaseoso. La planta fue
construida en Alemania por la compaiia Linde y sus equipos principales
fueron fabricados por las mas prestigiosas marcas del mundo, tales como
Atlas Copco, Siemes, AGA CRYO, etc. Disefiada con las mas importantes
innovaciones técnicas de la época, produce, desde entonces, oxigeno con

99.9% de pureza y nitrégeno con S5ppm de impurezas como maximo.

Afios mas tarde, en mayo de 1999, se pone en funcionamiento la segunda

etapa del proyecto el cuai se conoce como "Planta Galapagos II". El objetivo

POUTECHICA DRL, LivoRas




de este emprendimiento era duplicar la capacidad de produccion de gases
del aire, resultado del constante crecimiento de la demanda de sus clientes

tanto en el area medicinal como industrial.

En la actualidad AGA del Ecuador cuenta con plantas para la Produccion de
Electrodos (Planta ATUN), Acetileno y con la Planta de Gases del Aire
(Planta Galapagos) que es la de mayor produccion de sus productos y

demanda de los mismos al mercado de la zona industrial del Ecuador.

En la Planta Galapagos se producen: varios tipos de gases entre los cuales
se encuentra el Oxigeno, Nitrégeno y Argon los cuales son los de mayor
porcentaje en el aire. Utiliza procedimientos criogénicos, produce estos
gases en forma liquida, los almacena en tanques especiales, los transfiere g
termos y/o semitrailers criogénicos que efectlan la entrega de los productos

a los clientes.
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Los Utiles de oficina incluyen: plumas, cuadernos, tinta, etc. que son
indispensables en cualquier proyecto de este tipo; y que han sido

adquiridos externamente.

En la categoria de suministros, se incluye a todos aquellos materiales,

provistos por la compaiiia.

La bibliografia que se utiliza como fuente de consulta, en su mayoria se
encuentra disponible en la biblioteca de la planta ASU; sin embargo se
requieren adquirir externamente ciertos textos que han sido necesarios
para complementar el soporte teérico del proyecto. Ademas se tiene la
necesidad de acceder a informacion publicada en Red Global de

Informacion, Internet.

El resumen de costos de materiales se detalla a continuacion, en la

siguiente tabla:
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TABLA 14
COSTO DE MATERIALES

RUBRO [ VALOR (3)

Utiles Cficina |30

Suministros 150

Bibliografia 70

Total 250

5.2 Costos de Mano de Obra.
El trabajo de levantamiento de informacion y estructuracién del programa
se lo realiza con la participacion de dos personas. La asesoria técnica del

proyecto la realiza el responsabile de la pianta de produccion.

El tiempo de duracion del proyecto es de ocho meses. Para determinar el
costo de mano de obra se tienen en cuenta las siguientes

consideraciones:

El sueldo de las personas involucradas consta de: Sueldo basico +

Seguro Social + Compensacién Salarial + Alimentacion.

Se asigna una participacion, en tiempo y sueldo, de un 5 % de la persona

encargada de la supervisién del proyecto.
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Se consideran 6 personas adicionales, que tienen relacion directa o

indirecta en el desarrollo de este trabajo. Para cada una de ellas se

asigna un 2% de participacion.

TABLA 15

COSTO MANO DE OBRA

Personal Sueldo Sueldo Total Proyecto
($/mes) ($/8meses)
Pasante 1 184.22 1473.76
Pasante 2 184.22 1473.76
Supervisor 60.16 481.28
Otros 84.00 672.00
TOTAL ($) 512.60 4100.8

5.3 Costos de Operacién Durante el Proyecto.

Durante la ejecucion del proyecto, se asigna un cubiculo equipado con

un computador marca Toshiba Satellite.

Se dispone también de una impresora marca Hewlet Packard, modelo

Deskjet 610, la misma que utiliza cartuchos de inyeccién de tinta; y
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que se la usa para imprimir toda la documentacidn de: toma de datos,

elaboracion de tablas, cuadros, restimenes, informes, etc.

Se adquiere también una camara digital marca Panasonic, modelo
XT21, la misma que es utilizada para documentar graficamente cada

equipo de planta con sus respectivos componentes.

Se dispone de una copiadora, marca Xerox; la misma que es usada
para la reproduccién de las hojas de registro para los diferentes
equipos que se contemplan en este trabajo, y para el fotocopiado de

otros documentos varios.

Se cuenta también con accesorios de seguridad, para poder ingresar a

la sala de méaquinas: Casco, orejeras, gafas de proteccién, botas.

El consumo de energia.eléctrica para la operacién de estos equipos:
computador, impresora, carga de camara digita, copiadora: se
considera desprecigble, con respecto al consumo total de energia de
la planta ASU. Como se indica en el siguiente punto de esta tesis, el
consumo de electricidad es uno de los rubros mas elevados en el

proceso de produccion de los gases del aire.
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El costo de utilizacion de cada uno de los equipos mencionados
anteriormente, se calcula en base al valor del equipo al momento de

iniciar el proyecto, y proyectando una depreciacion del mismo a 2

anos.
TABLA 16 i
COSTOS DE OPERACION
Equipo Marca Modelo Valor Costo Costo Total
&3] {$/mes) | ({$/8 meses)

Computador | Toshiba Sateliite | 1800 75 600
impresora HP DJ 610 300 12.5 100
Camara Panasonic |XT21 250 104 83.2
Copiadora Xerox X100 1200 50 400
Totai($) 1183.2

Los costos totales. de: operacion durante el .proyecto,. estan. dados: por.
la suma de: Costo de Materiales + Costo de mano de Obra + Costos

de Operacion.
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TABLA 17 ]
COSTOS TOTALES DE OPERACION
Rubro Valor ($)
Materiales 250.0
Mano de Obra 4100.8
Operacion 1183.2
Total ($) 5534.0

Como se observa en la tabla anterior, el costo de {a operacién durante

el proyecto alcanza un valor estimado en 5534 USD.

5.4 Costos de Produccion.

Como parte de este analisis, es necesario obtener un conocimiento de
los costos de produccidn en la planta ASU; con el fin de hacer las
comparaciones necesarias, para determinar la factibilidad de- este-
proyecto. Dichos datos, se presentan a continuacién; con valores
referenciales y aproximados a los reales, y han sido incluidos en esta

tesis con la respectiva autorizacion de [a supervision del proyecto.

Como se indicd al inicio de este trabajo, en la planta ASU se
producen: Oxigeno, Nitrogeno y Argdn en estado liquido; los costos

estimados de produccion de estos gases se indican a continuacion:




TABLA 18

COSTOS DE PRODUCCION

GAS

VALOR (%)

Oxigeno

0.30

Nitrégeno

0.32

Argdn

0.65

150

La capacidad de produccién promedio diaria de la planta ASU, se

indica en la tabla adjunta:

TABLA 19 )
CAPACIDAD DE PRODUCCION
GAS VOLUMEN
(m3/h)
Oxigeno 750
Nitrégeno 600
Argén 50

$5E0,
o)

POLITECEICA DL LITORAL

CIB - ESPOL

Los valores que se indican en la tabla de costos de produccion,

solamente se refieren a los costos de la planta ASU; es decir desde el

proceso de captacion de aire atmosférico, hasta el almacenamiento en

los tanques criogénicos. No se incluyen otros costos; como por
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ejemplo: transporte, almacenamiento, mantenimiento y envasado de

cilindros y termos.

5.5 Estimados de Comercializacion.

En el mercado nacional, fa participacion de esta compaiiia se ubica
dentro de las de mayor presencia. Es por esto que el contar con un
eficiente plan de mantenimiento de sus instalaciones, garantiza-el
poder mantener un alto nivel de confiabilidad ante sus clientes.

En la tabla siguiente se pueden observar valores referenciales, acerca

del precio promedio de los gases en el mercado de Guayaquil.

TABLA 20
PRECIO REFERENCIAL DE MERCADO

GAS | Valor

($/m3)

Oxigeno 1.2

Nitrégeno 2.5

Argon 15

Es necesario mencionar, que el mercado de consumo de Guayaquil,
es el mas grande del pais; por lo que se constituye en una referencia

importante al momento de querer dimenstonar un analisis econémico.
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5.6 Costo Horario de Falla.

Como se menciono en los puntos anteriores, todo proyecto tiene como
finalidad, obtener un beneficio; en este caso el objetivo final es tener
un programa de mantenimiento para la maquinaria de produccion de
gases del aire, que permita reducir el nimero de paradas imprevistas

al menor costo posible.

Tomando como referencia nuevamente el mercado de Guayaquil, en
este caso el de Oxigeno, y conociendo que el consumo promedio
diario de este producto; en el area industrial, como en la medicinal, es
de aproximadamente 5000 m3, se puede realizar un célculo del costo
que ocasionaria una hora de paralizacion de la planta por una falla

imprevista en la maquinaria.

Cf=(Vh-CVh)
De donde:
Cf = Costo horario de falla

Vh = Ingreso por venta.

CVh = Costo variable horario. CIB - ESPOL
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Para el caso que se analiza;
Vh = Precio de mercado de Oxigeno * Volumen de venta por hora

CVh = Costo de produccién + Costos Operativos

En costos operativos se asigna un valor de 0.05 USD, aqui se incluyen
los costos correspondientes a transporte, almacenamiento y llenado
de cilindros.

Cf={(Vh-CVh)

Cf = ((1.2 * 5000/24) —( (0.3+0.05)*5000/24) )

Cf= 183.98 USD.

En el subcapitulo 5.3, se determind, que la inversién en este proyecto

es de 5534 USD. Calculando la inversidn total por hora, se obtiene:;

th = 5534/ (8*30*24)

th=0.96 USD

De lo anterior se conciuye que:
» Elvalor en USD que dejaria de percibir la empresa, por una parada
imprevista de fa planta; solamente tomando como referencia al

Oxigeno, es de 183.98 USD.
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PARTICIPACION EN EL MERCADO. CIB - ESPOL

En la practica la comercializacion es un factor muy importante en todas las
empresas que operan en mercados competitivos, por lo que esta empresa
establece una politica comercial simultaneamente con la politica de

investigacion de inversion general.

Los encargados de la comercializacion, en su tarea de creacion de clientela,
utilizan cinco instrumentos  principales producto, precio, propagandas,

promocion y servicio.

Existe un adecuado enlace entre el departamento de ventas y produccion
con vista a garantizar que el producto fabricado por la empresa satisfaga las

necesidades del consumidor.

Con referencia al posicionamiento de los productos de AGA en el Ecuador,
podemos mencionar que las acerias estan consideradas como [a principal
fuente de demanda del oxigeno. El oxigeno s vuelve imprescindible en las
diferentes instituciones hospitalarias existentes en el pais. En la industria
del vidrio se incluye importantes aplicaciones basadas en el uso del oxigeno
para incrementar la capacidad y la calidad de la produccion, protegiendo el

medio ambiente. Se conocen procedimientos de calibracion para diferentes




aplicaciones industriales, en las que el oxigeno juega un papel primordial

para conseguir rangos de precision optimos.

£l acetileno es otro de los productos Con gran demanda, no solo en la

industria metalmecanica, sino también en laboratorios especializados.

El nitrégeno es requerido por la industria alimenticia en la que se necesita
crear una atmosfera inerte para la conservacion de Sus productos

envasados.

Por otra parte el CO2 tiene varias aplicaciones como en la industria de
pebidas gaseosas y de agud carbonatada. Ademas es necesario para la
elaboracion de cervezas. £l consumo de argon y helio por ejemplo también
se esta incrementando paulatinamente, en concordancia con el desarrollo

industrial que poco a poco va presentado el pais.
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POLITICAS EMPRESARIALES.
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La preocupacién por la calidad ha sido una de las premisas en AGA desde
su fundacion. Esto la llevd a certificar en Agosto de 1998 la produccion de
oxigeno, nitrégeno Y argon en estado liquido bajo los requerimientos de la

Norma ISO 9000.

El principio de calidad bajo el cual sé ha regido esta empresa se manifiesta
en las palabras de su fundador; Gustaf Dalén, premio Nobel de Fisica en

1912:

"Resolvamos los problemas de nuestros clientes. Démosles la oportunidad
de aumentar la rentabilidad, 12 seguridad Yy |a calidad de sus operaciones.

Ayudémoslos a desarrollar nuevas y mejores tecnologias”

El sistema de gestion de 1a calidad de AGA es la base fundamental para

satisfacer las expectativas de sus clientes, empleados, accionistas ¥y

sociedad, y lo manifiesta a través de:

. Lacalidad de sus productos, procesos Y servicios.

o El desarrollo de las habilidades de los empleados de la compaiiia para
realizar sus actividades.

» [Elestricto cumplimiento de los procedimientos y normas intermnas.

. La buena relacion con los clientes y proveedores.




. La busqueda constante del mejoramiento continuo.
e La provision de l0s recursos necesarios para alcanzar los objetivos de

calidad estipulados.

En lo que tiene que ver con las politicas de Seguridad, Salud y Medio
Ambiente, los Gerentes de AGA aceptan cumplir con esta politica y 1a
legislacion ecuatoriana  ¢como responsabilidad clave, estando
comprometidos a mejorar la seguridad y salud en el trabajo de todos los
empleados y a proteger a la comunidad, el medio ambiente y los bienes de

la empresa.

El Personal de AGA esta consiente del impacto de sus actividades en la
seguridad, salud y medio ambiente y aceptan como su responsabilidad

personal el reducir los efectos adversos.

Las Condiciones de Trabajo para todo el personal de AGA son mejoradas
continuamente a través de un planeamiento sistematico, evaluacion de
riesgos, sistema de investigacion de incidentes, entrenamiento, etc., con el
objeto principal de que todas las actividades sean ejecutadas sin incidentes

y otros riesgos para la salud.

La Reduccion del Impacto Ambiental de las actividades existentes Yy

aquellas por realizarse, son prioritarias.




Los Contratistas son seleccionados usando criterios de evaluacion que
incluyen a la seguridad, salud y medio ambiente, debiendo sus operaciones

alinearse con esta politica.

AGA Desarrolla y Comercializa Gases Yy tecnologia de gases que
contribuyen a la seguridad y salud de las operaciones de los clientes y a

mejorar el medio ambiente.

AGA Asesora a sus clientes sobre el transporte, manipuleo, uso y desecho
de los productos AGA con el fin de aumentar el desempefio de su

seguridad, salud y medio ambiente.

Auditorias Constantes son llevadas a cabo para verificar el cumplimiento
con la politca de AGA la legislacion ecuatoriana y los objetivos y

requerimientos de la empresa.
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ORGANIZACION

Las operaciones de gases actualmente estan dividas en dos grandes
divisiones que actian con gran independencia administrativa: la division de

Gases Industriales y la division de gases medicinales ("Healthcare").

Ademas, en lo que se refiere a la organizacion geografica, la compaiiia se
compone de siete grandes regiones siendo una de ellas {a Region
Sudamérica, que abarca Argentina, Brasil, Chile, Uruguay, Pert, Colombia,
Venezuela y Ecuador. Es en esta regién donde la division industrial

representa casi el 80 % de la facturacion total.

La estructura organizacional de la region Sudamerica se muestra a

continuacion en el siguiente diagrama:
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ORGANIGRAMA AGA REGIONAL SURAMERICA.

La division de interés en el presente trabajo esta referida a la produccion de
Gases Industriales del Aire, y dentro de la organizacion es conocida como

Unidad de Separacion de Aire, ASU por sus siglas en Inglés.

El esquema organizativo para la Unidad de Separacion del aire, esta
circunscrito dentro del conjunto global de operaciones de la empresa, y se lo

representa en el siguiente cuadro:




Gerente General Sud-
America

[

|

Gerente Supply Req. Gererte de Supply SAN Gerente Supply SAS
Bregil

Cerente Regioral de Cerente Reg, Pmduccion Cerente Regional de

Operaciomes de Cilindros de Liguido Logistia de Liquilo-

Responsable Regional de Responsahle Regional de
Mantenmiento procesos y Reportes.
Resporsshlede Phnta Resporashle de Phnta Responschlede Phnta
Ecuador { ASU) Colombia Venenela
Operado Operado QOperado Operadar 4
1l \ r2 Irsturertista %‘Sﬂsp [

El Gerente Regional es responsable por asegurar los recursos necesarios

para la planificacion y control de la produccién, para lograr los objetivos de

o)

FOLMBTICA 4, LITORAL
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CUADRO ORGANIZATIVO.

calidad, medio ambiente y comerciales a la compafiia.




TOLITECICA DEL LITORAL
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En el sistema de la Calidad tiene la responsabilidad y autoridad para actuar

como representante de la direccién, en las plantas de gases del aire, para
cumplir y hacer cumplir todo lo establecido en el Sistema de Calidad
conformado, segun las clausulas establecidas en la Norma ISO 9002. Tiene
la responsabilidad por controlar las Acciones Correctivas y Preventivas,

verificar su eficiencia y reportarlas a la Direccion y Coordinacion de Calidad.

El Responsable Regional de Procesos es responsable por programar los
volimenes de produccion y controlar el stock de cada una de las plantas,
por el contacto con la distribucién de liquidos en cada pais y también por los

reportes a escala regional.

En su ausencia las decisiones a su funcién seran tomadas por el Gerente

Funcional Regional.

El Responsable Regional de Mantenimiento, es responsable por la
planificacion de mantenimiento preventivo y predictivo en todas las plantas
por el control presupuestario del mantenimiento y por la compra de los

equipos y repuestos estratégicos en conjunto con los responsables locales.

El Responsable Local, tiene a su cargo el logro de los objetivos de

produccion, con autoridad para decidir asuntos relativos a la calidad,

produccion y seguridad de los procesos.




Es responsable por las actividades desarrolladas por los Operadores de
Planta cierre mensual del reporte de Produccion y por optimizar los costos

de produccion.

Tiene autoridad para modificar |as condiciones de operacién, en funcion de
los inventarios de producto, informando de inmediato al Controlador

Regional de Procesos.

Tiene la autoridad para modificar las condiciones de operacion, en funcidn
de los inventarios de producto, informando de inmediato al Controlador

Regional de Procesos.

Tiene la autoridad y la responsabilidad para iniciar, ejecutar, controlar e
informar al Gerente Regional Funcional sobre las acciones correctivas y

preventivas.

En su ausencia las decisiones pertinentes a su funcidn seran tomadas por

el Gerente Regional Funcional.

Ef Operador de Planta, es responsable de [a operacion eficaz de {as plantas.
Es de su responsabilidad la produccion segin los requerimientos
cuantitativos y especificaciones de pureza y volumen. Tiene autoridad para
interrumpir la produccion si ocurriera una ‘no-conformidad” e iniciar las
acciones correctivas y preventivas comrespondientes, informar Responsable

Local sobre las mismas.




e Arranque, parada y operacion de los equipos de campo;
¢ Analisis de Calidad durante el proceso;

e llenado de acumuladores;
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APENDICE G

CURVA DE DAVIES <8l




Si estudiamos la funcidn indice de fallo de un equipo , obtenemos la "Curva de

Davies", mas conocido como "bafiera”.

En este tipo de curva observamos tres zonas bien diferenciadas:

» La primera se caracteriza por un indice de fallo decreciente y se denomina
mortalidad infantil. El nimero de equipos que fallaran en un instante proximo
en relacién a los que quedan con vida es cada vez menor. Este tipo de averia

son debido a:
1. Defectos de fabricacién
2. Defectos de materiales no controlados por las inspeccicnes de calidad
3. Mal montaje
4. Mal gjuste inicial.

» lLasegunda zona se caracteriza por un indice de fallo constante, se denomina
vida Util del equipo 0 madurez. Las averias que se producen en este intervalo

suelen ser aleatorias y las causas que la originan son:
1. Sobre cargas
2. Mal empleo de la instalacion

3. Variaciones de las condiciones de trabajo del equipo




. La tercera zona denominada de envejecimiento y desgaste, donde el indice

de fallo pasa a ser creciente, y son debido a:

1. Los desgastes

2. Las degradaciones

Este tipo de curva sera mas o menos alargado en el tiempo en funcién del
equipo a que corresponda. Para equipos puramente mecanicos , el desgaste
comienza desde la puesta en marcha, por lo que la zona de vida util tendera a
ser creciente. Los equipos eléctricos presentan una vida util proporcionalmente

mas constante y mas larga.




APENDICE H

DATOS ACERCA DE MP2
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DATOSTRE AN

Datastream provides Asset Performance Management
software and services to enterprises worldwide, including more
than 65 percent of the Fortune 500. Datastream’s solutions
combine world-class asset management functionality with
advanced analytics to deliver a powerful platform for optimizing

enterprize asset performance.

Datastrearn’'s commitmeni o deveioping innovalive Assel
Performance Management solutions has made the company a
worldwide industry leader. Helping customers in 140 countries
maximize the efficiencies of their assets, Datastream offers
world-class asset management functionality to deliver a powerful

platform for optimizing enterprise asset performance,

MDY

Consistently praised by customers and industry analysts,

to learn and use. MP2's sase-of-use and practical features
are designed to streamline asset management—resulting in
reduced downtime, controlled Iinventory, and lower

procurement costs for customers.

MP2 helps customers complete critical asset management

functions:

> Managers use MP2 to quickly access historical costs,
performance characteristics, and warranty information
associated with an individual asset or across a broad class

of assets to decide whether incremental repairs are needed

or if replacement is the answer.

- With un-in-date lncation and ngage infarmatinn fram MP2
companies share assets across sites and between divisions,

increasing an asset’s productivity.

MP2 allows companies to manage maintenance

(vl

processes, collaborative workflow, reporting and analysis,
inventory, financial and budget information, logistics, and e-

commerce.

with Datastream's fully integrated procurement network,
companies can automate their maintenance, repair, and
operations supply chain with demand-driven purchasing
and inventory systems. This amounts to real doifars that can

make a real difference to a company's bottom line.

L7

MP2 gives users complete access to asset history, helping
them determine whether an asset should be sold and
increasing value at the time of the sell. MP2 ofiers users
accurate, up-to-date information that is necessary 1o assess
the total cost of ownership of an asset and to make decisions

that benefit the organization.

MP2 provides tangible numbers
for labor, equipment,
and cost. MP2 gives me an
fonest, well-documented
account of how we're doing.
it's an extremely
valuabie {ool Regardiess of
the size of the task,
it's documenited. This increases

our accountability and saves

us time and money.

.: Jeff Dupaul, Assistant Plart Engineer, The Siemecn Campany ..




available an an Oracle, SQOL, or Access database depending on a

gompany's needs. For those interested in a Web-architested or
hosted product, Datastream offers Datastream 7i—-a 100% pure

Internet application.

WMED MODULES

MP2 provides customers with an organized, accountable
system for effective asset management. Through various
modules, customers have easy access (0 maintenance and
inventory histories as well as in-deplh analysis on equipment

reliabifity, inventory use, and planned maintenance.

Eguipmant

After acquiring assets, start tracking the important details with
MP2's Equipment module. In addition to sorting basic asset
information, this module ailows users to list one or more meters
for each piece of equipment, enter spare parls associaied with
assets, enter assel locations and sub-lgcations, and greal

service contract records for equipment under warranty.

Equipment Screen
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The Equipment modufe enables you 1o frack costs, activities,
lecation, gnd higrarchy.

fnventory
A0 e Imvantans ol b i
MB2's Invantory module slores extensive, detailed information for

each item or part used during the maintenance of equipment.
Create inventory records for all of your facility's maintenance
parts, create vendor records for the companies from which
items or services are purchased, and calculate and graph items
used month-to-date and year-to-date. Use this module to check
out, return, adjust and move inventory items so that less maney
is tied up in unused assels and necessary paris are always

available.

Inventory Screen
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Labor

MP2 helps customers manage ait of their assets— including ihe
individuals involved in the maintenance progess, Using the
Labor module, administralors enter rates, salaries, skill levels,
training requirements, completed training information, and
certifications for each employee. Tiis documentation heips

companies comply with 180 2000, O8HA, Joint Commissicn,

HAZMAT, employee training, and worklorce development

requirements,




Purchasing

MP2's Purchasing module allows users to calculate costs for
purchase orders, automatically generate requisitions, and order

parts and supplies efficiently.

Extend the functionality of MP2's Purchasing module with
Datastream 7i Buy, Datastream's integrated procurement
network. Datastream 7i Buy, an advanced module, brings together
customers and a wida range of suppliers whaose catalogs contain
more than five million industrial parts. Directly from MP2,
customers determine paris needed, review catalogs online, and
purchase items at volume discounts —all with the: click of a button.
Purchasing history is automated and stored within MP2-making

buying fast and easy.

Reporting and Analysis

Track the life of asseis using MP2's Reporiing and Analysis
module. Select from over 150 pre-built reporis including
equipment, inventory, labor, purchasing, scheduling, statistical
predicive maintenance, task, work request, and work order

reports and frorm over 100 combinations of graphs.

MMP2 allows us o
scheduie the maintenance
process for maximum
effectiveness thereby
reducing equipment downlime.

The systemn aflows us o

maximize equipment reliabiiily

whiie keeping a safe,

efficient process.

.- Nicolas Yerro, Maintenance Manager, Duniop Tire Corporation !

POLITECKICA DL LITORAL

CIB - ESPOL

Scheduling

Schedule facility operation days, record employees’ extra work
hours or missed work-hours, and record equipment downtime
information with MP2's Scheduling moedule. This module helps
companies avoid resource  shortages and  over
utilization—eliminating unnecessary lahor costs and

increasing profitability.

Scheduling Screen
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Security

Using the Security module to protect the validity of dafa,
administrators creale user accounts and passwords, create
security groups and assign users to them, and limit access at the
menu, form, and field level. The security measures minimize the

chance of data altering and contamination.

Statistical Predictive Maintenance

Statistical process controis help predict and prevent
equipment failure. MP2's Statistical Predictive Maintenance
module flags equipment to be checked based on statistical
exceptions and tracks conditions for each maintenance iask,
including qualities that are observable but not guantifiable such as

color, temperature to touch, clean or dirty oil.

A e S e AU e T S D R T




Tasks

MP2's Tasks module allows users to create task records for a
facility's repetitive maintenance tasks, assign tasks to a speciiic
person or a user-defined group, and enter instructions, safety
procedures, and specialized maintenanage information. With the
ability to print task instructions on work orders, MP2 delivers
integral information straight to the personnei who need it. Use
this module to schedule preventive-maintenance tasks to avoid

equipment failures and increase productivity.

Work Orders

The Work Crders module generales work orders for scheduled
maintenance work, quickly updates labor, parls, and comments for
multiple work orders and then closes them, and manages work
order assignments. This module ailows users to track iabor
costs and manage work arder assignments easily, helping

reduce unscheduied downtime.

“ising MPZ, job compietion
rafes for planned mainienance
have impiroved by 28%, and
the number of unplanned jobs
has decreased by 20%.
Critical dzcisions can now be
made based on actual, m}x:
perceived, ﬁﬁf‘fﬁﬂ"ﬁdﬂC& o

.: Alan Booth, Cperations Enginear. Rund Refinery ..

Work Reguests
MP2's Work Requests module enables users to create on-site and
call-in requests. Quickly enter requests that tenants call in, and

then immediately create work orders from the requests or

create requests for equipment-related or location-related

mainienance work., Monitor the status
of work requests, and open, close,

and update them as necessary.

Make asset management even
gasier and extend functionality with
MP2's advanced modute
opiions=MP2 Wablink, MP2 Messenger, and Pocket MP2.
Submit purchase requests and work requests using a standard
Web browser, send instant e-mail updates from MP2 when a
work order or purchase order status changes, improve
emergency response time for repairs, and store and enter data

from the field with a hand-heid device.

Services

Datastream's unparalieled consulling, training, and technical
support services ensure the best functionality of its solutions.
Hegional, online, and custom fraining classes help customers

maximize the impact of Datastream's software.

tn addition, Dalastream adds convenience with anline and
telephone technical support, remote diagnostics and correction
tools, and an online database that allows users {o search for

software soiutions or creale support incidents.

Datastream consistently delivers the quatlity, reliability, and cost
efficlency companies need to mainiain a world-class operation,
By implementing MP2 and taking advantage of Dalastream's
exceptional support servces, companies can raduce costs and

add significantly {o their bottom line.

For more information about Datastream, call 1.800.955.6775
{USA and Canada) or 1.864.422.5001 (Direct) or visit

www.datastream.nel.
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APENDICE |

ESQUEMAS DE UBICACION DE EQUIPOS
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Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

1. GENERALIDADES

11. INTRODUCCION

Este manual contiene informacion e indica como operar el Sistema Control de
Equipos © Componentes. Cabe destacar que el sistema se adapta
répidamente a 108 requerimientos y necesidades de la organizacion. No
obstante es de mucha importancia leer este manual antes yfo durante la
utilizacién del Sistema, ya que lo guiard paso a paso en el manejo de todas
sus funciones.

La aplicacion ha sido desarrollada en Visual Basic 6.0 béjo Windows, y la base
de datos en formato Access 2000, la cual brinda una interfaz gréfica agradable
para el usuario.

£l manual, en caso de que Ud. no tenga conocimientos previos de
computacidn, le da una introduccién previa para que adquiera los
conocimientos basicos para el manejo de un computador, con lo cual ya se
encontraré capacitado para aprovechar al maximo las bondades que el Sistema
Control de Equipos o Componentes le proporciona.

12. OBJETIVO DE ESTE MANUAL

El objetivo de este manual es ayudar al personal encargado del manejo del
Sistema Control de Equipos © Componentes y tiene los siguientes propdsitos:

« Proveer un conocimiento basico ytilizar la computadora.

. Dar a conocer el Sistema por medio de una explicacién detallada e ilustrada
de cada una de las opciones que lo forman.

. ldentificar las consultas y reportes que se generan en cada médulo del
Sistema.

1.3. CONVENCIONES TIPOGRAFICAS

Antes de comenzar a utilizar el Sisterna Control de Equipos 0 Componentes, €s
importante que entienda los términos utilizados en el mismo.

1.3.1 Convenciones del Mouse

L Termino . ~ significado’ .

“Sehalar’ Colocar el extremo superior del mouse sobre el
elemento gue se desea senalar.

—
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Sistema Control de Equipos o Componentes

“Hacer clic” Presionar el boton principal del mouse
(generalmente el botdn izquierdo) y soltarlo
inmediatamente.

“Arrastrar’ Senalar el elemento, luego mantener

presionado el mouse mientras se mueve y seé lo
ubica en el lugar deseado.

1.3.2 Convenciones del Teclado

Tecla

Significado

Teclas de método abreviado

Teclas que se utilizan como método-abreviado
para ejecutar un proceso. Por ejemplo CTRL +
N para realizar un ingreso.

Tecla ENTER
(ENTRAR-RETORNO-INTRO)

Tecla utilizada para ejecutar un proceso.

Teclas direccionales
&y, B 4,

Puede utilizar las teclas direccionales para
moverse (izquierda, derecha, arriba, abajo) en
los diferentes elementos de un control de la
pantalla.

Teclas de avance de pagina
INICIO, FIN, AV. PAG., RE. PAG.

Las teclas de avance de pagina son utilizadas
para movilizarse entre varios elementos de un
control de la pantalla.

Tecla TAB Tecla utilizada para moverse entre [os
diferentes controles de la forma. Con la tecla
TAB, se da el enfoque al primer control ubicado
a la derecha, con SHIFT+TAB, se da el foco al
primer control de la izquierda.

| [P
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2."  EXPLICACION DE LAS INTERFACES GRAFICAS

24 ELEMENTOS PRINCIPALES DE UNA VENTANA
WINDOWS.

Una ventana Windows esta formada por varios elementos que facilitaran tareas
como abrir y cerrar un archivo, mover una ventana, cerrar una ventana, cambiar
el tamafio de una ventana, etc.

er  Hartenimients  Proceser Gonsultas y Repartes  Sistems

ol Bl 8

CHEERS

Minimizar — Maximizar - Cerrar

it

Bo. a de Estado

. Silesa Contol de Eaipos/Cavponeriss:

TEPCVIIE e i

IE"-‘_”;O,E Disga Jaramblo =

e

Tabla 2.3 Elementos Principales de una ventana windows

2.1.1 Titulo de la ventana.

£] titulo de la ventana es una breve descripcion de o que hace esa pantalla,
este titulo o tendré cada ventana o pantalla del Sistema Control de Equipos o
Componenies.

2.1.2 Cambiar el tamafio de las ventanas.

Es posible cambiar e} tamafio o la forma de una ventana para ver mas de una
cada vez o para ajustar el contenido que puede verse desde una ventana. A
continuacién presentamos dos métodos para cambiar el tamafo de las
ventanas:
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4 Utilice los botones situados en la esquina superior derecha de la ventana.

[ Haga clic " Parahaceresto’ .
. oen e e
e Reducir (minimizar) la ventana al tamafio de un boton de la barra
' | de tareas.
@l |Ampliar (maximizar) la ventana, es decir que ocupe toda la
- | pantalla.
o -1_|;'5_I=,4' .| Volver al tamafio anterior de la ventana. Este boton apareceréd
: " lcuando se maximize la ventana.
L % - |Cerrarla ventanay salir del programa.

Tabla 2.4 Cambiar el tamafio de una ventana,

21.3 Barra de herramientas.

La mayoria de los botones de las barras de herramientas corresponden a un
comando ment., Podra averiguar cudl es la funcién de cada botdn apoyando el
puntero sobre el mismo. Aparecera un cuadro que mostrard el nombre del
botén.

2.1.4 Barra de Estado.

La barra de estado, un 4rea situada debajo de una ventana, proporciona
informacién acerca del estado de lo que se estd viendo en [a ventana vy
cualquier otra informacion relativa al contexto.

2.1.5 Barra de Meni.

Los menus son una forma comoda y sencilla de agrupar cocherentemente las
funciones de una aplicacion. Con los ments Usted estara en capacidad de
realizar una serie de operaciones de acuerdo a sus necesidades.

2.1.6 ;Como accesar a los menis?

« Usando el teclado. Nétese en la figura anterior que en cada uno de los
nombres de fos moduios u opciones de cada maddulo del mend hay una letra
que se encuentra subrayada. En el caso de nombres de Mddulos si
presiona ALT + [letra subrayada] tendra acceso rapido a dicho modulo. En
caso de nombres de opciones hasta con presionar 2 letra que se encuentra
subrayada y se ejecutara fa opcion deseada o desplacese con las flechas de
movimiento hasta la opcion deseada y presione ENTER.

. Usando el Mouse. Con el puntero del Mouse ubiquese en el modulo U
opcién deseada y haga un solo clic en esta.
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Titulo de mend
Elernento de mend

Barra de mends

Barra separadora

L Menl
Figura 2.7 Elementos de un ment bajo ambiente Windows

22 INICIAR Y SALIR DE UN PROGRAMA

Podra utilizar el botdn “Inicio” para iniciar cuaiquier programa que desee usar,
como por ejemplo el procesador de textos o su juego favorito.

1. Haga clic en el botdn “Inicio” y a continuacion, en Programas.

2 Sefiale la carpeta (por ejemplo Accesorios), que contenga el programa que
este buscando y después haga clic en el programa.

Sugerencia: Podra agregar un programa a Ja parte superior del ment inicio
e arrastrando su icono hasta el botén “Inicio”.
g

Para salir de un programa existen varias formas, a continuacion se describe
alguna de ellas.

1. Haga clic en el botén “Cerrar’ B de la esquina superior derecha de la
ventana.

5 Presionado ALT+F4 desde el teclado.
3 En el menu archivo de cada programa si es que lo tiene.

4. En el icono de la aplicacion, que aparece en la esquina superior izquierda.
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Podra ejecutar simultaneamente todos los programas que la capacidad de su
PC lo permita. Windows facilita el cambio entre programas o entre ventanas.

2.3 MENSAJES DEL SISTEMA.

En una aplicacién Windows es muy comun emitir mensajes ya sea para notificar
que hubo un error, para informar acerca un evento, para advertir o para
confirmar algo. A continuacion se presentan los mensajes mas comunes junto
con su significado.

La figura 9 indica que se trata de un error critico. Por ejemplo el siguiente
mensaje se presentara si no se puede leer un archivo.

Sistema Contiol de EquiposiEumpﬁnentes ‘ !

 ERROF EN APERTURA DE LA BASE DE DATD

éummm
Figura2.9  Mensaje de Error. IB - ESPOL

La figura @ indicar que se trata de una pregunta, que Ud. tendrd que
responder. Por ejemplo este mensaje de confirmacion se emitira cuando se
cierra una aplicacion.

Figura 2.10 Mensaje de Confirmacion.
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La figura indica que se trata de un mensaje informativo. Por ejemplo
este mensaje notifica gue se grabd correctamente.

Figura 2.11 Mensaje de Informacion.
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3.1 BENEFICIOS

e Control en las operaciones para evitar errores humanos.

¢ Ahorro de tiempo para la ejecucion de los procesos automatizados. @

mmunm

3.2 DESCRIPCION DE MODULOS CIB - ESPOL
3.2.1 Mddulo de Mantenimientos

Este médulo permite registrar la informacion de las diferentes tablas maestras
que maneja el sistema.

Tiene las siguientes opciones:

e Tipo de Equipos

Permitira actualizar o eliminar tipos de equipo o ingresar nuevos tipos.
e Equipos/Componentes

Mediante esta opcion se podra llevar el mantenimiento de los equipos o
componentes existentes.

e Tipos de Tarea

Permitira actualizar o eliminar tipos de tareas o ingresar nuevos tipos.

e Tarea

Con esta opcion se podra crear nuevas tareas para un equipo, eliminarlas o
modificar las tareas existentes.

¢ [nstructivos

Mediante esta opcion se podra crear nuevos instructivos para un equipo,
eliminarlos o modificar los instructivos existentes.

e Personas

Opcion que permitira llevar un control efectivo de los empleados, proveedores y
fabricantes que laboran en la institucion.
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o Departamento

Permitira llevar el manejo de los diferentes departamentos que forman el Plan
de Mantenimiento Programado (AGA).

3.2.2 Menu Procesos

Este ment permite ejecutar fos procesos necesarios para tener registrados los
movimientos que se realizan dentro del sistema.

Tiene las siguientes opciones:
« Solicitud de Trabajo

Llevara el control de todas las solicitudes de trabajo que maneja la institucion.

e Orden de Trabajo

Mediante esta opcién la persona encargada ejecutaré las solicitudes de trabajo
y podré llevar a cavo su labor satisfactoriamente.

« Actualizar Fecha/Realizacion

Registrara la fecha de realizacién de la orden de trabajo.

3.2.3 Consultas Y Reportes

Esta opcién permite realizar las diferentes consultas y reportes del sistema.
Tiene las siguientes ppciones:

e Equipos/Componentes

Esta opcion permitira realizar diferentes tipos de consultas de equipos o
componentes.

« Historial Equipos

Mostrara las ordenes de trabajo que ha tenido el equipo o componente.

« Personas

Mostrara todos los empleados, proveedores y fabricantes que trabajan para la
institucion.

e Departamentos

Permitira ver los departamentos que forman AGA.
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« Tipos de Equipos

Con esta opcion se podra observar todos los tipos que tienen los equipos o
componentes.

o Sistemas/Proceso

Mostrara todos los sistemas asignados a los equipos/componentes.

+ Auditoria del Sistema

Mostrara todas la fecha, hora, ventana a la cual acceso y la accién realizada
por un usuario.

3.2.4 Sistema
Tiene las siguientes opciones:

Permitira realizar procesos propios def sistema o de uso poco frecuente como
son la depuracién de tablas, restauracidn de datos, manejo de usuarios.

+ Usuario

Permitira que el administrador del sistema ileve el control de las personas que
tienen acceso al mismo, asf como también permite que los usuarios cambien
su clave y el login.

+ Datos

Permitira manejar la informacién que hay en el sistema para obtener los datos
con mayor precision.

¢ Depuracion de Tablas

Brindara mantenimiento a Ias tablas, eliminando los registros con estado
inactivo.

s Parametros

Con esta opcidn se podra establecer o definir la ruta de respaldo de la base de
datos.

3.3 SISTEMAS

» Los procesos de respaldo deben ser realizados frecuentemente para
prevenir [a pérdida de informacion.

e | os procesos de depuracion de tablas deben realizarse en un maximo de 2
anos para evitar el congestionamiento de la base de datos.
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EQ

44 ENCENDER LA COMPUTADORA

UIPOS O COMPONENTES

3

ARRANQUE DEL SISTEMA DE CONTROL

1. Encender el swicht de potencia del CPU (Power a ON).

2. Encender &l swicht de potencia del monitor (Power ON).

3. Aparecera una pantalla de acceso @ la red, en la cual tendra que i uroRs
el nombre de la computadora gue tenga asignado Y la contrasefia’ POL
acceso, sila tuviere.

Figura 4.1 Pantalla de Acceso 2 la Red

4. El sistema operativo Windows 95 o Windows 98 dependiendo de cual

tenga instalado empezara a cargarse. Aparecera una pantalla como esta.

Figura 4.2 Escritorio de Windows

B

e Pl T~
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5. A continuacion debe buscar el icono de acceso al sistema para ejecutarlo,

en caso que tenga un acceso directo en el escritorio.

Si Ud. Encuentra el icono de acceso en el escritorio solo tiene que dar doble
clic sobre él.

Si no lo encuentra debe buscario en el botdn inicio fuego de un clic en
Programas Y finalmente un clic en Sistema Contro! de Equipos O
Componentes.

6. En seguida se presenta la pantalla de acceso.

Figura 4.3 Pantalla de Acceso al Sistema Contro de Equipos 0 Componentes

Una vez que se ingresa la identificacion del usuario y la clave, presione
ENTER, o de clic en el boton aceptar . |{Ey

Si Ud. desea salir del sistema de un clic en el botdn cancelar.

i

Si un usuario ingresa correctamente su identificacion y su clave, enseguida
podra ingresar al sistema, en caso contrario sé presentaran mensajes de
acuerdo al caso en que sé encuentre.

Solo se permite 3 intentos para ingresar al sisterna, €aso contrario debera
revisar su login y contrasefia e intentarlo después.
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e han ingresado al Sistema Control de Equipos o Componentes
aparecera la pantalla del Menu Principal.

Unavezques

5.4 MENU PRINCIPAL

GA: A., manALéPAaﬂs\r_
. Lantenmuenlo Piocesos Qonsu&asy

Figura 5.1 Pantalla Principal del Sistema Control de Equipos o Companentes
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51.1. Menu Archivo

L AGALS ALPLANTAS GALAPAGDS version 105

Cambiar dbe Lsuaro
i

lArchwn' Ver ﬂantenrmemo B‘ocem

Qnm‘ukaspﬂepoﬂes Sistema Veptana Ayuda

B

Usuaric Diego Jaramilio

Figura 5.2 Ment Archivo de 1a

5.1.2. Menu Ver

St e Re i e
[12/05/2003 | 1336

£ HR L A i
r Sisterna Conliot de Equipos/Componentes

Pantalla principal del Sistema Control de Equipos ©
Componentes

TAGA. S A PLANTA GALAPAGDS version 1.0

'Axchivo y_'a{- Mardenimiento  Procesos

Eomu!myﬂepalles Srslema Vegtana Apuda

Diego Jaramile

Figura

R ———

FIMCP

5.3 Menu Ver de la Pantalla princi

ipal del Sistema Control de Equipos O Componentes

—
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51.3. Ment Procesos

_ﬁé] fé_}J E?J E Qrdde'l.'rabaxu

Actusfizar Fecha’Raakizaciin

Sistema Conkeo! de Equipas/Componentes ‘; 12.’05/20_03 t o o

o

l—l]r.uariq : Diego Javamillo

Figura 5.4 Menu Procesos de la Pantalla principal del Sistema Cantrol de Equipas o
Componentes

5.1.4. Meni Consultas y Reportes

_ fuehivo - Yer Markeninienio . Procesos {,‘ﬂonsuﬂasyﬂepaftas Sistena  Ventana  Ayuda
G ol e ul  ECEEETEE
EE P e ,Hﬁ"mdew. !
‘3%%\% ; s : Peisonag -~
i " Bepatamertos
" Tipes de Equipos
i Gistemas/Pracesa’
. huditcria del Sistema

g—ﬁm

[Usisda: Diegmdaiamla Ui [ Siatema Canleol de Equinas/Componentes -

Figura 5.5 Ment: Consultas y Reportes de la Pantalla principal de! Sistema Control de Equipos
o Componentes
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5.1.5. Menu Sistema

Lychivo Vor  Mantenmienlo  Procesos Qomukmyﬁepotles[ istema Ventona Apuda- - - E . C
= A o B | 4 . e R
" Depuracidn de Labkre :
Pardaetros

[Usatio : Diego Jaramilo : _ | sistema Coouol de Equipos/Componenies [1205/2003 | 1343

Figura 5.6 Menl Sistema de la Pantalla principal del Sistema Control de Equipos o
Componentes

5.1.6. Menu Ventana

grr.hwo '\_{g.[‘-_. Mmmvenlu N Erpcggm :Qqnsl_.xk@ ¥ Repotes - S
=2 =)o B BRI RN
e R S

& !

ot

L

{Ususiio: Diegodaiamiio .~ 7770 T Sikema Contiof de Equinos/Compononies. - - | 12/05/2303 | 1345

Figura 5.7 Ment Ventana de la Pantafla principal dei Sistema Control de Equipos o
Componentes
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5.1.7. Menu Ayuda

AGAS A" PLANTA GAYAPAGDS version 1.0 1
Archivo Yer Mantenimiento  Erocesos  Consukas y Reportes Sistema  Ventana | Ayuda

[ Usuaiio : Diego Jaramilo

Figura 5.8 Menu Ayuda de la Pantalla principal del Sistema Control de Equipos o
Componentes
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En este menu habra opciones para cerrar la ventana activa, cambiar de usuario
y salir del sistema.

Figura 6.1 Men0 Archivo

19
6.1. CERRAR “h..m&’

Esta opcion le permitira cerrar la ventana activa. CIB - ESPOL
6.2. CAMBIAR DE USUARIO

Al elegir esta opcion podra ingresar nuevamente al Sistema Control de Equipos
o Componentes como un usuario diferente por lo cual se observara la siguiente
pantalla:

Acceso al Sistema

Figura 6.2 Cambio de Usuario

6.3. SALIR

Esta opcion permitira saiir del Sistema Control de Equipos o Componentes, al
hacer esto se cerraran todas las pantallas que tengan abiertas. Para salir del
sistema hay varias formas entre las cuales estan:

« En el mena Archivo eligiendo la opcion < Salir >.
« Dando un clic en el boton

+j ubicado en la parte derecha de ia ventana.
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En este men( encontrara opciones con las cuales podra personalizar la
pantalla principal del Sistema Control de Equipos © Componentes.

Figura 7.1 Menu Ver

8B,
1958
7.4. BARRA DE ESTADO @7%
Permite hacer visible 0 no la barra de estado del sistema. QE}%;

POLITRCHICA DL LITORAL

En esta barra se muestra: CIB - ESPOL

o El usuario que esta usando actualmente el sistema.

« Nombre del Sistema (Sistema Control de Equipos/Componentes).
e Fecha actual.

e Hora actual.

Para activar la barra de estado haga lo siguiente:

o Haga clic en <Barrade Estado > del ment Ver , enseguida esta opcion se marcard
con un visto.

Si desea desactivar la barra de estado haga lo siguiente:

o Haga clic en <Barrade Estado > del mena Ver , en este caso el visto desaparecera.

29 BARRA DE HERRAMIENTAS

Permite hacer visible o no la barra de herramientas. Si la barra de herramientas
no esta visible solo podra acceder a los programas principales mediante el
menu de opciones.

s ol B e

Figura 7.2 Barrade Herramientas

Si desea activar la barra de herramientas haga lo siguiente:

o Haga clic en<Barrade Herramientas > del mendl Ver , enseguida esta opcion se
marcara con un visto.

Si desea desactivar la barra de herramientas haga lo siguiente:

o Haga clic en < Barra de Herramientas > del men(i Ver , en este ¢aso el visto
desaparecer.

FIMCP Capitula 7— Pigina I ESPOL




Manual de Usuario Sistema Control de Equipos 0 Componentes

Este menu tiene por objetivo dar mantenimiento a las tablas principales del
modulo del Sistema Control de Equipos o Componentes.

Usted puede accesar al ment de mantenimientos de dos formas:
e Por medio de las teclas mnemotécnicas ALT + M.
e Con la ayuda del mouse y desde el menu principal, Ud. puede seleccionar

esta opcién dando clic sobre el mismo.

Visualizando asi el menu respectivo.

Figura 8.1 Menu Mantenimiento.

8.1. MANTENIMIENTO TIPOS DE EQUIPOS

Esta opcion permitira que un Tipo de Equipo sea ingresado, modificado o
eliminado.

8.1.1. Abrir Tipos de Equipos

Para ejecutar esta opcion se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione < Mantenimiento > en el ment de Opciones dando clic.

2. Apareceran algunas opciones de las cuales usted eligra < Tipos de
Equipos.

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.
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e Z'Cc":di'g_o:" ﬁ‘-:— R

- Descripcion: N [ﬂjrbocomprescr

E#t‘édoli. : ‘Ac!ivo "[ : .

i U B e | X Cancelar |

::"‘G_féﬁéf. :
Figura 8.2 Pantalla de Mantenimiento de Tipo de Eqmpos

8.1.2. Ingresar un Tipo de Equipo

Para ingresar un nuevo Tipo de Equipo debera realizar los siguientes pasos.
1. Presione el botén < Nuevo > 0 las teclas ALT + N,

2. ingrese el codigo y la descripcion del Tipo de Equipo.

3. £| estado del Tipo de Equipo esta por defecto Activo.

4. Haga clic en el boton 12 Gia wﬁ Grabar o presione las
teclas ALT + G. e
5. Si desea ingresar un NUEVO Tipo de Equipo vuelva al paso 1.
6. gj usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >
o presionar las teclas ALT + Sy regresara a la pantalla
principal.

8.1.3. Modificar un Tipo de Equipo
Para modificar un Tipo de Equipo debera realizar los siguientes pasos.
1. Presione e} botén < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active

la casilla de codigo ¥ pueda ingresar el codigo del Tipo de Equipo que
desea modificar. i\%?mﬁ”@ﬁ 5;&

2. Debera ingresar el codigo de! Tipo de Equipo para que se presente su
descripcién y estado.

3. Podra modificar la descripcién o el estado del Tipo de Equipo.
4. Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clic en < 3i >

y el registro queda actualizado y si su condicion fue < No > €l registro no
se actualiza.

e
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5, Si desea modificar un nuevo Tipo de Equipo vuelva al paso 1.

7. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >
O presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
principal del sistema.

8.2. MANTENIMIENTO DE EQUIPOS/COMPONENTES

Esta opcion permitira que un Equipo o Componente sea ingresado, modificado
o eliminado.

SO,
8.2.1. Abrir Equipos/Componentes g.?
Para ejecutar esta opcién se lo hara de Ia siguiente manera: %

o

1. Seleccione < Mantenimiento > en el mend de Opciones dando clic. CIB - ESPOL

2. Apareceran algunas opciones de las cuales usted eligira <
Equipos/Componentes >

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

T Infoimacion Adicional {Nota de Seguridad) ——
*Uiiizar squipa de protescidn persarat: casco, pratsecin audiiva, yuaiids, uiags,

11* Desconestar las tomas léctinae

{1 Asrgurarse contra una reconexion,

1" Aecglreac quo of motor caté fibre de tonaidn

I | Poner corexidn a tierra, ) ) )

1} Cubrir o delimitar las partes contiguas que estén bajo tensian,

Figura 8.3 Pantalla de Mantenimiento de Equipos/Componentes.
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8.2.2. Ingresar un Equipo/Componente

Para ingresar un nuevo Equipo/Componente deberd realizar Ios siguientes
pasos.

1. Presione el botdn < Nuevo > o las teclas ALT + N.

2. Primero debe seleccionar el Tipo de Equipe dando clic en este botén
donde se mostrara todos los Tipos de Equipos que existen

3. Ingrese los siguientes datos:
+ El cadigo del equipo / componente
¢ La descripcidn del equipo

+ localidades, Centro de Costo, NUmero de Serie, Numero de Modelo,
Direccién de la Imagen

+ Nombre del Responsable

» Datos del Fabricante, Fecha de Fabricacion, Prioridades
+ Notas de Seguridad (Informacion Adicional)

¢ Datos de los manuales si existen.

4. El estado del Equipo esta por defecto Activo.

5. Haga clic en el botén Grabar
G.

o presione las teclas ALT +

6. Sidesea ingresar un nuevo Equipo vuelva al paso 1.

7. Si usted desea salir de esta pantalia debe seleccionar el botén < Salir >

O presionar las teclas ALT + S v regresara a la pantaita
principal.

8.2.3. Modificar un Equipo/Componente
Para modificar un Equipo deber3 realizar los siguientes pasos.
1. Presione el boton < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active la

casilla de cddigo y pueda :ngresar el codigo del Equipo que desea
modificar. % o
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2. Debera ingresar el codigo del Equipo para que se presenten sus datos
respectivos.

Debera dar un clic en el botén
ingresar un nuevo codigo.

3. Podra modificar los datos del Equipo antes mencionados.

4. Dara un clic en el botén Grabar oo

5. Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clicen < Si> vy
el registro queda actualizado y si su condicién fue < No > el registro no se
actualiza.

6. Sidesea modificar un nuevo Equipo vuelva al paso 1.
7. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >

0 presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
principal del sistema.

8.3. MANTENIMIENTO DE TIPOS DE TAREAS

Esta opcion permitird que un Tipo de Tarea sea ingresada, modificada o
eliminada.

8.3.1. Abrir Tipos de Tareas

Para ejecutar esta opcion se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione < Mantenimiento > en el menu de. Opciones dando clic..

2. Apareceran algunas opciones de las cuales usted eligird < Tipos de
Tareas>.

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

| 28 Mantenimiento de Tipos de Tarea.
5 -rTipli,‘_de'Tarean_-A_

JPreventivo
Activo

Figura 8.4 Pantalla de Mantenimiento de Tipos de Tareas.
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8.3.2. Ingresar un Tipo de Tarea

Para ingresar un Tipo de Tarea debera realizar los siguientes pasos:

1. Presione el botéon < Nuevo > o las teclas ALT + N. El cddigo se
generara automaticamente y se presentara en su respectivo cuadro de
texto.

2. Ingrese la descripcién del Tipo de Tarea.

3. El estado del Tipo de Tarea esta por defecto Activo.

4. Haga clic en el botén | Grabar © presione las
teclas ALT + G.

5. Si desea ingresar un nuevo Tipo de Tarea vuelva al paso 1.

6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botdn < Salir >

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
principal.

8.3.3. Modificar un Tipo de Tarea
Para modificar un Tipo de Tarea debera realizar los siguientes pasos.
1. Presione el botén < Modificar > o |as teclas ALT + M para que se active

la casilla de codigo y pueda ingresar el codigo del Tipo de Tarea que
desea modificar. B

2. Debera ingresar el codigo del Tipo de Tarea para gue se presente su
descripcion y estado.

Debera dar un clic en el boton  [FAAS
ingresar un nuevo codigo.

y usted tendra la oportunidad de

3. Podra modificar la descripcion o el estado del Tipo de Tarea.
. . . i =

4 Dar4 un clic en el boton Grabar 1§Q

5. Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clic en < 3i >
y el registro queda actualizado y si su condicion fue < No > el registro no
se actualiza.

6. Si desea madificar un nuevo Tipo de Tarea vuelva al paso 1.

7. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
principal del sistema.
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8.4. MANTENIMIENTO DE TAREAS
Esta opcion permitira que una Tarea sea ingresada, modificada o eliminada.

8.4.1 Abrir Tareas

Para ejecutar esta opcién se lo hara de |a siguiente manera:

1. Seleccione < Mantenimiento > en el men de Opciones dando clic.
2. Apareceran algunas opciones de las cuales usted eligird < Tareas>

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

*% Mantenimiento

de Tarea R S e ;
Codgo. o e @)
Nombre de la Tarea |Inspeccién General,
TpodeTarea: [0 Preventivo x|
- Frecuencia: IFE ** Quincenal 3 e

o Sigtemar - ,?__

- Estado:

S Sistema de Reciclo de Are Compresor de Recicla

“|Activo ¥ A ST e

H: Eance":i;ar.'

Figura 8.5 Pantalla de Mantenimiento de Tareas,

8.4.2 Ingresar una Tarea

Para ingresar una nueva Tarea debera realizar los siguientes.pasos:.

1. Presione el botén < Nuevo > o Ias teclas ALT + N.
2. Ingrese el cadigo, la descripcion de la Tarea.

- $5P0,
3. Seleccione el Tipo de la Tarea. @ &
4, Seleccione la frecuencia de Ia Tarea. %?

%M
r - . FOLITECEICA BRL Lrrogar

5. Ingrese el codigo del sistema / proceso. CIB - ESPOL
6. El estado de la Tarea esta por defecto Activo.

7 Haga clic en el botsn
teclas ALT + G.

Grabar o presione las

8. Si desea ingresar una nueva Tarea vuelva al paso 1.
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9. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botdn < Salir >
o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
principal.

8.4.3 Modificar una Tarea
Para modificar una Tarea debera realizar los siguientes pasos.
1. Presione el botdn < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active

la casilla de codigo y pueda ingresar el codigo de la Marca que desea
modificar. s

2. Debera ingresar el codigo de la Marca para que se presenten sus datos
respectivos.

Debera dar un clic en el botén I Aoe
ingresar un nueve codigo.

y usted tendra la oportunidad de

3. Podra modificar los datos antes mencionados.

4, Daré un clic en el boton Grabar

5. Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clic en < Si >
y el registro queda actualizado y si su condicion fue < No > el registro no
se actualiza.

5. Si desea modificar una nueva Tarea vuelva al paso 1.

7. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
principal del sistema.

8.5. MANTENIMIENTO DE INSTRUCTIVOS

Esta opcién permitird que un Instructivo sea ingresado, modificado o
eliminado.

8.5.1 Abrir Instructivos

Para gjecutar esta opcidn se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione < Mantenimiento > en el ment de Opciones dando clic.

2. Apareceran algunas opciones de las cuales usied eligira <
instructivos>.

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

FIMCP Capitulo 8 - Pdgina 8 ESPOL




Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

P Mantenimiento de Instractivos

[:ddigolF’VMTEUZ] - :
N Sl

ﬁesér_ij)éi:jﬁompresor de Recicla de Are

T‘13° d?_KT-.aA’i’»ia_i ' 101 al Pr.even{ivo
Dq.t_::l'éT{aE‘afazA 1-Mecanico L Y

Desafpaitn, - w s e e e e
*Veiifique Ia impieza p estado general del conjunto tubacompresar. _.:J
* Compruebe el nivef de aceite.

*Verifique la presencia de widos o vibraciones ancimales.

*Verffigue el funcionamiento de (a bomba principaf de aceite.

* Bevise que ja bomba ausdliar se encuantre operativa.

*Vesifique fugas de acsite enfos puntes lubricados del xbocompresor, asi como en los ductos de
circulacién del mismo.

|* Compruebe e! funcionamiento corecto del dispositive de movimignto de los Slabes guia,

“1* Campérese las lecluras de los patdmetras de funcionamiento actuales con los obtenidos en dias
- |previos, tegistiese las variaciones y las tendencias de eslas lecturas.

B Concelar |7

. g | .: :[jra:b:a :

Figura 8.6 Pantalla de Mantenimiento de instructivos.

8.5.2 Ingresar un Instructivo

Para ingresar un nuevo Instructivo debera realizar los siguientes pasos:
1. Presione el botdn < Nuevo > o las teclas ALT + N,

2. Ingrese el cddigo, la descripcidn del instructivo.

3. Seleccione el equipo/componente

4. Seleccione el Tipo de Tarea, Tipo de Trabajo.

5. El estado del Instructivo esta por defecto Activo. .

o presione las teclas

6. Haga clic en el botdn Grabar 1 :'
ALT +G.

7. Si desea ingresar un nuevo instructivo vuelva al paso 1.
8. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantailla
principal.
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8.5.3 Modificar un instructivo
Para modificar un instructivo debera realizar los siguientes pasos.
1. Presione el boton < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active

la casilla de codigo y pueda ingresar ef codigo del instructivo que desea
modificar. i T

S

2, Debera ingresar el cbdigo del insfructivo para que se presenten sus
datos.

Deberé dar un clic en el botén
ingresar un nuevo codigo.

y usted tendra la oportunidad de

3. Podra modificar los datos antes mencionados.

4. Dara un clic en el boton Grabar

5. Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clic en < Si >
y el registro queda actualizado y si su condicién fue < No > el registro no
se actualiza. '

6. Si desea modificar un nuevo Instructivo vuelva al paso 1.

9. Sj usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botdn < Salir >

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
principal del sistema.

8.6. MANTENIMIENTO DE PERSONAS
Esta opcion permitird que una persona sea ingresada, modificada o eliminada.

8.6.1 Abrir Personas

Para ejecutar esta opcidn se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione < Mantenimiente > en el meni de Opciones dando clic.
2. Apareceran algunas opciones de las cuales usted eligira < Personas >.
3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.
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[ toren —

: .Gém Zf.rgg_;eitefm‘l 55999 Kriiiﬁ,_-élgmania o
43 2236 9650536

]b Inadet te mavercbage;@atlasmpm C‘Jm,, P
[1522 il

Figura 8.7 Pantalla de Mantenimiento de Personas

8.6.2 Ingresar Personas

Para ingresar una persona debera realizar los siguientes pasos: % £ (

*
1. Presione el botén < Nuevo > o las teclas ALT + N. @ E
2. Ingrese los siguientes datos. M:l::n‘amm
CIB - ESPOL,

e Elnombre Y Apellido del empleado

* Elnimero de cédula de| empleado y RUC.

* LaDireccién del domicilio actual del empleado y teléfono.
* Ciudad del empleado.

¢ Fecha de Nacimiento del empleado.

* Lugar de Nacimiento de| empleado.

* Contacto del empleado.

* E-mail del empleado (opcional). y pagina web.

¢ Faxy Casilla de! empleado.

—
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Manual de [isuario

9.3. PROCESO PE ACTUALIZACION DE FECHA/HORA DE LA
ORDEN DE TRABAJO.

Este ment tiene como objetivo registrar \a fecha y hora al realizar una orden de
trabajo.

g.3.1. Realizaruna Actualizacion Fecha/Hora de la Orden de Trabajo
Para ejecutar esia opcion realice lo siguiente:

4. Seleccione i1a opcion < Procesos > dando un clic con el mouse.

2. Aparecerén varias opciones, seleccione con el mouse O con lag teclas
direccionales < Actualizar FechalRealizacic’m >,

Ingeniero

7/M6/2002

Figura 9.6 Pantalla de Actualizar Fecha/Realizacion

1. Iniciaimente esta pantalla aparece en blanco y Ud. deberé ingresar la fecha
y hora de realizacion de la orden de trabajo.

4. Sidesea grabar presione el boton Modificar.

5. §i Ud. desea salir de esta opcion presione el botdn

Lo gque se
encuentra enla parte superior derecha de la pantalla o el boton

g. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botdn

DL Jque S€
encuentra en 1a parte superior derecha de la pantalla o el botdon

_________———————/
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/

En este menu se tiene por objetivo presentar las diferentes consultas y reportes
que proporciona el Sistema Control de Equipos 0 Componentes.

Ud. Puede ingresar @ esta opcion de dos manera:
. Dandoclicenla opcion de < Consultas y Reportes > del ment principal.

« Por medio de las teclas mnemotécnicas ALT + C.

Figura 10.1 Menu Consultas y Reportes.

Este menu cuenta con siete opciones las cuales se describen a continuacion:

101, CONSULTAY REPORTE DE'-EQU_'POS"O:'\-C‘QMEQN.ENIESi

En esta opcion podemos observar todos 108 movimientos que pueda tener l0S
equipos dentro el sistema.

10.4.1: Abrir Consulta Equipos O Componentes

Ud. Podréa ejecutar esta opcion de |a siguiente manera:

1. Seleccione la opcion < Consultas Y Reportes > dando un clic con el
mouse.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clicen < Equipoleomponentes>
o desplazarse con las teclas funcionales Y una vez en dicha opcion
presionar < ENTER >.

3. El sistema presentara una pantalla en 1a cual se mostraran los diferentes
criterios para la consulta de equipes que maneja la Institucion, como Se
muestra a continuacion:

e

T = e -
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wt

Figura 10.2 Pantalla de Consultas y Reportes de Equipos O Componentes

4. Si Ud. desea salir de esta opcién presione el botén 1 que se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla © el boton.

10.%.2. Consultar Equipos 0 Componentes

Sugerencia
@ Seleccione la opcion de blsqueda del equipo que usted desee consultar.
S Si desea ver todos los equipos elija GENERAL.

1. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que selecciono debera
dar clic en el botdn %‘W | o presionar las teclas Alt + 1.

AGA PLANTA GALAPAGOS

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

EGO10702-1461

ic Turtocomp ssor
Comprasar e Recicio de Alrs

1 Activo

PLANTA ASUL GALAPAGOS

Srala de MocrInas

Sistema de Reciclo da Alre

1451

pepartamento: GID-10

L Sistesna Cpnltm_l_d'e EWchmconcnlqs. S

Figura 10.3 Vista preliminar de Consulta de Equipos 0 Componentes

e R
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2. Si usted desea imprimir este reporte debera seleccionar el botén de imprimir
que se encuentra en la parte superior izquierda de la pantalla. sl

3. Para salir de este reporte presione el botén. x‘

10.1.3. Abrir Consulta Historial Equipos
Para ejecutar esta opcion se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcién < Consultas y Reportes >.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Historial Equipos > 0

desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcidn presionar
< ENTER >.

3. E sistema presentara una pantalla en la cual se mostrara fa historia del
equipo en las diferentes ordenes de trabajo que ha intervenido.

Equipos 1 ,anp‘p'onent: - .
1 Seleiccions un Equipe: [BJ] - 70 - Cod - [EGOt0e0T <2501
pLid! Tion |TE [Tuxbir@ de Ezpansian

" Facha . | HumOid ] " " Descrpeion”
117/06/2002 | 00001 :Cambio d

4. Si Ud. desea salir de esta opcidn presione el botdn
en la parte superior derecha de la pantalia o el boton.

10.1.4. Consuitar Historial de Equipos
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Si usted desea un reporte de la informacion de la consulta, siga los siguientes
pasos:

1. 8I usted desea una consulta ~con las caracteristicas que selecciono debera
- “l o presionar las teclas Alt + |.

A.rc]wo Vcr Mantenimiento . Procesas Consutas yﬂzporles Slslema Ventma s‘-\yuda AN

_J_i_J_L__J__J

AGA PLANTA GALAPAGOS

Kiomelro 1174 Via a Daufe Telefonos. 2-101060 ExCAT2T-3122-4123 Fax: 2-107080

Historial del Equipo / Componente

Cédigo: EGO10801-X2501
Equipo: Turbina de Expansian Gl

Fecha |Mum.Ord. Trabajo Realizado Asignatio a (Ejecutante)
17/062002 | 00001 [Cambio de rodsmiertos. Engrase. P-003 ATLAS COPCO ATLAS

i?‘fﬁ*?'h-sf?r’ﬂ -

Figura 10.5 Vista preliminar Consulta de Historial de Equipos

2. Si usted desea imprimir este reporte debera seleccionar el botdn de imprimir
que se encuentra en la parte superior izquierda de la pantalla. =1

3. Para salir de este reporte presione el boton. 3‘:

10.2. CONSULTAY REPORTE DE PERSONAS .

10:2.1. Abrir Consulta de Personas

Para ejecutar esta opcion se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcién < Consultas y Reportes > dando un clic con el
mOouse.

2. Apareceran varias opciones, deberd dar clic en < Personas > o
desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion presionar
< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara los datos de todos los
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empleados, Proveedores, Fabricantes que trabajan en AGA. Se visualizara
la siguiente pantalla:

AG:& CRYOD AB AGA CRYD AR {5-402 72 Goleborg

AIMSA AINSA .L. Pramocentro. Eloy A
AMERICAN GAS 4 AMERICAN GAS $8730 Hemley Road, Alaks
AQUA-PRO 5.A. 1AQUA-PRO 5.A. | Guayaquil:Ehile 2815 9 ¥
{AQUINSA AQUINSA
Arias René DESCONRODCIDA
ATLAS COPCO  |ATLAS COPCD  {Am Ziegelofen2, 50939 k
BAILEY - FISHER {BAH.EY - FISHER 125 East Countiy line Ra.
BASCULAS ICOB |BASCULAS |COB |Esmeraldas entre Urdane
CAMEI] 5.A. CAMEI S A, £.C. Alban Borja 1" Piso,
CAPROTECSA |CAPROTECSA  iGye. La Garzota. Av. Prir

”r-r-,-ﬂr‘_ v L TR e

=lolojloioioloQe|e@

Figura 10.6 Pantalla de Cansulta y Reporte de Personas

parte superior derecha de la pantalla o el botén.

10.2.2. Consultar Personas

1. Si usted desea una consulta con las caractensticas que selecciond debera
darclicenel botén  FEEEE:
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TTOTTTOTC YT SreT T

Apellidos: LINDE AG

Direccifn Or.Carl Yon Linde Stra Be 6-14, Depto: GID-10
Céduia Cargo: DESCONCCIDO
Telf Domicilio: 49-8374452485

RUC: FAX:  43-9374454933

Casilla: E-mai: gert packeri@finde-vade

P-003
Hombres: ATLAS COPCO
Apellidos: ATLAS COPCO

Cadigo:

Direccion Am Ziegeloten?, 50939 Kaln, Depto: GID-10
Céduia Cargo: DESCOMOCIDO
Telf.Domicilio: 49 2236 965-0536

RUC: FAX: 49 2236 985-072)

Casilla: 50999 E-mal; bernadette maversberger@atiascopco.com

P-004
Hombres: [MECAMC
Apellidos: IMECANIC

Codiga:

o Direccion _Gmymd' Leopoldo Benttez, Km.7 Depto: .
Pages:\ _E-L‘_ﬁ—— jEHl 4; R g e i At U S pit T et
Ty Lty TR R II Y
[Umﬂwﬂdmm Nt R l ot Srstmatnnhn{deEmpas’Emmm )

Figura 10.7 Vista Preliminar Consulta y Reporte de Personas

2. Si usted desea imprimir esta informacion en papel debera seleccionar el
botén de imprimir | que se encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla.

3. Para salir de este reporte presione el boton.

10.3. CONSULTA Y REPORTE DE DEPARTAMENTOS.

10.3.1 Abrir Consulta de Departamentos
Esta opcidn se ejecutara de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcién < Consultas y Reportes > dando un clic con el
mouse.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Departamentos > ©
desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion presionar
< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara los datos de todos los
departamentos que integran AGA. Se visualizara la siguiente pantalla:
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Figu

3. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton
en la parte superior derecha de la pantalla o el botdn.

10.3.2 Consultar Departamentos

1. Si usted desea una consuita con las caracteristicas que seleccioné deberd
' o presionar las teclas Alt + L.

AGA PLANTA GALAPAGOS

Toatonos, 2 T0T000 B AT2T-F122-aT2 Feaxs Z-TGIOHT

Departamentos del AGA

cadigo Descripéidn
GID-10 AGA Planta Galdpagos

- et o

: -__S_iilcma anlt_wl_gi.e' Eﬁﬁésj/ﬂ'ompoh;nle;

Figura 10.9 Vista Preliminar Consutta y Reporte de Departamentos
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2. Sf usted desea imprimir esta informacion en papel debera seleccionar el

boton de imprimir que se encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla.

3. Para salir de este reporte presione el boton. Xl

10.4.- CONSULTA Y REPORTE DE TIPOS DE EQUIPOS

10.4.1 Abrir Consulta de Tipos de Equipos
Esta opcidn se ejecutara de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcién < Consuitas y Reportes > dando un clic con el
mouse.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Tipos de Equipos > o

- desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcidn presionar

< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentard una pantalla en la cual
mostraran todos los Tipos de Equipos que tiene a disposicion.

Accionamiente de Regulaion
Actuador Lineal

Bomba de Aceitessss

Bomba de Agua

Bomba de Producto
Calentador de Reactivacion
Columna de Rectiicacion
Compresor Hecipioco

N

3. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton
en la parte superior derecha de la pantalla o el botén.
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10.4.2 Consultar Tipos de Equipos

1. .Bi usted desea una consulta con las caracter:stlcas que selecciono debera

AGA PLANTA GALAPAGOS

Kidmetra 7T ¥ia a Daule Telefonos: Z-T0TURD Ext 4141724723 Fax 210060

Tipos de Equipos

Cédigo Descripctén
AR Accionamients de Regulaion
AL Actuador Lineat
BA Bomba de Aceitessss
BwW Bamba de Agua

B8P Bomba de Producto

cT Calentador de Reactivacion

CR Colurnna de Reclificacidn

cP Compresor Reclproco

CA Controladar Autoratico

Figura 10,11  Vista Preliminar Consulta y Reporte de Tipos de Equipos

2. Si usted desea imprimir esta informacion en papel debera seleccionar ei
botén de imprimir g@ que se encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla. =

3. Para salir de este reporte presione el botén.

10.5. CONSULTA Y REPORTE DE SISTEMAS/PROCESOS |

10.5.1 Abrir Consultar Sistemas/Procesos
Esta opcion se ejecutara de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcion < Consultas y Reportes > dando un clic con el
mouse.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Sistemas/Procesos > ¢
desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion presionar
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¢ El estado civil del empleado

« Seleccionar el Departamento al que pertenece.

« Cargo que desempefia dentro del Departamento

« Profesién que ostenta antes la sociedad. (opcional)
» Tipo de Trabajo.

« Indicar si la persona es un : proveedor, empleado, fabricante.

3. El estado de la persona esta por defecto Activo.

4. Haga clic en el boton i 2 Grabar o presione las
teclas ALT + G. ‘ -

5. Si desea ingresar una nueva Persona vuelva al paso 1.

6 Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

o presionar las teclas ALT + Sy regresara a la pantalla
G T .
h@ﬁ%&%ﬁ principal.

8.6.3 Modificar una Persona
Para modificar una persona deberé realizar los siguientes pasos.
1. Presione el botdn < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active

la casilla de codigo y pueda ingresar el cadigo de la persona que desea

H 3?" i Sl
mOd]ﬂcar 1'3’ e -‘%‘

2. Debera ingresar el codigo de la persona para que se presente sus datos.

Debera dar un clic en el botdn
ingresar un nuevo codigo.

3. Podra modificar los datos antes mencionados.
4. Daraun clic en el boton Grabar  {lel: rebeis

5. Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clicen < Si >
y el registro queda actualizado y si su condicion fue < No > el registro no
se actualiza.

6. Si desea modificar una persona vuelva al paso 1.

7. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >

o presionar las teclas ALT + Sy regresara a la pantalla
principal dei sistema.

e

i

Sl
AR
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8.7. MANTENIMIENTO DE DEPARTAMENTO

Esta opcion permitird que un Departamento sea ingresado, modificado o
eliminado.

8.7.1 Abrir Departamento

Para ejecutar esta opcion se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione < Mantenimiento > en el ment de Opciones dando clic.

2. Apareceran algunas opciones de las cuales usted eligird
<Departamento>.

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

o

Figura 8.8 Pantalla de Mantenimiento de Departamentos.

8.7.2 Ingresar un Departamento
Para ingresar un nuevo Departamento debera realizar los siguientes pasos.
1. Presione ef boton < Nuevo > o las teclas ALT + N.
2. Ingrese los siguientes datos:
+ | a descripcion del departamento
3. El estado del Departamento esta por defecto Activo.

4. Haga clic en el botdn
teclas ALT + G.

Grabar o presione las

5. Si desea ingresar un nuevo Departamento vuelva al paso 1.
6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botdn < Salir >
I o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
TR L ;
ﬁ»ﬁ%ﬁﬁiﬁ% principal del sistema.
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8.7.3 Modificar un Departamento

Para modificar un Departamento debera realizar los siguientes pasos.

1.

Debera dar un clic en el botdén

Presione el boton < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active
la casilla de codigo y pueda ingresar el cédigo del Departamento que
desea modificar. s :

Debera ingresar el cédigo del Departamento para que se presenten sus
datos respectivos.

ingresar un nuevo codigo.

3.

4.

Podra modificar la descripcidn y el estado del departamento.

Dara un clic en el botén Grabar I

Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clic en < Si >
y el registro queda actualizado y si su condicion fue < No > el registro no
se actualiza.

Si desea modificar un nuevo Departamento vuelva al paso 1.
Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >

0 presionar las teclas ALT + S y regresard a la pantalla
principal del sistema.
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9./ MENU PROCESOS. - jicimans

Este menu tiene como objetivo realizar todas las transacciones que tengan que
ver con Solicitudes de Trabajo, Orden de Trabajo y Actualizar Fecha de
Realizacion.

Figura 9.1 Menu Procesos.

9.1. PROCESO DE SOLICITUD DE TRABAJO

En esta opcion se podra generar Solicitudes de Trabajo.

9.1.1. Abrir Solicitud de Trabajo

Si Ud. desea abrir una solicitud de trabajo debera realizar con los pasos
siguientes:

1. Seleccione la opcion < Procesos > dando un clic con el mouse.

2. Apareceran varias opciones, seleccione con el mouse o con las teclas
direccionales < Solicitud de Trabajo>.

9.1.2. Ingresar Solicitud de Trabajo

Figura 9.2 Proceso de Solicitud de Trabajo
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Si Ud. desea ingresar una nueva solicitud siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de Solicitud de un clic al botén

¢ Al hacer esto se generara automaticamente el nimero de solicitud Y
la fecha de emision.

2. Deberd elegir el equipo o componente, tipo de trabajo, codigo del
proveedor, tipo de tarea y detaile del trabajo a realizar.

3. Si lo que ha ingresado en la Solicitud es correcto haga un clic en el
botdn

4. Sidesea deshacer todo lo que ha ingresado haga un clic en

5. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton }E] que se
encuentra en la parte superior derecha de la pantalia o el botén.

9.1.3. Consultar Solicitud de Trabajo
Siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de la Solicitud se encuentra el boton [f#A8
debera hacerle un clic con el mouse.

2. Al hacer esto se mostraran automaticamente todas las solicitudes
correspondientes activandose los botones de < Modificar >, < Eliminar > e
< Imprimir >

9.1.4. Modificar Solicitud Trabajo

Para modificar una solicitud siga los siguientes pasos:

1. Debe seleccionar dentro de Ia lista de Solicitudes (haciendo un clic con el
mouse) la solicitud que desea modificar, mostrandose asi el detalle de la

misma.

2. Luego de esto haga un clic en el boton

Al hacer esto, el boton modificar se convertird en el botd y se

habilitaran los detalles para que puedan ser modificados.

3. Silo que ha ingresado en el Detalle de la Solicitud esta bien haga un clic en
el botén e
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4. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton “**
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton.

9.1.5. Eliminar Solicitud de Trabajo

Para eliminar una Solicitud, siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de Solicitud, en la lista de Solicitudes haga un clic
con el mouse a la solicitud que desea eliminar.

e Sipresiona la solicitud seleccionada sera eliminada.

e Si presiona
lista.

la solicitud seleccionada permanecera en

4. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton Kl que se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton.

9.1.6. Imprimir Solicitud de Trabajo
Para emitir el reporte de una Solicitud siga los siguientes pasos:
1. Seleccione la Solicitud que desea imprimir dando un clic a la misma.

2. Haga clic en el botdn
siguiente pantalla:

de forma inmediata se presentara la
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AGA PLANTA GALAPAGOS

Sclicitud de Trabajo

Salfcinad: [

Focha: CHCA 02

Sdlchacapar: odo CEeg o Jafamille

Dopartnental AQY Plapa Culdpagos

Equipsa | Campanctis: ECG10TG2- 1451

Dozcrpcldndad Egayad Cavponcric:
CoMpresor ae Reclcloas dlre

TMgeo & Trakalar Uecdnica

Fraccdar: EW1 . Eagar Ylgusz Acokna
Dowlfes asd Trabalo 3 Reallzae: * kspecclonar o esraao jenaral aof caulpd

T Ravlear Pardmeacs a¢ Operacida,

Adgina:i Hord X 123342

Figura 9.3 Vista previa de la Solicitud de Trabajo

3. Al presentarse la ventana de Vista previa del Reporte se encontrara dentro
de la misma el botén EEH el cual al presionarse podra imprimir el mismo.

4. Para salir de este reporte presione el boton. X ':

9.2. PROCESO DE ORDEN DE TRABAJO
En esta opcidn se podra generar Ordenes de Trabajo.
9.2.1. Abrir Orden de Trabajo

Si Ud. desea abrir una Orden de trabajo debera realizar con los pasos
siguientes:

1. Seleccione la opcidn < Procesos > dando un clic con ef mouse.

2. Apareceran varias opciones, seleccione con el mouse o con las teclas
direccionales < Orden de Trabajo>.
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9.2.2. Ingresar Orden de Trabajo

¥ Orden de Trabajo Sl T
f"SohclluddeTrabago - Datos de IaSnllcltud T

i !Ei
' Nu’maiu [nomnz HusadaSDiciud [T,T smadOWIL cgru:jfamh

; Fecha m/ Q-’» 02 Teidm[habapi J}UDMZ? 1 . Tmﬂeralﬁr] I|-|n«'>~r|lh||

‘~Dalo:dela0rden : ST :
Nra DrdPn IUGI}Z :ltod TacﬂalWFZIJi'Dﬂ _llnsppwon ﬁenaai Fecha ngraméda 2/08/200 §
Aglgnado pmf Dl EIJDzegoJaranila Asmaua a_IEM 01 @Edgar Mu;uPZAcasta

Pmtidad F@Aua _ S He
Tigode Trabai: [T Mecarico v] &@.’Péfs&;aé-g}.ﬁzbt ]T"f'_f' ‘:Hé;a;v. E.:sfﬂ';;.;j-asé].ﬁ
| - Datos del Equipo/Componente: —— e
CﬁdigO‘.lEGmeZHﬂ @Coﬁp:m de Reciclo de Aire

Ve Datos Equina. ||

h ﬁesﬁue&us y Materiales Usados: l

5~ Dalus del !nﬂmctlm -
_ ‘_Cod. imlmcfwctm—_j

*Verfique la impieza y estado general del conjunto tubocompresm.

|* Corpruebe el rvel de aceite.

1 | Verfique la presencia de ruidos o vibraciones anomales.
*Werifique el funcionamiznto de la bamba principal de aceite.

*Revise que la homba ausliar e encuentie operativa.

E] b l : x Cancela | ﬁ*e{ﬁeﬁryr} 5 e l W&aﬁ l

Figura 9.4 Proceso de Orden de Trabajo

Si Ud. desea ingresar una nueva orden de trabajo siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de la orden de un clic al botén

e Al hacer esto se generara automaticamente el namero de la orden y
la fecha de emision.

2. Debera ingresar el nimero de solicitud de trabajo (se visualizaran los
datos de la misma), elegir el codigo de la Tarea, ingresar asignado por,
asignado a, prioridad de la orden y seleccionar el codigo del instructivo.

3. Siloque ha ingresado en la orden de trabajo es correcto haga un clic en
el boton

4. Sidesea deshacer todo lo que ha ingresado haga un clic en

5. Si Ud. desea salir de esta opcidén presione el botdn x;l que se
encuentra en la parte superior derecha de la pantalla o el botén.
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g.2.3. Consultar Orden de Trabajo

Siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de ifa Orden se encuentra el boton
debera hacerle un clic con el mouse.

al cual

2 Al hacer esto se mostraran automaticamente todas las ordenes de trabajo
correspondientes activandose los botones de < Modificar >, < Eliminar > e
< lmprimir >

8.2.4. Modificar Orden de Trabajo

Para modificar una orden de siga los siguientes pasos:

1. Debe seleccionar dentro de la lista de Ordenes (haciendo un clic con el
mouse) la orden que desea modificar, mostrandose asi el detalle de la

misma.

2. Luego de esto haga un clic en el boton g

Al hacer esto, el botén modificar se convertira en el botd i
habilitaran los detalles para que puedan ser modificados. *

3. Silo que ha ingresado en el Detalle de la Orden esta bien haga un clic en el
boton

o
I % I

4. SiUd. desea salir de esta opcion presione el boton E{x que se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla o el botén. T

9.2.5. Eliminar Orden de Trabajo
Para eliminar una Orden, siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de la Orden de Trabajo, en la lista de Ordenes haga
un clic con el mouse a la orden que desea eliminar.

2. Luego de esto haga un clic en el botdn

3. Aparecerd un mensaje si esta Seguro que desea eliminar la Orden de
Trabajo?
e Sjpresiona ] la orden seleccionada sera eliminada.

e Si presiona
lista.

la orden seleccionada permanecera en
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4. Si Ud. desea salir de esta opcién presione el botén }ﬂ que se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla o el botén. :

9.2.6. Imprimir Orden de Trabajo
Para emitir el reporte de una Orden siga los siguientes pasos:
1. Seleccione la Orden que desea imprimir dando un clic a la misma.

2. Haga clic en el boton
siguiente pantalla:

de forma inmediata se presentara la

A\, PLANTA GALAPAGOS vession 1.0 - [Orden de Trabajo]
enimienta  Procesos | Commultas y Repottes - Sistema * Ventana ™ dyuda

AGA AGA PLANTA GALAPAGOS

Kilometro T1% Via s Daule Telefonos. Z-T0T0S0 BT 412141224723 Feax: Z-T0T0E0 \‘w‘
Orden de Trabajo

No.Orden Trabajo; 00001 No.Sollcitud: 00001

No. de Tarea: PPF10409070 Cambio de Fecha de Solicitud: 17082002

Asignade por: CT-01 Cartos Torres Hora de Solicitud: 1954

Asignado a: P-003 ATLAS COPCO ATLAS COPCO Solicitado por: Diega

Fecha Orden: 171062002 No.Teléfono: 2800222-110

Prioridad: 1 Ala Tipo de Tarea: 02 Predictivo

Fecha Reallzacién; |
Hara de Raealizacidn: | |

Tipo de Trabajo Cantidad de Personas Horas Estimadas
H s ]
No. Equipo: EGO10801-X2501 Descﬁpcién; Turbina de Expansion Gl ;

Descripcion: Turbina de Expansion
i

=~
e Tl

Figura 9.5 Vista previa de la Orden de Trabajo

3. Al presentarse la ventana de Vista previa del Reporte se encontrara dentro
de la misma el boton =gt el cual al presionarse podra imprimir el mismo.

4. Para salir de este reporte presione el botén. xi
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« El estado civil del empleado

« Seleccionar el Departamento al que pertenece.

« Cargoque desempefia dentro del Departamento

. Profesién que ostenta antes la sociedad. {opcional)
« Tipo de Trabajo.

» Indicar sila persona es un: proveedor, empleado, fabricante.

3. El estado de la persona esta por defecto Activo.
4. Haga clic en el botdn Grabar © presione 1as
teclas ALT + G.
5. Si desea ingresar una nueva Persona vuelva al paso 1.
6. gj usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >
?%’T o o} ‘pre:smnar las teclas ALT + S y regresara & la pantalla
rz principal.

8.6.3 Modificar una Persona
Para modificar una persona debera realizar los siguientes pasos.

1. Presione el boton < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active
la casilla de cédigo y pueda ingresar el codigo de la persona que desea
modificar. !ff-*"* g

s

2. Debera ingresar el codigo de la persona para gue s presente sus datos.

Debera dar un clic en el botdon
ingresar un nuevo cédigo.

y usted tendra la oportunidad de

3. Podra modificar los datos antes mencionados.
4 Dara un clic en el boton Grabar ofd Grebon
5. Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clic en < Si>
y el registro queda actualizado y si su condicion fue < No > el registro no
se actualiza.
6. Si desea modificar una persona vuelva al paso 1.
7. i usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >
gy o presionar las teclas ALT + S 'Y regresara a la pantalla
e S principal def sistema.

p—— [t
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8.7. MANTENIMIENTO DE DEPARTAMENTO

Esta opcién permitird que un Departamento sea ingresado, modificado ©
eliminado.

8.7.1 Abrir Departamento

Para ejecutar esta opcién se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione < Mantenimiento > en el ment de Opciones dando clic.

2. Apareceran  algunas opciones de las cuales usted eligira
<Departamento>.

3. El sistema presentara una pantaila como se muestra a continuacion.

2% Mantenimien
= Departamento -

Figura 8.8 Pantalla de Mantenimiento de Departamentos.

8.7.2 Ingresar un Departamento

Para ingresar un nuevo Departamento debera realizar los siguientes pasos.
1. Presione el botén < Nuevo > G las teclas ALT + N.

2. ingrese los siguientes datos:

« La descripcion del departamento

3. El estado del Departamento esta por defecto Activo.
4. Haga clic en el botdn Grabar o presione las
teclas ALT + G.
5. Si desea ingresar un nuevo Departamento vuelva al paso 1.
6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botdn < Salir >
o presionar las teclas ALT + Sy regresard a la pantaila

2 ‘.V%‘m‘;f&‘ . . .
Eﬂ;jf;ggﬁg principal del sistema.
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8.7.3 Modificar un Departamento

Para

1.

Deberéa dar un clic en el botdn

modificar un Departamento debera realizar los siguientes pasos.

Presione el boton < Modificar > o las teclas ALT + M para que sé active
la casilla de cddigo y pueda ingresar el codigo del Departamento que
desea modificar. ygxemmnes

Debera ingresar el codigo del Departamento para que se presenten sus
datos respectivos.

y usted tendra la oportunidad de

ingresar un NUevo codigo.

3.

4,

Podra modificar la descripcion y el estado del departamento.

Dara un clic en el boton Grabar

Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clic en < Si >
y el registro queda actualizado y si su condicien fue < No > el registro no
se actualiza.

Si desea madificar un nUevo Departamento vuelva al paso 1.
Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

o presionar las teclas ALT + S 'y regresara a la pantalia
principal del sistema.

FIMCP Capitula § - Pdgina 14 ESPOL
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9. MENU PROCESOS

Este menu tiene como objetivo realizar todas las transacciones gue tengan que
ver con Solicitudes de Trabajo, Orden de Trabajo y Actualizar Fecha de
Realizacion.

Figura 9.1 Menu Procesos.

91. PROCESO DE SOLICITUD DE TRABAJO

En esta opcién se podra generar Solicitudes de Trabajo.

9.1.1. Abrir Solicitud de Trabajo

Sj Ud. desea abrir una solicitud de trabajo debera realizar con los pasos
siguientes:

1. Seleccione la opcién < Procesos > dando un clic con el mouse.

2. Apareceran varias opciones, seleccione con el mouse o con las teclas
direccionales < Solicitud de Trabajo>.

9.1.2. Ingresar Solicitud de Trabajo

Figura 9.2 Proceso de Soiicitud de Trabajo

- ——
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Si Ud. desea ingresar una nueva solicitud siga los siguientes pasos.

4. Dentro de la ventana de Solicitud de un clic al boton

o Al hacer esto se generara automaticamente el nimero de solicitud y
la fecha de emision.

2 Debera elegir el equipo © componente, tipo de trabajo, cadigo del
proveedor, tipo de tarea y detalle del trabajo a realizar.

3. Si lo que ha ingresado en la Solicitud es correcto haga un clic en el
botdn '

4. Sidesea deshacer todo io que ha ingresado haga un clic en

5. S Ud. desea salir de esta opcion presione el boton X] que se
encuentra en la parte superior derecha de la pantalla o el botdn.

9.1.3. Consultar Solicitud de Trabajo

Siga los siguientes pasos.

1. Deniro de la ventana de la Solicitud se encuentra el botén
debera hacerle un clic con el mouse.

2. Al hacer esto se mostraran automéaticamente  todas las solicitudes
correspondientes activandose los botones de < Modificar >, < Eliminar > e
< Imprimir >

9.1.4. Modificar Solicitud Trabajo

Para modificar una solicitud siga los siguientes pasos:

4. Debe seleccionar dentro de la lista de Solicitudes (haciendo un clic con el
mouse) la solicitud que desea modificar, mostrandose asi el detalle de la

misma.

2. Luego de esto haga un clic en el botdn

Al hacer esto, el botén modificar se convertira en &l botd ;
habilitaran los detalles para gue puedan ser modiicados.

Yy S&

3. Siloqueha ingresado en el Detalle de la Solicitud esta bien haga un clic en
el boton

ﬂ__,___._._a-___,__a.___w________w_—»——*
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4. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botdn
en la parte superior derecha de la pantalla o ef botén.

9.1.5. Eliminar Solicitud de Trabajo
Para eliminar una Solicitud, siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de Solicitud, en la lista de Solicitudes haga un clic
con el mouse a la solicitud que desea eliminar.

2. Luego de esto haga un clic en el botdn

3. Aparecera un mensaje si esta Seguro que desea eliminar la Solicitud?

e Sipresiona A |a solicitud seleccionada sera eliminada.

s Sipresiona
lista.

la solicitud seleccionada permanecera en

4. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton.

9.1.6. Imprimir Solicitud de Trabajo
Para emitir el reporte de una Solicitud siga los siguientes pasos.

1. Seleccione la Solicitud que desea imprimir dando un clic a la misma.

2. Haga clic en el boton

: de forma inmediata se presentara la
siguiente pantalla:

e —R
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AGA PLANTA GALAPAGOS

Solicitud de Trabajo

Saicltd: Gtz

Foehat GGG

SoicIRon Pl st g Jatariie

Dopartiimentdl 404 Planc Galdpdgos

Equipa ! Campanatic: EOOOT0A- 1451

Doccrpciondal EqUio’ e
Catprescr a3 Reclelo ag Al

Tipo do Trabalal decdnten

Prowecdart EWAt | £aaar Yiguaz ACosTa
Docaes ol Trabale 3 Realtzar: * mspcclonat &l eiuad ganstal a4l aulpo

* Reulgar FardmeTos 49 COpsracidn.

ndgina:i woga D 1204

Figura 9.3 Vista previa de la Solicitud de Trabajo

3. Al presentarse |a ventana de Vista previa del Reporte se encontrara dentro
de la misma el boton & el cual al presionarse podra imprimir el mismo.

4. Para salir de este reporte presione el botdn.

9.2. PROCESO DE ORDEN DE TRABAJO

En esta opcion se podra generar Ordenes de Trabajo.
9.2.1. Abrir Orden de Trabajo

Si Ud. desea abrir una Orden de trabajo debera realizar con los pasos
siguientes:

1. Seleccione la opcion < Procesos > dando un clic con el mouse.

2. Apareceran varias opciones, seleccione con el mouse O con las teclas
direccionales < Orden de Trabajo>.

_______,__,_—ﬁ-—_________,_—-———»——*

- ——————""%P0L
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9.2.2. Ingresar Orden de Trabajo

M Oidende Trabajo v bt
- Solicitud de Trabajo— - Datos de la Solicitud —————" T
_N{mau'._ lﬂﬂm2 -1} Hora de Sofictud: ‘*,eig Soii:ikadomi?&gm Jaramilo

CFecha: |7 d'“j Todoro (s} 00zz2 110 TP Taea [11 [Freverive
-‘r[l.a-'tns'dela_l]lden-——‘ e T s - :..-..‘ 2 l
'1 Nro Ordert {00002 @Eadlafea:wmmﬂ _@jﬁspe@:ién E_enecai. Fecha Programadar|i2/ 08,200 |
]‘.i';,signadopci{ DJ- @DiegoJaarn’ﬂo deaaIEH'QT_@JETQ?‘MQJazm@ . |

"@dehahaﬁn. [Weowo | CoiPeoonas L) [ HowEsbmodss [5

Dalos.de!Equipu![Zompnnede:' e

|| cedou:[EG010702:1461 ‘fSJIEorrpfeaordeﬂecicio de Aiie \ Ve Dat&sEquiﬁd-j1
.:ﬁegbue§tus y_HéleuialesUséé_os:_l _jj
i.‘{)‘alusdelin:-t:uclivo : = : o RN

 Cod. Instructive M :

“Verifique |a fmpleza y estada gereral del conjunto urbocompresor,
* Cornpruebe ¢l evel de acele.

*Verfique la presencia de nidos 0 yibraciones anoimales.
“Werifique &l funcionariznio de la bomba plincipal de aceite.
*Fevise que la bomba auxliar s encuentie oparativa.

g Grabar l }(Qancelar ‘ ﬁﬂaﬁﬁw l éyﬂpm e

Figura 9.4 Proceso de Orden de Trabajo

Si Ud. desea ingresar una nueva orden de trabajo siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de la orden de un clic al botoén

e Al hacer esto se generara automaticamente el nimero de la orden 'y
la fecha de emision.

2. Debera ingresar el nimero de solicitud de trabajo (se visualizaran los
datos de la misma), elegir el cadigo de la Tarea, ingresar asignado por,
asignado a, prioridad de la orden vy seleccionar el codigo del instructivo.

3. Silo que ha ingresado en la orden de trabajo es correcto haga un clic en
el boton  E

5. Si Ud. desea salir de esta opcién presione el boton
encuentra en la parte superior derecha de la pantalla o el boton.

I ——— e R
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9.2.3. Consultar Orden de Trabajo
Siga los siguientes pasos.

4 Dentro de la ventana de la Orden se encuentra el botdn
debera hacerle un clic con el mouse.

2. Al hacer esto s€ mostraran automaticamente todas las ordenes de trabajo
correspondientes activandose los botones de < Modificar >, < Eliminar > e
< Imprimir >
9.2.4. Modificar Orden de Trabajo
Para modificar una orden de siga los siguientes pasos.
1. Debe seleccionar dentro de la lista de Ordenes (haciendo un clic con el
mouse) la orden que desea modificar, mostrandose asi el detalle de la

misma.

2. Luego de esto haga un clic en el boton

Al hacer esto, €l potén modificar s€ convertira en el botor
habilitaran ios detalles para gue puedan ser modificados.

y se

3. Siloqueha ingresado en el Detalle de la Orden esta bien haga un clicen el
boton

4. SiUd. desea salir de esta opcion presione el botdn s
en la parte superior derecha de la pantalla © el botén.

g.2.5. Eliminar Orden de Trabajo
Para eliminar una Orden, siga !os siguientes pasos.

4. Dentro de la ventana de la Orden de Trabajo, €n la lista de Ordenes haga
un clic con el mouse a |a orden que desea eliminar.

2 Luego de esto haga un clic en el boton

3. Aparecera un mensaje Sl esta Seguro que desea eliminar 1a Qrden de
Trabajo?

(a orden seleccionada sera eliminada.

e Sipresiona

s Sipresiona
lista.

ja orden seleccionada permaneceré en

e

- e ———

— I—
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4. SiUd. desea salir de esta opcion presione el boton
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton.

9.2.6. Imprimir Orden de Trabajo

Para emitir el reporte de una Orden siga los siguientes pasos.

1. Seleccione la Orden que desea imprimir dando un clicala misma.

de forma inmediata se presentaré la

2. Haga clic en el boton
siguiente pantalla:

{ ANTA GALAPAGDS vession 1.0-
tzﬂm\meﬁu “Procesos. Consutas y Repotes

. AGA. S.A P i

P

AGA PLANTA GALAPAGOS

{ (] 7 viga efonos. £- XL
Orden de Trabajo

No.Orden Trabajo: 0000 No.Solicitud: 000d

No. de Tarea PPF1 0409070 Cambio de Fecha de Solicitud: 1710612002

Asignado por: CT-01 Cavlos Torres Hora de Solicitud: 19:56

Asignado & p.003 ATLAS COPCO ATLAS COPCO Solicitado por: Diego

Fecha Orden: 171062002 No.Teléfono: 2800222-110

Prioridad: 1 Aka Tipo de Tarea: 02 Predictivo

Hara de Realizacian: TN

Cantidad de Personas Horas Estimadas

Tiwo de Trabajo
H

No. Equipe: EGO10801-X2501 Descripeién: Turbina de Expansion G
Tipo: TE Descripeion: TUne o Expansin
k Suth Lo e de MAntINAS

e Trabajo

9.5 Vistapreviadela Orden d

Figura

tana de Vista previa

3. Al presentarse la ven
el cual al presion

de la misma el boton E arse podra imprimir el mismo.

4. Parasalirde este reporte presione el boton.

 octva Reallzacion: —— 1 R ESPOL

del Reporte s encontrara dentro
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9.3. PROCESO DE ACTUALIZACION DE FECHA/HORA DE LA
ORDEN DE TRABAJO.

Este ment tiene COMO objetivo registrar ia fecha y hora al realizar una orden de
trabajo.

9.3.4. Realizar una Actualizacion Fecha/Hora de la Orden de Trabajo
Para ejecutar esia opcién realice 1o siguiente:

1. Seleccione la opcion < Procesos > dando un clic con el mouse.

2. Apareceran varias opciones, seleccione con el mouse © con las teclas
direccionales < Actualizar Fecha/Realizacion >.

i Actualiz

ADiego Jaramilo

5 Planta Glepsges_

Jingenieto

Figura 9.6 pantalla de Actualizar Fecha/Realizacion

3. Iniciaimente esta pantalla aparece en blanco y Ud. debera ingresar la fecha
y hora de realizacion de la orden de trabajo.

4. Sidesea grabar presione el boton Maodificar.

5. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botdn

LR que se
encuentra en la parte supetiof derecha de la pantalla o el boton

6. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton 22 Zmaid que Se
encuentra en ja parte superior derecha de la pantalla o el boton

FIMCP Capltulo 9 - Pdgina § ESPOL
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AT r

En este menl se tiene por objetivo presentar las diferentes consultas y reportes
que proporciona el Sistema Control de Equipos O Componentes.

Ud. Puede ingresar @ esta opcion de dos manera.
. Dandoclicenla opcion de < Consultas y Reportes > del menu principal.

e Pormedio de las teclas mnemotécnicas ALT + C.

<SP0,

@

Figura 10.1 Menu Consultas y Reportes.

Este menu cuenta con siete opciones las cuales se describen a continuacion:

40.4. CONSULTAY REPORTE DE -EQU|PQ$:-.Q{§QQMBQN.ENIESi

En esta opcion podemos observar todos los movimientos que pueda tener los
equipos dentro el sistema.

10.1.1. Abrir Consulta Equipos © Componentes

Ud. Podréa ejecutar esta opcion de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcion < Consultas ¥ Reportes ~ dando un clic con el
mouse.

2. Apareceran yarias opciones, debera dar clicen < Eguigoleomgonentes>
o desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion
presionar < ENTER >.

3. El sistema presentara una pantalla en la cual se mostraran los diferentes
criterios para 1a consulta de equipos que maneja la Institucion, como se
muestra a continuacion:

R e o _____(———_____u._,‘_______———-——r,_. J—

S [
FIMCP Capituio 10 - Pdgina ! ESPOL




Sistema Control de Equipos 0 Componentes

Manual de Usuario R

%4 Corisulta Geneial de Suministios < Bzt R : ; . EE
“ia fa Dpcion de Bisqued REe o] Lt

Figura 10.2 pantalla de Consuitas y Reportes de Equipos © Componentes

4. SiUd. desea salir de esta opcion presione el boton a ‘ que se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla 0 el boton.

10.1.2. Consultar Equipos © Componentes

Sugerencia
@ Seleccione la opcion de busqueda del equipo que usted desee consultar.
St Sj desea ver todos 0§ equipos elija GENERAL.

1. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que selecciono debera
dar clic en €l boton & o presionar las teclas Alt + 1.

DATOS TECHNICOS DEL EQUIPO

No. de F,gulgoiCumggne'ltgji EGO10702-1481 §
mgjﬁfﬂw&gmmm TC Turbocompresor “'
pescripcion: Compresor de Reciclo de Are
En Sepicio: 1 Active
Locallzacin: PLANTA, ASL GALAFASOS
Mmﬁﬂmlm Siala ce Maquinas:
_'_gg_blgcallzgglgn 2: sistema de Recicio de Alre
Sublocalizacién | TAG: 1481
Departamento: GID-10
B L | o) " ;
Al RO R T

_____.,____.___,,4.__.4‘__._._,...__...«-

TR
R — - :
W Sistema Cg:n_hql, Eq.iposfl:o_wonmlg::__

Figura 10.3 Vista preliminar de Consulta de Equipos 0 Componentes

_,_‘.,_____-#_,__,,_._..)___,_____————

e "
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2. Sjusted desea imprimir este reporte deberd seleccionar el boton de imprimir
gue se encuentra en la parte superior izquierda de la pantalla.

3. Para salir de este reporte presione el botdn. xl

10.1.3. Abrir Consulta Historial Equipos
Para ejecutar esta opcion se lo hara de la siguiente manera.

1. Seleccione la opcion < Consuitas y Reportes >.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Historial Equipos > ©

desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcién presionar
< ENTER >.

3. El sistema presentard una pantalla en la cual se mostrard la historia del
equipo en las diferentes ordenes de trabajo que ha intervenido.

. Equipos / Componentes = —
] '-_Selec_éidheuriEquipu: [T R 7o EGOI0BI #2501
n:|Turbna de £ upanzion Gl ] Trpm ITE [ﬁtbina de Evpanzidn

T DedCpCon
Cambio de rodamientos. Engrase.

Figura 10.4 Pantalla Consulta y Reporte del Historial Equipo

4. Si Ud. desea salir de esta opcién presione el botén
en la parte superior derecha de la pantalia o el boton.

10.1.4. Consultar Historial de Equipos

FIMCP Capitulo 10 - Pdgina 3 ESPOL
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Si usted desea un reporte de la informacion de la consulta, siga los siguientes
pasos:

1. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que selecciono debera
dar clic en el boton { o presionar las teclas Alt + L.

G A, PLANTA GALAPAGOS version 1.0
Ver ”Eanlcnimiemnr- Procesos ‘gqn‘suhisyﬁgpor‘tqs_ Sistema Ventana - Apuda -

i 1!istqlial del Equipo 7 Componente ;

AGA AGA PLANTA GALAPAGOS

elesionos. £- A=

Historial del Equipo / Componente B %

metro

Cédigo: EG010801-X2501
Equipo: Turbina de Expansion Gll

Num.Ord. Trabajo Realizado Asignado a (Ejecutante)

17/06/2002 | DOODO1 Cambio de rodamientos. Encgrase. P£-003 ATLAS COPCO ATLAS

. [P

Useada, Diegodarsmio [ " i " Sitema Contol de Equipos/Componentcs

Figura 10.5 Vista preliminar Consulta de Historial de Equipos

2. Si usted desea imprimir este reporte debera seleccionar el boton de imprimir
que se encuentra en la parte superior izquierda de la pantalla. = |

x|

3. Para salir de este reporte presione el boton.

10.2. CONSULTAY REPORTE DE PERSONAS =
10.2.1. Abrir Consulta de Personas

Para ejecutar esta opcion se lo hara de la siguiente manera.

1. Seleccione la opcion < Consultas y Reportes > dando un clic con el

mouse.

as opciones, debera dar clic en < Personas > ©O

2. Apareceran vari
opcién presionar

desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha
< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentard los datos de todos los

e -
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empleados, Proveedores, Fabricantes que trabajan en AGA. Se visualizara
la siguiente pantalla:

TCA CRYD AB__[AGA CRYO AB 15402 72 Goteborg___ 10
P-056 {AINSA TAINSA |C.C. Promocentro. Eloy A0
P-058 | AWERICAN GAS & AMERICAN GAS 18730 Homley Road, Alabl

P.051 | AQUAPRD 5.A. [AQUA-PRO S.A. Guayaquil:Chile 2815 y ¥t0
AQUINSA

S.A. (huaya
__JAE  |AQUINSA |0
|Arias |René {DESCONDCIDA i0

ene .~ ;
[ATLAS COPCOD |ATLAS coPCO |Am ZiegelofenZ, 50999 K0

'BAILEY - FISHER [BAILEY - FISHER 125 East Countty fine Rel0

B |BASCULAS !CDB_LE__s_m_eraldas entre Urdane! D

CAMEISA | 5 |C.C. Alban Boria - Piso.|0

64 [CAPROTECSA | CAPROTECSA Gye, La Garzota. Av. Prin0
AT T I'\l"“ .. LA -

‘T*,‘

Figura 10.6 Pantaita de Consulta y Reparte de Personas

Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botdn
parte superior derecha de la pantalla o el botdn.

10.2.2. Consultar Personas

4. Sf usted desea una consulta con las caracteristicas gue selecciond debera
dar clic en el botdn  §; sl o presionar las teclas Alt + 1.

-

e

— I I
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Apellidos: LINDE AG

Direccion  Or.Carl von Uinde Stra Be B-14, Depto: GID-10
Céduia Cargo: DESCONOCIDO
Teif Domicilio: 43-B374452485
RUC: FAY: 43-8974454933

Bma: E.mais gerl packer@inde-ve de

Hombres: ATLAS COPCO
apellidos: ATLAS COPCO

1 Codiga:  P-003 =

Direccion Am Ziegeloten2, 50999 Kain, Depto: GID-10
Eédula Cargo: DESCONOCIDO

Telf.Domicilio: 49 2236 965-0536

RUC: FAX: 48 2736 985071

Casilta: 50399 E-mai: bernadetie maver sberger@atiascopco.com

Caodigo: P-004
Hombres: MECAMC
Apellidog:  IWMECOMIC

Direccion  Guayaquik Leopoido Benitez, k.7 Depto: ~ GDA0

s WJF BN L

v e eI i

(G D dmanks 117 0] 0 b " i Gl Ecubon/Conporenies || 12082003 | 21

Figura 10.7 Vista Preliminar Consulta y Reporte de Personas

2. Si usted desea imprimir esta informacion en papel debera seleccionar el
boton de imprimir @ que se encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla.

3. Para salir de este reporte presione el botén.

40.3. CONSULTAY REPORTE DE DEPARTAMENTOS =
10.3.1 Abrir Consulta de Departamentos

Esta opcion se ejecutara de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcion < Consultas y Reportes > dando un clic con el
mouse.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Departamentos > ©O
desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion presienar
< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara los datos de todos los
departamentos que integran AGA. Se visualizara la siguiente pantalla:

FIMCP Capitulo 10 - Pdgina 6 ESPOL
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3. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton
en la parte superior derecha de la pantalla o el botén.

10.3.2 Consultar Departamentos

e L St A T

1. Si usted desea una constlta con las caracteristicas que selecciono debera

dar clic en el botdn =

AGA PLANTA GALAPAGOS

o presionar las teclas Alt + L.

RiGmetre 71 v via o Deds TaaTorms 2 TOT0FF B AT -4T 241 23

Depastamentos del AGA

Fax SJTHEURT

Ccadige Descripeion
GID-10 AGA Planta Galdpagos

Figura 10.9 Vista Preliminar Consulta y Reporte de De

partamentos
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2. i usted desea imprimir esta informacion en pape! debera seleccionar el
botén de imprimir g que seé encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla. ]

1‘:

3. Para salir de este reporte presione el botdn. g‘

10.4.- CONSULTA Y REPORTE DE TIPOS DE EQUIPOS.

10.4.1 Abrir Consulta de Tipos de Equipos
Esta opcion se ejecutara de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcion < Consuitas y Reportes > dando un clic con el
mouse.

2. Aparecerén varias opciones, debera dar clic en < Tipos de Equipos > ©

" desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcidn presionar

< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara una pantalla en la cual
mostraran todos los Tipos de Equipos que tiene a disposicion.

Hried Descripeion
Accionamiento de Regulaidn
Actuador Lineal
Bomba de Aceitessss
Bomba de Agua
Bomba de Productoe
Calentador de Beactivacion
Columna de Rechificacion
Compresor Reciproco

3. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botén
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton.
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10.4.2 Consultar Tipos de Equipos

1. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que seleccion6 debera

dar clic en el botdon &5 7] o presionar las teclas Alt + |.

{*AGA. 5.A. PLANTA GALAPAGOS veision 1.0 - . TET
‘Archivo. Ver Mantenimiento  Pracesos * Consukas y Reportes "ﬁistema‘-\fcgm___ﬁwdaf‘ A

. ..‘?HOdi et et e

T

AG A AGA PLANTA GALAPAGOS

Ficmetro 11 73 vie a Decde Teletonos, 301050 Bt A1 AT 224123 Fac 2-10+050

Tipos de Equipos

Descripcién
Accionamiento de Regulaidn

Actuadar Lineal

Bomba de Aceitessss

Bomba de Agua

Bomba de Producto

Calentador de Reactivacion

Columna de Rectificacion

Compresor Reclprace

Controlador Automatico

_ earam 5 3
LN AT

e IR

[Usuaio: Dingo Jaremia
Figura 10,11  Vista Preliminar Gonsulta y Reporte de Tipos de Equipos

2. Si usted desea imprimir esta informacién en papel debera seleccionar ei
boton de imprimir [l que se encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla. -

3. Para salir de este reporte presione el botén.

10.5. CONSULTAY REPORTE DE SISTEMAS/PROCESOS
10.5.1 Abrir Consultar Sistemas/Procesos

Esta opcion se ejecutara de la siguiente manera.

1. Seleccione la opcién < Consultas y Reportes > dando un clic con el
mouse.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Sistemas/Procesos > ©
desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion presionar

FIMCP Caplulo 10 - Pdgina 9 ESPOL
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< ENTER »>. Inmediatamente el sistema presentarad una pantalla en la cual
mostrara todos los sistemas o procesos que AGA tiene a disposicion.

% Consulta General de Sistemas de Procesos de Produccion  EEIER

- Cadigo_ S Descripeion |
1 S:xtema de Captacion de . Are

|Sistema: Subestacmn Electnca

R 'Slstema de l:cmtml [Instlumentacmn]

- S{xtema de ﬁ.lmacenamlenln de P Pmductu cto
‘Slstema da Eomptesu)n Pnnc:pai de aire

'Slstema de He!ugemcmn

"Slstema de Purificacion de Awre » | 1l Q’S\QP O{

i Slstema de mctlflcaclon %

POLITECHICA DEL LITORAL

CIB - ESPOL

12

&y

Figura 10.12 Pantalla de Consulta y Reporte de Sistemas/Procesos

3. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton que se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton. -

10.5.2 Consultar Sistemas/Procesos

1. 3 usted desea una consulta con las caracteristicas que selecciond debera
= o presionar las teclas Alt + 1.

AGA PLANTA GALAPAGOS

& a Daule Teleionos: 2-101060 EX AT A - Atz 4123 Fax: 2-10T080

sistemas de Proceso de Produccion

Descripcién

Sisterna de Captacion de Aire

Sistema: Subestacion Ectrica
Sisterma da Cortrol (Instrumantacion)

Sistemna de Almacenamiento oe Producto

Sistema de Compresidn Principat de alre

Sigtermna de Refrigerackn

Siztema du Purificacion de Ars

Sistema ds rectiticacion

Sistema de Producclin de argon

-

(8 Papes: __Hl‘ _!’.lﬂ.l _J
Us.uenn Dm;p.faramdb ._,,:,‘.L DI

e Sitema Control de Equipos/Componentes.

Figura 10.13  Vista Preliminar Consulta Sistemas/Procesos

. _ ST
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2 Si usted desea imprimir esta informacién en papel debera seleccionar el
botén de imprimir  [f@] que se encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla. e

3. Para salir de este reporte presione el boton. x]

10.6. CONSULTA Y REPORTE DE AUDITORIA DEL SISTEMA -

10.6.1 Abrir Consulta de Auditoria del Sistema
Esta opcion se ejecutara de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcién < Consultas y Reportes > dando un clic con el
mouse.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Auditoria del Sistema >
o desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion
presionar < ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara una pantalla
en la cual mostrara la siguiente pantalla:

™ Auditoria del Sistema
e Fethas it

(|1 Desde . 1270572003 &

Tipo de Auditoriar dor

e SPO
' General s fif e e s % o {
S Tnag oiege .

G Especiica aamita %
i) [RGA Plrts Goipages 1~ ol
CIB - ESPOL

Figura 10.14 Pantalla de Consulta y Reporte de Auditoria del Sistema

La Audiforia del Sistema consiste en el seguimiento de fas
transacciones o acciones realizadas por el usuario dentro del
sistema, como por ejemplo:

Si un usuario registra un nuevo Empleado, se almacena como
fransaccion en nombre de la ventana (Mantenimiento de
Empleados), la accion realizada (Nuevo), la fecha en que realizo
| el movimiento y el nombre del usuario. -

—3

3. Si Ud. desea salir de esta opcién presione el botén
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton.
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10.6.2 Consultar Auditoria del Sistema

1. El sistema presentara una pantalla en la cual usted debera de presionar el

2. Debera ingresar un rango de fechas, dentro de la cual se presentaran todas
las operaciones que el usuario haya hecho.

3. Elija el tipo de consulta (General o especifica).

4. Si elige consulta especifica debe buscar el empleado con el boton de
busgueda.

5. E| sistema presentara los usuarios del sistema. Elija uno y salga de la
busqueda. Cuando regrese, siempre y cuando halla seleccionado un
usuario Ud. podra visualizar los datos del empleado seleccionado.

6. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que selecciono debera
dar clic en el botén  BE5 fpimic| © presionar las teclas Alt + L.

41 AGA. S.A. PLANTA GALAPAGOS version 1.0
:.‘grchivu Ve Mantenimients - Procesos ;Eam_ulatgﬁ_epmtes . Sistemna Ventana - Aguda S0
PR e

% Auditoria del Sistema

Eﬂ Zoom 1002_:

AGA AGA PLANTA GALAPAGOS 3

melro 7 Elefonos. 2- ¥ - TAT23 Fax: 2101080 %% Oé
Auditoria del Sistema

Desde: 5/1/2003 Hasta: 5/12/2003
Departamento: AGA Planta Galapagos
Empleado: Oiego Jaramillo

Yentana Accidn

pantenimianto do Ecuipos/Componantes Modificacion

Mantenimiento de Instructivos Modificacion

Saciud gé Trabajo e et

Solictud de Trabajo Modificacian

Salicitud de Trabajo

Mantenimiznto de Parsonas

fUsuaio: DisgoJsamt” 1

Figura 10.15 Vista Preliminar Consulta y Reporte de Auditoria del Sistema

7. Si usted desea imprimir esta informacion en papel debera seleccionar el

hotén de imprimir  fi=f que s€ encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla. ‘

8. Para salir de este reporte presione el botédn. 3]

_4__7..____—4.._______.—-__._4___7__. s

FIMCP Capitdo 10 - Pagina 12 ' ESPOL




Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

Este menU tiene por objetivo realizar los procesos de Depuracion de Tablas del
Sistema Control de Equipos o Componentes, llevar un control en cuanto a los
usuarios del sistema y parametros.

Usted puede accesar al menu de sistema de dos formas:

. Por medio de las teclas mnemotécnicas ALT + S.
« Con la ayuda del mouse y desde el ment principal, Ud. puede seleccionar
esta opcién dando clic sobre el mismo.

Figura 11.1 Menu Sistema. CIB - ESPOL
11.1 USUARIOS

En esta opcion usted podra registrar a un empleado como usuario, como se le
muestra continuacion.

11.1.1 Abrir Registro de Usuarios

Para ejecutar esta opcion se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione < Sistema > en el menu de Opciones dando clic.

2. Seleccione < Usuarios > en el menu de Sistema dando clic. Apareceran
algunas opciones de las cuales usted elegira < Registrar >

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

«¥ Begistro de Lisu

GA_Pldnt aGalapagos 7
DESCDNDC{DD

Figura 11.2 Pantalla de Registro de Usuario.
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11.1.2 Ingresar un Usuario

Sugerencia:
_@ Para moverse de una casilla a otra utilice la tecla TAB.
g

Para ingresar un nuevo Usuario debera realizar los siguientes pasos.

1. Presione el boton § o las teclas ALT + N. mmm
' CIB - ESPOL
2. Dara un clic en este botén ?ﬁi@ y se mostrara la siguiente pantalla

donde se visualizaran todos los Empleados oue nn son Hsuanns
3. Se generara automaticamente el cédigo del usuario a crearse.
4. Ingrese los siguientes datos:
¢ Ellogin del usuario.
« |a contrasefa o clave del Usuario.

« Ingrese la confirmacion de la contrasefia o clave de usuario escrita
anteriormente.

5. El estado del Usuario esta por defecto Activo.
6. Haga clic en el boton 7_' Grabar o presione las
teclas ALT + G. o

Si la contrasefia y su confirmacion no son iguales el sistema mostrara un
mensaje.
La contrasefia o clave es Unica.

T Si desea ingresar un nuevo Usuario vuelva al paso 1.
8. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
principal del sistema.

11.1.3 Modificar un Usuario

Para modificar un Usuario debera realizar los siguientes pasos.

1. Presione el boton . 1 olasteclas ALT + M

FIMCP Capitulo 11 - Pdgina 2 ESPOL
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2. Dar clic en este botdn y se mostrara la siguiente pantalla
donde se visualizaran todos los usuarios existentes dentro el sistema

3. Podra modificar el Estado
4. Si usted estd seguro de !; actualizar este
dato debera dar un clic en < Si > y el registro queda

actualizado vy si su condicion fue < No > el registro no se actualiza.

5. Si desea modificar un nuevo Usuario vuelva al paso 1.

6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >
w;{%ﬁ; o presionar le_ts teclas ALT + S y regresara a la pantalla
i &%&m@ principal del sistema.

11.2 CAMBIAR CONTRASENAS (CLAVES)

Esta opcién permitird cambiar la contrasefia o clave de los usuarios del
sistema.

11.2.1 Abrir Cambiar Clave

Para ejecutar esta opcion se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione <Sistema > en el men(t de Opciones dando clic.

2. Seleccione < Usuarios> en el menu de Sistema dando clic. Apareceran
algunas opciones de las cuales usted elegira < Cambiar Clave >

nuacion.
- st B3

8

e B
A S P T T R TR

i

IR

Figura 11.3Pantalia de Cambio de Contrasena.

11.2.2 Cambio de Clave de un Usuario

Sugerencia: N
(E) Para moverse de una casilla a otra utilice la tecla TAB.

7
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Para cambiar la clave de un Usuario existente debera realizar los siguientes
pasos.

1. Una vez activa la forma debera ingresar su Contrasefia Actual, donde se
mostrara la siguiente pantalla donde se visualizaran los datos del Usuario:
su login, sus nombres y apellidos correspondientes.

=4 Cambiar Contrasefia (Claves)

- 1dentificacion =
Nombres:

Figura 11.4 Pantalla de Cambio de Contrasena con datos
2. Ingrese los siguientes datos:
e La nueva Contraseria del Usuario.
e La Confirmacion de la Contrasefia del Usuario.

o FEl Nuevo Login del Usuario (opcional).

e La Confirmacion del Login del Usuario (opcional).

=

ALT +

Haga clic en el boton Grabar
G.

4. Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clic en < Si >,
donde se mostrara la siguiente pantalla y el registro quedara actualizado y
si su condicion fue < No > el registro no se actualiza.

5. Si desea modificar su Contrasefia de Usuario vuelva al paso 1.
6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

o presionar las teclas ALT + Sy regresara a la pantalla
principal del sistema.

11.3 RESPALDAR BASE DE DATOS

En esta opcién usted pedra Respaldar la base de datos del Sistema Control de
Equipos 0 Componentes, como se le muestra continuacion.
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11.3.1 Abrir Respaldar Base de Datos

Para ejecutar esta opcion se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione < Sistema > en el menu de Opciones dando clic.

2 Seleccione < Datos > en el menu de Sistema dando clic. Apareceran dos
opciones de las cuales usted elegira <Respaldar Base de Datos>

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

ks, Respaldo de Datos

“Fecha (dd/mmdyp)

Figura 11.5 Pantalla de Respaldo de Datos.

11.3.2 Realizar el Respaldo de la Base de Datos

Para poder Respaldar la Base de Datos del Sistema debera realizar los
siguientes pasos.

1. Una vez activa la forma la fecha y la hora actual del Respaldo saldran por
default, lo que ayudara darle un nombre al Respaldo. Por ejemplo: Si la
Fecha es: 01/03/2003 y la hora: 17:05 el nombre del Respaldo a efectuarse
sera: 01_03_2003_17_05.

2. Seleccione un Tipo de Respaldo ya sea:
« Diario: Los Respaldos son hechos diariamente.
o Mensual: Los Respaldos son hechos mensualmente.
« Anual: Los Respaldos son hechos anualmente.

Si al Tipo de Respaldo no se le ha asignado un Ruta especifica anteriormente
en los Parametros del Sistema en este caso no podré efectuar dicho Respaldo

3. Presione el botén < Aceptar > o las teclas ALT + A
4. Si usted esta seguro de iniciar el proceso debera dar un clicen < Si> yse

generara la copia de la Base de Datos y si su condicién fue < No > el
proceso No se iniciara.
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5. Si desea realizar un nuevo Respaldo de Base vuelva al paso 1.

6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >
o presionar las teclas ALT + Sy regresara a la pantalla
principal del sistema.

11.4 RESTAURAR BASE DE DATOS

En esta opcion usted podra Restaurar la base de datos del Sistema Control de
Equipos o Componenies, como se le muestra continuacion.

11.4.1 Abrir Restaurar Base de Datos

Para ejecutar esta opcion se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione < Sistema > en el mend de Opciones dando clic.

2. Seleccione < Datos > en el menud de Sistema dando clic. Apareceran dos
opciones de las cuales usted elegird <Restaurar Base de Datos>

3. FEl sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

]C:\AG-AEH espaldos.

AT

5405, 2003_11_36.mdb

IR - STh Y

Figura 11.6 Pantalia de Restéuracion de Datos.

11.4.2 Restaurar Base de Datos

Para poder Restaurar la Base de Datos del Sistema debera realizar los
siguientes pasos.
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5.

Una vez activa la forma podra seleccionar los siguientes datos necesarios
para la Restauracién de la base, cabe sefialar que debera escoger una
Base de Datos antes Respaldada:

Escoger el Drive de la base a restaurar.
Debe seleccionar el Directorio de la base 3 restaurar, dandole doble clic.

Escoger dentro de la lista de Archivos el nombre de la base a restaurar,
dandole un clic sobre el mismo.

Presione el botén < Aceptar > o las teclas ALT + A

Si usted esta seguro de iniciar el proceso debera dar un clic en < Sj > y se
generara la restauracion de la Base de Datos y si su condicion fue < No >
el proceso no se iniciara.

Si desea realizar una nueva Restauracién de Base vuelva al paso 1.

Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >
O presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
principal del sistema.

11.5 DEPURACION DE TABLAS

En esta opcion usted podra Depurar las Tablas del Sistema Control de Equipos
o Componentes ya sean con Registros Inactivos o Historicos, como se le
muestra a continuacion.

11.5.1 Abrir Depuracion de Tablas

Para ejecutar esta opcion se lo hara de Ia siguiente manera:

1.

o

3.

Seleccione < Sistema > en el ment de Opciones dando clic.

Apareceran varias opciones de Jas cuales usted elegirg <Depuracién de
Tablas >

El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacién.

i Depuracion de Tablas

Pt

S 7 A % 19. é
; . - AR - . e *
; [ Instructivas . o v :
A4 Personas o .
§J Priaridades [ 3

] Sistemas de Froceso e ';: %lh
{[J Equipos/Componentes ; 101 POLITECTICA DL LITORAL

4 Tarsas V I_ : “ CIB i ESPOL

‘{7 Tipos de Equipos
A Tiposde T 53

Figura 11.7 Pantalla de Depuracidn de Tablas

FIMCP Capitulo 11 - Pigina 7 ESPOL




Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

11.5.2 Depurar Tablas del Sistema

para poder Depurar Tablas con Registros Inactivos debera realizar los
siguientes pasos.

1. Para Depurar las Tablas del Sistema con Registros Inactivos debera

seleccionar el nombre de la Tabla(s) a Depurar. Para poder marcar O

seleccionar todas las tablas con Reg. Inactivos debe darle clic en el
siguiente potdn:

2. Presione €l boton < Depurar > o las tec;ias ALT +D

3. Si usted esta seguro de iniciar el proceso deberéa dar un clicen < Si> ylos
registros quedaran actualizados Y si su condicién fue < No > los registros
no se actualizan.

4. Sidesea realizar una nueva Depuracion de Tablas con Registros Inactivos
vuelva al paso 1.

5. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >
— o presionar las teclas ALT + Sy regresara a la pantalla
e principal del sistema.

Para poder Depurar Tablas Histdricas debera realizar 10s siguientes pasos.

1. Para Depurar las Tablas Historicas del Sistema debera ingresar fecha
desde y hasta, como se muestra a continuacion:

o | &
Figura 11.8Pantalla de ‘Depuracion de Tablas

2. Presione él boton < Depurar > O las teclas ALT + D

e
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. Mensual: Se definira una Ruta para el tipo de respaldo mensual.
o Anual Se definira una Ruta para el tipo de respaldo anual.

e Restauracién: Se definira una Ruta Auxiliar para respaldar la Base de
Datos Original en caso de una Restauracion.

2. Si usted esta seguro de iniciar el proceso debera dar un clic en < Si > y el
registro quedara actualizado 'y si su condicion fue < No > el registro no se
actualiza.

3. Si desea definir una nueva ruta para un parametro vuelva al paso 1.
4. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
principal del sistema.

<SE0/
)

CIB - ESPOL
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12.2. MOSAICO HORIZONTAL

Permiten ver las pantallas que se encuentran activas una debajo de otra (de
arriba hacia abajo).

L AGA. 5.A. PLANTA GALAPAGOS vetsion 1.0
A(d‘wo et Mantenimiertn - Procesos - Consultar y Repates S_mzma Ventana  Ayuda

= slo @ {8 :
=% Conzulta Genesal de Sistemds de Procesos de Produccion 1 E3

Codigo | . Desciipcién R
1 Sistema de Caplacion de Aire

I

|2 ] 10 Sistema: Subestacién Eléctrica

3 1 Sistema de Contiol {Instrumentacidn)

L 44 12 Sistema de Al iento de Prod
i[5] 2 Sistoma de Compresion Princ 1 de aire
{16 3 Sistema de Refiigeracian
! 7 4 Sistema de Purificacién de Ac
! @] 5  Sistema de rectificacién
i : l
ke
F ; =
L

! Eﬂso__L : ipci

1 AR ccionamiento de Regulaion

-2 AL Actuados Linaal

‘3 BA Bomba de Aceillessss

4 BW Bomba de Agua
5 BP Bomba de Produclo

| 6 | cT Calentador de Reaclivacién
|7 CcR Columna de Rectificacién
18 ce Compresor Reciproco
[ i |
f : =
| 3 mpimi_| [ s= | ; .

[Usvaria: Diegoleromito : { T Sistemo Contol de Equipos/Comporertcs : (1270572003 | 2328

Flgura 12.3 Mosaico Horizontal

12.3. MOSAICO VERTICAL

Permiten ver las pantallas que se encuentran activas una seguida de otra (de
izquierda a derecha).

JLAGA.'S.A. PLANTA GALAPAGOS version 1.0
“Archiva: Ver Manzmnmc Emoem Cunsulasyﬂ

<l oiol®l (8

1 Consulta General de Sistemas de Procesos de Produccion HEB Cons

“Cédigo | : - Descripciin - - Vi - : Cﬁn_'_}} ; Dezcripcion 3 “4
1 Fjutemn de f‘ap{acmn de Awe AR Acmnamrn{o de Requlaion ‘
10 Sistema: Subestacién Eléctrica AL Actuador Lincal
11 Sistema de Control (Instrumentacidn)

2 Sistema de Compresion Principal de aire
3 Sistema de Relrigeraci6n

4 Sistema de Purificacidn de Aire

§  Sistema de rectificacién )

CR  Columna de Reclificacién

CRERRERRL

12 Sistema de Ak iento de Prod . %
}l
|
]
i

5
2
BA Bomba de Accicssss
BwW Bomba de Agua
BP Bomba de Producto
cT Calentador de Reactivaciin
cP Compresor Reciproco
i

Dsqp.laramilo

Flgura 12.4 Mosaico Vert:cai
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Manual de Usuario

En este mend Ud. encontrd informacion que le ayudaréd a tener un
conocimiento mas detallado de software Sistema Control de Equipos ©
Componentes, asi como saber en donde podra conseguir soporte técnico,

13.1.

Bynida

oo

S f'é'«ég%
Offe:

=20E0RSHEERIE0

Figura 13.1 Menui Ayuda

ACERCA DE ...

En esta pantalla Ud. podra ver informacion del sistema y tener conocimiento de
la empresa a la cual se le autorizo el uso del software.

M Acercs del Sistema Conlra

 de Equipos/Camponen

Pl de Mantenimionto Programads

i Parades sirolio de 32 b:tges’v\findows :

Figura13.2 Acerca de ...
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