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RESUMEN

En el trabajo que a continuacion se presenta, se 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 y Laboratorio de
Analisis; que conforman la Segunda Etapa, de una Planta de Separacion de
Gases del Aire, como parte del proceso de unificacion de procedimientos
planificado por la Gerencia de la Regional Norte Suramericana, de la

mencionada empresa.

Como parte de una pasantia laboral realizada por el suscrito y por el Sr. lvan
Acosta Lino, comparfiero 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 programacion
del plan de mantenimiento de los equipos que se incluyen en cada uno de
ellos. Es asi que existe por lo tanto una tesis complementaria referente al

mismo tema.
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La idea central del presente trabajo es proporcionar una herramienta de
apoyo a las actividades de mantenimiento de la planta de produccion 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
distribucion 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 produccién de la compania.

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 planificacién de la distribucion de cargas de trabajo, mano de obra,
proveedores de servicios e insumos, se 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
producciéon y comercializacion, la afectacion de los clientes externos como
consecuencia de la falta de suministro de productos. Los mismos que
buscan la obtencion 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 vy
materiales; que conlleven a una operacion eficiente y reduciendo las paradas

imprevistas por fallas de la maquinaria instalada.
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INTRODUCCION

En el trabajo que a continuacion se presenta, se trata acerca de la
Elaboraciéon del Plan de Mantenimiento Programado para los sistemas de:
Reciclo de Aire, Produccion de Frio, Enfriamiento de Agua de Proceso,
Almacenamiento de Producto, Subestacion 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 unificacion 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 elaboracion. Al conocimiento general del proceso de produccion y de la
maquinaria en forma especifica, se unen los aspectos de orden logistico y
operacional; los mismos que dependeran de las caracteristicas propias de

cada instalacion industrial.
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La idea central del presente trabajo es proporcionar una herramienta de
apoyo a las actividades de mantenimiento de la planta de produccion de
gases del aire, 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
distribucion de 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 a nivel regional, con las

modificaciones y consideraciones que en cada caso se requieran.
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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 anos.

El mundo se ha globalizado, la competencia esta en todos lados, estos
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.
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Por lo tanto el mantenimiento no puede ni debe ser la excepcion 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
tambien 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
necesita el aporte del quinto factor clave de la competitividad: la

Confiabilidad. La Confiabilidad es lo que permite asegurar los cuatro
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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 otros 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. Definicion de Mantenimiento.
Haciendo referencia a una definicion de tipo clasico, podria decirse
que: “Mantenimiento es el conjunto de medidas o acciones
necesarias para asegurar el normal funcionamiento de una planta,
maquinaria o equipo, a fin de conservar el servicio para el cual han

sido disefadas dentro de su vida Util estimada”.
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1.2.

O

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, continie desempefiando

las funciones deseadas”.

Objetivos del Mantenimiento.

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

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

Garantizar la competitividad de la empresa por medio de:
aseaurar la disponibilidad v confiabilidad planeadas de la
funcion deseada. cumpliendo con los reauisitos del sistema de
calidad de la empresa. cumpoliendo con todas las normas de
seauridad v medio ambiente. al menor costo 6 maximo beneficio

alobal.
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El rol del mantenimiento, destacado en la necesaria orientacion a los
negocios y resultados de la empresa, es 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 ellas aportan algo al
resultado. sino no existirian, y si estamos hablando de empresas
industriales, comerciales v de servicios ese resultado es el lucro en el

negocio en que ella se encuentra.

Para poder dar cumplimiento a los obietivos propuestos por la
emoresa. la Funcion Mantenimiento deberd estar en capacidad de

satisfacer o dar cumplimiento a lo siauiente:
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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.
Implementacion de programas de mantenimiento y limpieza.
Contratacion y supervision de labores de personal tercerizado.
Manejo y distribucion adecuada de los recursos humanos vy

materiales con que se cuenta.

1.4 Tipos de Mantenimiento.

Tradicionalmente el mantenimiento puede ser agrupado en tres

categorias principales:

Mantenimiento preventivo.
Mantenimiento planificado.

Mantenimiento correctivo.
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1.4.1 Mantenimiento Preventivo.
El mantenimiento preventivo aparece cuando una maquina, o
punto de falla, es intervenido para su reparacion con una
frecuencia regular; prescindiendo de la condicion de las partes.
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.

Pretende reducir la reparacion mediante una rutina de
inspecciones periodicas y la renovacion de los elementos
averiados.

El mantenimiento preventivo en si, 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,
apoyandose en el conocimignto de la maquina, en base a la

experiencia y los registros histéricos obtenidos de las mismas.
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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

como:

- 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.

- La reduccion de los trabajos de tipo correctivo, representara
una reduccion de costos de produccion y un aumento de la

disponibilidad.
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- Posibilita una planificacion de los trabajos del departamento de
mantenimiento, asi como una prevision de los recambios o

medios necesarios.

- Se concreta de mutuo acuerdo, con produccién, 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.

- Si 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.
Al mantenimiento planificado se lo conoce también como
planeado o 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, calibracion; de los equipos vy
componentes de una instalacion, previamente al alcance del

punto estimado de falla.

Se debe precisar que existen muchos factores como las
diferencias en la operacion 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 dafnos completamente.

Generalmente sucede que la informacion requerida acerca
de la maquinaria es insuficiente, vy 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 horémetros en las maquinas, nos

proporcionaran informacion muy importante, para la
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programacion de tiempos de inspeccion 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 tamafo de la maquina sea considerablemente
grande 6 que esté constituida por un gran numero de

componentes.
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- La disposicion de los diferentes componentes 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 0 maquinaria sino que se lo 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 0 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 tecnicas de
inspeccion y monitoreo, que sin afectar la operacion de la
maaquinaria, y por lo tanto sin detener la produccién, 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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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 vy
técnicas de monitorizacion de parametros fisicos;

fundamentalmente vibraciones y temperatura.

La intervencion en el equipo o cambio del elemento, por
ejemplo un rodamiento, no se hace en funcién 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
economico. Solo se cambia aquello que realmente esta

llegando 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 lo 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 segun el consejo del fabricante, cuando ese

rodamiento esta cumpliendo con su funcion perfectamente.

La implementacion de este tipo de mantenimiento obliga a
dominar el proceso y a tener un registro de datos técnicos
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 periddica de

datos.

Se debe tener un personal que sea capaz de interpretar los
datos que generan los equipos, y tomar conclusiones en
base a ellos, este trabajo requiere a su vez de un

conocimiento técnico elevado de la aplicacion.
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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.

1.4.3. 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 dafos secundarios, junto con los resultados costosos
de una parada imprevista y del mantenimiento que ésta

implica.

Dentro de este tipo de mantenimiento podriamos contemplar

dos tipos o enfoques:

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 reparacion propiamente pero eliminando las causas que

han producido la averia.

Para la aplicacion efectiva de este tipo de mantenimiento se

deben considerar o 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 dano 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 operarios, 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 econémico.

- 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
insatisfaccion 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 almacen 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 gestiéon, no se
puede preveer, analizar, planificar, controlar o rebajar costos

de mantenimiento y produccion..
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1.4.4.

La principal funcion de una gestion adecuada del
mantenimiento consiste en rebajar el correctivo hasta el nivel
6ptimo 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 reparacion 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 organizacion 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: ElI buen
funcionamiento de las maquinas o instalaciones depende y es

responsabilidad de todos.

El TPM asume el reto de trabajar hacia el : 0 fallos, 0 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 Japon durante los 70. Se inicia su

implantacion fuera de Japon 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 méas 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.
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organizacion, es costoea. E! proceso de implantacion regquiere

de varios anos.

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 continuacion 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 aque 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 a el cese de Ia

obtencion de utilidades.

Equipo Secundario- Equino quc particica del proceso
oroductivo. pero su parada por algin tiempo no inferrumpe la

produccion.

Eauipos de Apovo.- Eauipo aue no participa en el proceso

productivo.

Falla - Constituve finalizacion de la habilidad de un item opara

desempenar una funcion reauerida.

Inspeccion -  Servicios de  Mantenimiento  Preventivo.
caracterizado por la alta frecuencia (baia periodicidad) v corta
duracion. normalmente efectuada utilizando instrumentos simoles
de medicion (termometros. tacometros voltimetros etc} o los

sentidos humanos v sin provocar indisponibiiidad.
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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 los lubricantes.
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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

los aspectos mas importantes, involucrados en el proceso.

2.1 Caracteristicas Principales del Aire.
El aire esta constituido por una mezcla de diferentes gases, de éstos
podemos citar a tres como los mas importantes: Nitrogeno Oxigeno y
Argon.
TABLA 1

PRINCIPALES COMPONENTES DEL AIRE

ELEMENTO % VOLUMEN SIMBOLO
"NITROGENO 78 N,
OXIGENO 21 0,

ARGON 1 Ar
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Existen otros componentes presentes en el aire, como: polvo, vapor
de agua, dioxido de carbono; gases raros como helio, neén, cripton y
xenon; 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 lo que deben ser

eliminados.

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

locales.

Un proceso criogénico 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.
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Agua (Punto de Fusién) 0 = 273K
Propano -42 =231K

Dioxido de Carbono (Punto de Fusion) -79 =185 K

Acetileno -84 =190 K
Etano -89 =185 K
Oxido Nitroso -89 = 185 K
Etileno -104 = 169 K
Xenon -108 = 165 K
Cripton 2153:= 120 K
Metano -162=112 K
Oxigeno -183 =90 K
Argon -186 = 87 K
Nitrogeno -196 =77 K
Nedn -246 = 27 K
Hidrégeno -253=20K
Helio -269=4K

-100

-200

-273 6 0

28

273

173

73

FIGURA. 2.1 PUNTOS DE EBULLICION DE LOS 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 produccién 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 Galapagos Il , cuyo
objetivo principal fue el de aumentar la capacidad de produccion de
Nitrogeno liquido, debido principalmente al auge de las exportaciones
de camardn que vivid nuestro pais; y en las que se exigia por parte
de los compradores la conservacion del producto bajo estrictas
consideraciones de calidad. Es asi que se logra un volumen de
aspiracion de 10600 Nm®h. A continudciéon se indican los datos

técnicos de la planta mas importantes:

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

» Cantidad de Oxigeno gaseoso 200 Nm*h
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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 Nitrogeno gaseoso

Presion de Nitrogeno gaseoso

Temperatura de Nitrdgeno 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 %
1100 Nm°/h
1,05 bar abs.
307 °K

1 ppm O

600 Nm®/h

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

planta, tenemos:

Agua de refrigeracion

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
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= Factor de incrustaciones
Alimentacion de energia.

* Media tension

= Baja tension

= Alimentacion de control

= Frecuencia
Aire para Instrumentos

= Aire limpio libre de aceite

* Presion de suministro

=  Punto de rocio

Condiciones Climaticas promedio.

* Temperatura
= Presion atmosférica

* Humedad relativa

2.3 Sistemas Principales d&l Proceso.

31

0,0002 m?K/W

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

60 Hz.

6 bar.

-40 °C

25 °C
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

maquinaria que participa en el proceso de produccion en sistemas,

los mismos que han sido seleccionados en funcion del trabajo

especifico que desempenan.
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La division y numeracion de los sistemas sefialados, se hace

siguiendo la secuencia de la linea de produccion instalada.

A continuacion se presentan en el orden correspondiente y se detalla
su funcionamiento, haciendo énfasis en aquellos escogidos para la

realizacion del presente trabajo.

Sistema Nuamero Caracteristico
Captacion de Aire 01
Compresion Principal de aire 02
Refrigeracion 03
Purificacion de Aire 04
Rectificacion 05
Sistema de produccion de Argon 06
Reciclo de Aire 07
Produccion de Frio 08
Enfriamiento de Agua de proceso 09
Subestacion Eléctrica 10
Instrumentacion y Control 11

Almacenamiento de Productos 12
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2.4. Principios Generales de Funcionamiento.
En términos generales el funcionamiento de la planta se inicia con la
captacion del aire de la atmosfera, el mismo que es necesario para la
licuacion. Este aire es conducido por un sistema de filtros, en donde se
retienen las impurezas mayores que el mismo pueda contener.
Posteriormente el 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 compresion y posterior enfriamiento, se procede a
separar humedad, hidrocarburos como el acetileno y anhidrido carbdnico
del aire, ésto se realiza con la finalidad de evitar que en la parte fria se
provoquen depositos de hielo y nieve carbonicos. 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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esta manera el aire se enfria hasta una temperatura préxima 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 nitrdgeno hasta su estado
liquido. Se lo llama proceso de reciclo, porque el gas no se condensa, se

calienta y es devuelto nuevamente al compresor.
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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 formacion de liquido, la
cual tiene lugar en el condensador. Esto se provoca mediante el
intercambio de calor entre el nitrdgeno gaseoso de la columna de presion
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 nitrédgeno |,

mientras que por el otro lado se evapora oxigeno. Ambos componentes
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son necesarios en la columna respectiva para mantener una rectificacion

correcta.

En la columna de presion tiene lugar un primer fraccionamiento del aire
en liquido rico en oxigeno y nitrogeno. El liquido rico en oxigeno se lleva
a través de una valvula de expansion desde el fondo de la columna de
presion hasta la columna de baja presion. El liquido penetra por un
punto de la columna de baja presion correspondiente a su composicion.
Una parte del nitrogeno liquido de la cabeza de la columna de presion es
introducido igualmente en la parte superior de la columna de baja presion
mediante otra valvula de expansion. El flujo de nitrogeno es subenfriado

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

En la columna de baja presion tiene lugar el fraccionamiento final del
aire. Los productos O, de la parte inferior y N, de la cabeza de la
columna de baja presion, 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 ebullicion mas bajo, se evaporan mas facilmente que

los liquidos con un punto de ebullicion mas aito.

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 alimentacion de producto impuro.

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

- Un condensador en la parte superior.

- Un sistema de realimentacion de liquido del condensador a la

parte superior.
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FIGURA 2.3 COLUMNA DE DESTILACION NORMAL

La columna de rectificacion que 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 sinnumero de orificios en su estructura, a

través de los cuales pasa el vapor que viene del condensador del
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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 traves del drenaje.
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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 sefialar

que en una planta en

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

la columna.

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

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

o0 como se conoce comunmente Doble Columna Linde.
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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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alimentaciéon 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 instalacion, 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 nitrogeno 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 Produccion de Frio.
El sistema utilizado para lograr temperaturas que permitan
conseguir elementos del aire en estado gaseoso, esta basado en la
utilizacion 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 impulsor colocado en el mismo eje; lo que se

conoce como booster.

El gas de alta presion 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 la salida, de tal modo que la
rotacion del gas es lo mas pequefa posible para mantener las
perdidas 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 presion y

temperatura de entrada.

FIGURA 2.7 EXPANSOR - COMPRESOR EN PROCESO DE

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

necesaria en los expansores para la produccion de frio.

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

compresor principal.

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

simultaneamente para el caso de maxima produccion.

Cada unidad de compresion 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 y componentes

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

PLANTA ASU. AGA DEL ECUADOR.

2.4.4 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.

El 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, que 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.

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 es subterranea. En caso de alguna
falla en el suministro publico de agua, se 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, nitrdgeno 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 también

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

contenido en la 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.

El 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 ISO 9000 en su versién 1994, esperando contar en

poco tiempo con la implementacion de ISO 9000, version 2000.

FIGURA 2.13 ANALIZADOR DE PUREZA DE OXIGENO EN %.


Guest
Rectangle


El control del proceso general de produccion, 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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CAPITULO 3

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, las mismas que se vinculan directamente con la
situacion politica, laboral, econdémica 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 y
redefinicion de sus politicas a todo nivel, como consecuencia de Ila

implantacion de nuevas normas de calidad y eficiencia. Debido a ésto, se
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han tomado medidas importantes para la Regién Andina, que involucran la
reduccion de personal propio para mantenimiento y la eleccion de la
Tercerizacién 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, vinculacion 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 la region, con la finalidad de elaborar planes de
desarrollo conjuntos 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 unica
persona encargada del proceso de produccion, 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 la 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 la maquinaria, para que se tomen las acciones que
correspondan; pudiendo ademas encargarse personalmente de ejecutar

labores de mantenimiento que no ameriten la presencia de personal externo.

En virtud de lo expuesto anteriormente, se hace indispensable contar con
todos los argumentos necesarios para que este tipo de estrategia
operacional funcione adecuadamente; siendo parte primordial de ellos el

mantenimiento.

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

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 produccion; asi
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como evalla si la puesta fuera de servicio provoca paralizacion total o

reduccion significativa en el proceso productivo.

b. Afectacién a la calidad del producto final: Indica el nivel de

incidencia que ocasionaria un paro del equipo en la pureza del

producto final producido.

c. Probabilidad de falla: Evalua el grado de probabilidad de que

ocurra una falla, basandose en el historial de la maquina y tomando

en cuenta la experiencia del personal de planta.

d. Tiempo de operatividad: Este punto permite evaluar la cantidad

de horas de operacion a que esta sometida la maquina, con lo cual
se pueden determinar cuales son los equipos que mayor cantidad de

tiempo permanecen en actividad durante el proceso productivo.

e. Valor econémico: Este criterio se refiere exclusivamente al valor

de tasacion de la maquina, el mismo que depende de las condiciones

que presente al momento de realizar la evaluacion.

f. Susceptibilidad a falla catastréfica: Evalia la magnitud de las

consecuencias que una falla imprevista del equipo, en un corto lapso
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de tiempo, pueden ocasionar tanto en sus propios componentes; asi

como también en otros con los cuales esta en constante interaccion.

Para proceder a realizar el calculo del factor de importancia, se
realizd una tabla de ponderacién, en la cual se asigna un valor
numeérico a cada criterio; el mismo que depende del grado de
participacion que tenga en la productividad de la planta y

particularmente en la incidencia sobre la calidad del producto final.

Lo anterior no obliga a que un equipo se relacione necesariamente
con los criterios a. y b. ; se propone en su lugar que un equipo debe
cumplir con por lo menos tres de los seis criterios planteados, para
que pueda ser considerado como critico; dependiendo esto ultimo

sin embargo de la puntuacion que alcance al ser evaluado.
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TABLA 2

Tabla de ponderacion de criterios para la seleccion de los

equipos principales de la Planta ASU.

' FACTOR
DE

CRITERIO PONDERACION
a 7lrﬁr36r{anéia_cbnrrreflafciféﬁ ala producdc’m. 25
b. Afectacion a la calidad del producto final. | 30
c. Probabilidad de falla. 2
d. Tiempo de operatividad. a 15
e. Valor economico. o 20
f Susceptibilidad a falla catastrofica. | 18

3.1.1 Factor de Importancia
El factor de importancia resulta entonces de la sumatoria de los
valores ponderados de cada criterio de seleccion. Por lo tanto
es en base a este parametro que se determinan los equipos que

formaran parte del presente plan de mantenimiento.

A continuacion se presenta, a manera de ejemplo, 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.

N° Descripcion Criterios | Factor de

EG010702-1461 | TC |[Compresor de Reciclo (A, B, C 130
B de Aire D E,F » -

EG010702- ME | Motor Eiéctrico de A B C 130
06071 Compresor de DEF
. |Reciclo. o ,
EG010702- TE | Turbina de Expansion |A, B, C 115
06072 g F
EG010702- IC |Intercambiador de B,C, D 67
06073 calor 1°etapa.

* El nimero de equipo corresponde a una codificacion preestablecida. En el
siguiente numeral se analiza la estructura de dicho codigo.
3.2 Estructuracion de Codigos.
La codificacion 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 con
un registro de informacién que pueda ser utilizado

indistintamente en todos los paises que la conforman.

3.2.1 Codificacion de Equipos y Componentes.
Para codificar los equipos y 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 Ia

siguiente estructura:

PAIS LOCALIDAD CENTRO DE COSTO  SISTEMA SUBSISTEMA CODIGO TAG

La 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 Sudameérica, 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 produccion 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 como Colombia o
Venezuela, poseen mas de una planta industrial distribuidas

segun sus necesidades.

En esta estructura de cddigos, en el espacio
correspondiente 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; es decir que podemos
hablar de gastos temporales, o realizar proyecciones

economicas de futuros proyectos.

Sistema.- Como se menciond 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 la

interaccion que tengan unos con otros.
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Esta seccion 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 vy
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 succion 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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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

y

01

Motobombas

02

Torres de Enfriamiento

03

Tratamiento de agua

FIGURA 3.1 CODIFICACION SISTEMA DE ENFRIAMIENTO DE

AGUA DE PROCESO

Cadigo TAG.- .- Corresponde a un codigo Unico de los

equipos y componentes de acuerdo a su ubicacion en un

plano de la planta. Este codigo es representativo de todos y

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 numeros y letras y
puede tener varios caracteres. El codigo TAG va separado
por un guion del resto de la numeracion del cédigo de

equipos.

3.2.2 Codificacion de Tareas.
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

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 Cédigo

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

Sistema.- Esta seccion del cédigo 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 operacion 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 codificacion para sistemas ya se tratd en el numeral
anterior; y consta de dos digitos, que pueden ir desde el 01

hasta el 12.

Numero Consecutivo.- Es necesario llevar un registro
para efectos de tener un mejor control de la informacion,
con la asignacion de un numero consecutivo a las tareas se
da la posibilidad de registrar la informaciéon y de acceder a

ella de una manera efectiva.

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

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 tratd 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:

TABLA 9

CODIGO TIPO DE TRABAJO

" Tipo de Trabdjo Cédigo
Mecanico M
Eléctrico E

Instrumentacion |

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 codigo unico
que facilite la identificacion 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 contengan
las iniciales similares; por ejemplo: Bomba para agua y
Bomba de aceite. En estos casos se establece una
notacion representativa de los equipos a los que se hace
mencion, 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 coédigo

caracteristico:
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TABLA 10

CODIGO TIPO DE EQUIPO

~ Nombre  Cédigo
Filtro de Aire Primario - N 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 informacion 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 planta ASU que se encarga de las labores
de operacion y mantenimiento se le asigna un codigo, de
manera que el manejo de la informacién se agilite y al
utilizar el software se pueda ingresar la informacion de cada

empleado rapidamente.
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TABLA 11

CODIGO DE PERSONAL DE MANTENIMIENTO

~Nombre ~ Cédigo
'I'ng?dgér M'iguez ' - EM-01
Ing. Angel Ullauri AU-01
Ing. Jorge Romero JR-01
Ing. René Arias RA-01

El codigo que se utiliza consta de las iniciales del nombre y
apellido de la persona, seguido de dos digitos; separando
las letras de los numeros por un guion. La necesidad de
utilizar numeros 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 documentacién

de catalogos de partes, manuales de operacion vy
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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 sera el soporte para un manejo
adecuado del sistema global de las labores de

mantenimiento.

Siguiendo con la caracteristica de los 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 guidén. Como
ejemplo a continuacién se presenta una muestra de algunos
de los principales fabricantes de los equipos de la planta
ASU.
TABLA 12

CODIGO DE FABRICANTES

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

Fisher Control F-020
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lLa informacion de fabricantes se almacena en una base de
datos en la que consta, ademas del cédigo 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 consulta 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 vy

equipos.

Dentro de la categorizacion de proveedores se pueden
incluir ademas a los operadores de planta, los cuales tienen
la funcion de desempenar ciertas acciones que se
encuadran dentro de los trabajos de mantencion de los

equipos de planta. Ademas se tiene 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.

El codigo que se usa para designar a proveedores de
mantenimiento, consiste en una numeracion de orden
ascendente y de tres digitos, precedida de la letra “P" vy

separados de ésta con un guion.

TABLA 13

CODIGO DE PROVEEDORES

Proveedor  Coédigo
Ingetron Scales ~ P-010
La Llave P-015
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


Guest
Rectangle


76

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 numero une (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
de la Planta ASU; con lo cual se considera a todos ellos de
gran importancia. Sin embargo, es necesario organizar de
algun modo los trabajos; con el fin de cumplir a cabalidad
con el plan recomendado y evitar sobrecargas de

actividades en lapsos cortos de tiempo.

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

asegurar 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 informacion posible, tanto de
placa como de catalogos y manuales del fabricante, asi como
también de los registros de operacion de cada equipo de la

Planta.

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 basica de equipos y componentes de la

planta ASU.
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AGA S.A. PLANTA GALAPAGOS

DATOS TECNICOS DE:

EQUIPO: COMPONENTE:

N° de Equipo (Componente):

Tipo de Equipo (Componente):

Descripcion:

En Servicio: Si No

Localizacion:

Sublocalizacion 1:

Sublocalizacion 2:

Sublocalizacion TAG:

Placa: Si 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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Prioridad:

Informacion Adicional:

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

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

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

identificacion para cada uno de ellos.

Tipo de Equipo o Componente, identifica a cada

elemento segun su aplicacién caracteristica.

Descripcion, Sefala el equipo o componente por su

nombre caracteristico o funcion que desempefia.

En Servicio, con este campo se puede identificar si el

equipo esta en operacion o permanece fuera de servicio.

Localizacion, en el caso del Ecuador este casillero

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

Sublocalizacion 2, sefala el sistema al que pertenece

cada elemento.

Sublocalizacién TAG, como ya se mencioné en el
subcapitulo anterior, corresponde al cédigo 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 vy

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: PO1.

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 indicacion proporciona detalles
acerca de las medidas que deben tomarse en cuenta,
antes de iniciar un trabajo de mantenimiento en una
maquina. Esta informacion es de gran importancia para el

personal de planta y mas aun para el tercerizado.

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

trabajo del personal designado para el mantenimiento.
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Prioridad, de acuerdo al codigo establecido de prioridades,
se asigna a cada tarea. El factor de prioridad 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 afectacion 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

operacion, 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 asignacion de tareas y de instrucciones
para la ejecucion de las mismas. Para el caso particular de este
trabajo, se elabor6 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 la Realizacion de Tareas e Instructivos

Descripcion:

N° de Equipo:

Nota de Seguridad:

Nombre de la Tarea:

Caodigo de la Tarea

Frecuencia:

Instructivo:

Existe Manual?: Si No

Caracteristica del Manual:

Codificacion del Instructivo:

Tipo de Trabajo:

Prioridad:

N° de Personas:

Horas Estimadas:

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

anterior identifican al equipo o componente.
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Nombre de la Tarea, describe la actividad que se plantea
ejecutar en forma general; con lo que se puede tener una idea

global del trabajo a realizar.

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

misma tarea ser asignada a equipos similares.

Frecuencia, en este formato se registra la frecuencia de
ejecucién del trabajo y se lo ubica de acuerdo al cddigo

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 manuales

de operacion y 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 segun 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 necesario
conocer su identificacion en la biblioteca de planta, para de esta

manera acceder a esa informacion con facilidad.

Codificacion del Instructivo, la elaboracion de un codigo para
cada instructivo, permite acceder a la 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 codigos

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

ejecutar.

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 metodos 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 otro de los parametros que no puede ser
establecido en forma rigida, ya que similarmente al anterior;
puede prestarse a diversos cambios y ser estimado segun
diferentes criterios. Para este caso en particular se establecen
estimaciones de tiempo en horas y segun recomendaciones del
personal de planta, asi 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 programacion 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 descripcion de un equipo con el nombre
y codificacién 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
estd aun disponible para su utilizacién inmediata en la Planta
ASU del Ecuador; razon por la cual esta tesis servira de base

para su posterior implementacion.

3.5 Planeacion 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, los equipos que vayan a ser
intervenidos por el programa, es necesario tener una vision
general, de lo que significa administrar un programa de
mantenimiento. Con el fin de lograrlo, 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

operacion global que dicho sistema desempenfia; por ejemplo:

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

* Equipos de servicios: de alimentacion, almacenamiento,
distribuciéon 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, efc.

* 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. ¢, Cual 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.

- Entorno y susceptibilidad del equipo.

4. ¢, Cuando inspeccionar ?

- Es conveniente elaborar un calendario flexible, acorde con las
necesidades de produccion y la disponibilidad de personal.

- Realizar revisiones de rutina a Intervalos cortos en operacion o
cuando no hay produccion.

- Realizar revisiones periédicas, con el equipo en operacion o
en parada; aqui se incluyen: inspecciones visuales,

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 hacerlo en periodos de baja

produccion.

5. ¢, Quién es el encargado de inspeccionar ?

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

especializado en esa funcion.

6. ¢, Que tareas realizar periédicamente ?

Existen tareas que deben realizarse peridodicamente, debido a
necesidades especificas, 6 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. ¢, Cual es la 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 programacion de tareas, cuando la
produccion experimente periodos bajos, o 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:
e Turbocompresor de reciclo.

* Motor Eléctrico Principal.
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e Intercambiador de calor de la primera etapa de
compresion.

e Intercambiador de calor de la segunda etapa de
compresion.

¢ Intercambiador de calor de aceite.

o 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.

Numero de Equipo.

EG010701-E1421

Nota de Seguridad.

- Despresurizar el equipo.

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

Descripcion de Tarea.

Limpieza interior. Lado de agua. Lado de aire.


Guest
Rectangle


94

Codificacion de Tarea.

PPF5207001

Tipo de Tarea.

Parada programada.

Frecuencia.

Anual.

Instructivo.

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 llaves boca corona.
Verifique estado de la parte de agua y de gas.

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

En caso de incrustaciones severas realice enjuague quimico
adecuado.

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

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

entrada y 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 obtencidon

de los gases del aire son:

Bomba centrifuga para agua.
Motor bomba centrifuga.
Ventilador Axial.

Motor eléctrico de ventilador axial.

Torre de enfriamiento.

Para la bomba centrifuga, se tiene un ejemplo de los principales

componentes de la hoja 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.

auditiva, guantes, botas.
Descripcion de Tarea.
Revision general. Limpieza
Codificacion de Tarea.
PVF409061

Tipo de Tarea.

Preventiva

Frecuencia.

Quincenal

Instructivo.

96

Casco, proteccion

- Verifique la presencia de ruidos o vibraciones anormales.

- Verifique el estado de acople motor-bomba.

- Verifique las conexiones de succién y descarga.

- Verificar la presion de trabajo de la bomba.
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Tipo de Trabajo.
Mecanico.

Horas Estimadas.
0.25

Numero 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.
» Tanque de almacenamiento de Oxigeno Liquido.
¢ Tanque de almacenamiento de Nitrégeno Liquido.
¢ Tanque de almacenamiento de Argén Liquido.

¢ Vaporizador.

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

Tanque de almacenamiento de Oxigeno Liquido.
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Nuamero de Equipo.

EG011201-D5201

Nota de Seguridad.

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

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

- Esta terminantemente prohibida la realizacion de trabajos de
soldadura en el area de almacenamiento y transferencia de
producto.

Descripcion de Tarea.

Revision 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
tanque

- Verifique la presencia de 6xido. Revise estado de la junta.
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- Revise las dos valvulas de seguridad del depdsito interior.
Verifique 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

Namero de Personas.

1

Prioridad

3

3.5.4. Componentes del Sistema de Subestacién Eléctrica.
Entren los principales componentes de este sisterha, se tienen:
e Transformador 4000 KVA
; Transformador de voltaje 440 — 220
¢+ Transformador de voltaje 4160 — 440
¢ Transformadores auxiliares.
e Pararrayos.

o Sistema de interruptores.
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Un ejemplo de una tarea de inspeccion, para un equipo de este

sistema, se presenta a continuacion:

Descripcion.

Pararrayos

Nuamero de Equipo.

EG011001-AlFV2

Nota de Seguridad.

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

- Tomar precauciones al acceder a la ubicaciéon de los
pararrayos

Descripcion de Tarea.

Revision General. Inspeccion puesta a tierra.

Cadificacion de Tarea.

PVF10410096

Tipo 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

Numero de Personas.

1

Prioridad

3

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

continuacion los siguientes:

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

¢ Analizador de Pureza de O2.

e Analizador de Impurezas de H2 en Ar.

e 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 continuacion se presenta uno correspondiente a los

equipos de laboratorio de analisis y control:

Descripcion.

Analizador de impurezas de oxigeno en nitrédgeno

Numero de Equipo.

EG011101-QRZAHS5835

Descripcion de Tarea.

Revisién General. Calibracion.

Codificacion de Tarea.

PVF5211103

Tipo de Tarea.

Programada.

Frecuencia.

Anual

Instructivo.

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

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

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

Numero de Personas.
1

Prioridad

1

Descripcion.
Pararrayos

Numero de Equipo.
EG011001-AIFV2

Nota de Seguridad.

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

- Tomar precauciones al

pararrayos

Descripcion de Tarea.

Revision General. Inspeccion puesta a tierra.

acceder a la ubicacion de

103

los
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Codificacion de Tarea.

PVF10410096

Tipo de Tarea.

Preventiva

Frecuencia.

Semestral

Instructivo.

- Revisar estado de cable conductor de descarga
- Revisar ajuste de cable y pararrayos.

- Inspeccionar puesta a tierra. Revisar estado de los anclajes.
- Revisar sujecion del pararayos.

Tipo de Trabajo.

Eléctrico

Horas Estimadas.

0.5

Nuamero de Personas.

1

Prioridad

3


Guest
Rectangle


CAPITULO 4

4. DESCRIPCION 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 que ademas involucre

directamente a 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
métodos, procedimientos y politicas de trabajo; debido a la velocidad del
avance tecnoldgico, lo cual las obliga a estar siempre alertas al “cambio”,
con el fin de mantenerse vigentes dentro de un ambiente cada vez 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 se pueda ingresar y

obtener la informacion requerida en forma simple.

Cuando se habla de disponibilidad, se pretende que el sistema se
encuentre exclusivamente dedicado a los requerimientos de las acciones

de mantenimiento, por lo que siempre se pueda contar con él.

La agilidad del programa de mantenimiento, es precisamente su
caracteristica mas importante; ya que la idea de implementar un sistema

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

El programa de mantenimiento que administrara toda la informacion
recopilada y organizada con esta finalidad es el denominado MP2; al
mismo que, como ya se ha mencionado anteriormente, no se ha podido
tener acceso durante el transcurso de la realizacion de este trabajo; por o
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, es necesario
digitar la clave del usuario, esta opciéon es recomendada debido a
que el acceso a la informacion 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

capitulo.
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yersion 1.0
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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 y codificados por tipo; asi mismo se puede
registrar nueva informacion usando el boton de “Nuevo” o realizar

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

= Mantenimiento de Tipos de Equipos
~Tipo de Suminisio —————————————

Codigo: r—‘ ﬁxll
Descripcion: [
Estada :

[ElF Nuevo I Carcelar ‘ $4 Modiicar |

- - . - e

FIGURA 4.2 PANTALLA TIPO DE EQUIPOS. OPCION MODIFICAR

23 Mantenimiento de Tipos de Equipos M= B |

- Tipo de Suministio e AT T
Cadigo: II'F‘
Descripcion: [Compresc-rReci’proco
Estado: Achvo -
El Musvo Cancelar | & Grabar | @ Salr

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 disposicion del responsable de
mantenimiento toda la informacion 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:

Vv Equipos/Componentes.
v Datos del Fabricante.
vV Informacion adicional.

Vv Datos de Manual de la maquina.
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Mantenimiento de Equipos/Componentes

- Equipos/Componentes
Cédige: [EGUTUAZ1 861 1o [T &) Trbocompress
Desuiipiidn [Compresol de Recico de Aire Centro/Casto: le
., Sublocalizacion 1: |Sala de Miguinos No. Seric: 141786

Sublocalizacitn 2 [Sictema e Rerick e iia No.de ModelofType). [RT711 7K1

Sblocalzacitr/TAG: [1461 Divec. Imdoer: [Compesar de recich C1451. & _‘dﬂ
ResponsablecfEM-01 &) JE dgar Miguez Fecha de Fabricacion :|01 /011998

Priaridad: ﬁ—@JAla Eslado;m
Datos del Fabricante ——
Fabrcante:  [FO0T ] JATLAS COFCO ATLAS COPCO »
Obeatvacicre [’Allasﬁomerﬂgaas. GMBH. 500 Koln 50 :l

~ Informacian Adicional [Nota de Seguridad)

*Utiizar equipo de proteccion personal casco, pioteccidn auditiva, guantes, botas.
*Desconectar las tomas eléclicas.

* Aseguiarse contia Una reconesion.

* Asegircae que of metor caté fibre de teneion.

“Paner conesidn a tiena

* Cubii o delimtar 1as paites conliguas que estén bajo lension

| X e i

Existe Manual 7. & &1 fo

Caracteristicas {Maquinaria y otra Cquipamiento/Servicio y Mantenimiznto/Compresor de reciclo/Tomo 2.1 ;I
del Manuat i
T i
Bl Nueva | [EX Cancelar B Greba = R | @ Sali |

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:

Elr Muevo l

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

dejando lugar a la nueva informacion que se desee colocar.
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[EIX Cancefar l

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 informacion ingresada.

B Grabar l

Presionando sobre este boton se registran los cambios que se
efectiien en los datos ya existentes o se guarda la informacion nueva

que se ingrese.

8 Imprimic l

Al presionar en este cuadro, aparecera una 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. S.A. PLANTA GALAPAGOS vetsion 1.0 - [Datos Técnicos del Equipo]
K3 Achivo Ver Mantenimento Procesos Consulas pRepotes Sistama Ventana Apuda =181

4o 8 Y |

AGA AGA PLANTA GALAPAGOS

fiometro 11% Via a Daue Teleforios: 2-256060 E4 412141224123 Fax. 2-256060

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

No. de Equipo(Componente}; EGOD702-4464

Tipo e Equipo o Componente: [ Turkocompresor

Descripcion: Comgresar de Recicla de Are

En Servicio: i Adio

Localizacidn: PLANTA ASU GALAPAGOS

Sublocalizacidn 1: Sals de Mawinas

Sublocalizacidn 2: Sictema dz Reciclo e Aire

Sublocalizacion | TAG: 1461

Departamento: 610
No. Serie: 141788 v
pagne W4T M| 4 | _»_|'J
auain: Disgo laarib | Siema Conlde Equipos Canperentst o | 8
Rinicio | BIcerLo .| Focumenot. | Fobip-Pat [ghAGA 5A_ |EGAN % o

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 codigo

respectivo.
a8 Mantenimiento de Tipos de Tarea ' _ [Of ¥}
.~ Tipo de Tarea -
3 Cédigo: | NI
Descripcidn: |

Estado:

FIGURA 4.6 PANTALLA TIPO DE TAREA. OPCION MODIFICAR

¥ Mantenimiento de Tipos de Tarea ![3

— Tipo de Tarea
Codigo: o (2

Descripcién: IPreventivo

Estado: |Activo v I

Bl Huevo I Qancelatl B Grabar | @ Salr |

FIGURA 4.7 PANTALLA TIPO DE TAREA. OPCION GRABAR
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4.5 Registro de Tareas.
En esta pantalla constan los datos de cada tarea especifica existente
en la base de datos; tales como: el codigo, el nombre respectivo, el
tipo, la frecuencia, el sistema al que pertenece y el estado en que se
encuentra. Este ultimo dato se refiere 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 informacion correspondiente a una
tarea determinada se encuentra disponible, lo contrario indica el

estado inactivo.

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

ingresar el codigo de la tarea que se requiere.

FIGURA 4.8 iCONO DE BUSQUEDA.
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l Buscarn: |x
! Codigo l Degcripcion l Estadc +
18 |PDF2607019 Analisis de Vibraciones. Termografia. Analisis A
13 {PDF2607018 Andlisis de Vibraciones. Temmografia. Analisis A
20 1 PDF2607020 Analisis de Vibraciones. Termogiafia. Analisis A
21 [PVF2608040 {Cambio de filtros. | £
22 | PVF2608039 Cambio de fillros. A
i| 123 |PPF10409072 Cambio de rodamientos. Engrase. A
| | 24 |PPF10407015 Cambio de rodamientos. Engrase. A
25 | PPF10409074 Cambio de rodamientos. Engrase. A
26 |PPF10407013 Cambio de rodamientos. Engrase. A -
4 IN_ P e W~ “_Lr_.
W‘ Salir

FIGURA 4.9 PANTALLA DE 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.

&Y Mantenimiento de Tarea I

~Tarea————

Cédigo: R

Nombre de la Tatea : {inspeccion General

Tipo de Tarea: 01-Freventivo _'_]

Fiecuencia: [F? “* (Juincenal l]

Sistemna: AJ5istema de Reciclo de Aire Compresar de Reciclo
Estado:

Cancelar

FIGURA 4.10 PANTALLA DE TAREAS.
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4.6 Registro de Instructivos.
La pantalla de registro de instructivos contiene el codigo
correspondiente de cada uno de ellos, en funcidn 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 Instiuctivos : [Z]GIX] l

TBIBB POUU—— — P S S S S A
Codign:  [PYMTCO21
Equipo:  [EGOT0702-1461 3J| Tipode Equpo: i3
Deseripe.:[Compresor de Recich d2 Ak
Tpode Tazs: |01 3] |Preventivo
Tipa de Trabaja: |1-Mecsnica v Estado : IActivo v|
Desciipciéin:
" Yerifique la fimpieza y eslado general del canjunto tibocompiesor. -]
- * Compruebs of nivel de acsite.
*Verifique {a presencia de ridos o vibraciones anormales

“Yerifique el funcionamiento de la bomba principal de acette.

“Revise que I3 bormba auiliar te encuertie operativa.

“WYerifique fugas de aceite en los puntos lubricados del tubocompresor. asi como en los ductos de
circulacion def mismo.

* Compruebe e funciohamiento correcto del dispositive de movimiento de los dlabes quia

* Compérese las lecturas de los pardmetios de funcionammiento actuales cor los obteridos en dias
previos, reglstrese las vanaciones v las tendencias de estas lecluras.

E)(_Cancelarl & Gaba @ Sak

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 trabajo, cargo,

responsabilidades, etc.

Otros Datos; aqui se especifica el rol dentro del sistema general de
mantenimiento: proveedor, fabricante, empleado; pudiendo un
mismo individuo cumplir mas de uno de ellos. 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.

&) Mantenimiento de Personas HEE
~ Datos Personales

ﬁ Codgo Womes o
Apelidos: Miguez nla

Cl: |903345634 RUC: |
Direccidn: lCdla. Alborada 5 Etapa M2 12 Vila 6.

Teléfono Casas |2265789 Chuded: |Guzyaryil
Lugar de Nac.: |Guayaquii Contactn;|
email: [www‘edgaf.nuguez a0a.comec Pagna Web:[
fc | Casl | EsadoCvi: [Casate ]

Fecha de Nacimiento: |25f04!136’8 Estado:  [Activo 'I

~Datos Laborales e e -y

Depatamento: £G4 Plarta Galipagos v|  Cage [OPERADOR

Prolesién: | INGENIERD MECANIC Teéfono Trabajo| 7101060

Descripcin: | Responsable de operacién de planta. _:J
* Responsable de manterimiento mecarico. _,J

~ Dtros Datos

Persona es... . e
lr WV Poveeds V' Empleado [ Fabricante . Tpode Tabefr l1-Mecamm Ll

@ u‘.ﬁ{-:'r‘ i

EX Cancelar | i Giaba I @ Sai !

FIGURA 4.12 PANTALLA DE PERSONAL DE PLANTA
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& Mantenimiento de Petsonas

-DalotPemnalet e
ﬂ Cocigu P & _‘Nomb«es lmuxs TOPD
- JATLAS COPCO
E.I.. : RUC;
Direceion: IAm 2Zegeloten?, 50999 Kok, Alemania
Teléfono Casa 49 22% %6506% Ciudad Kol
Lugar de Nac: | CanbactoBemadetie Maversberger
email: lbemadelte. maversberger@atascopca.com  Pégina Web1 vy, allascopco.com
Fax |49 2% %5071 Casllar [50999 Estado Cii- ]
Fecha de Nacimiento: l Estado:  JActivo vl
~Datos Laborales R : ‘
Depattamerto: Y Ca |
Profesién Teléfono Trabaio:l
Descipcin Fabricartes de Tutbocompresores y Turbinas ?l-'
- Otios Datos
Petsona es...— Y ) ,
[ ¥ Pt [ Erphsts 7 e Thode Tiaap | i
&/ e | BKowa | G| @

FIGURA 4.13 PANTALLA DE PROVEEDOR - FABRICANTE.

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

opcion de salir de la misma.


mailto:bernadelte.mavefsbeigef@atlascopco.com
http://www.allascopco.com
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4.8 Solicitud de Trabajo.
Para acceder a esta ventana, en la barra de herramientas se pulsa
en el boton  Procesos, posteriormente se escoge la opcion

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

numero vy la hora en que se procede a realizarla.

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

nombre, departamento al que pertenece y cargo que ocupa.

A continuacién se registran el cédigo y 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, coédigo y nombre

respectivo.
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En seguida se encuentran los datos de la tarea por realizar;, su

coédigo y descripcion. Por ultimo se registra el detalle del trabajo

requerido.
& Solicitud de Trabajo [0 ]
-Cabecera de Solicitid — - e e - ‘ Y :
Nimero: [0z ;ﬁ;_l Fecha Solickudt|01/05/2002
- Datos del Salicianle : . ;
Solckado por D Izl Depatamerta | Plrta ASU Caigo: [ Operadcr
- Datos det Equipo/Componente
Codigo: JF 0107021451 é’tcmemdeﬂedcbdeﬁbe
- Datos del Proveedor — : :
Tbgdgnm'1.Mecé,,m vl Cédigo: IEM-(H _Q’Edgam'gmzﬁmﬂa
Datot del Tipa de Tarea Ry

Cdo de Tipo o Tavex [ AJPrevenivo

Detalle del Trahajo a Realizar:

* Inspencionar &l estado general del 2quipn y reviear pardmeting de operaciin 3

Yt | 'xwa]» Blodis | Bwm | @ |

FIGURA 4.14 PANTALLA DE SOLICITUD DE TRABAJO.

La ventana de solicitud de trabajo permite utilizar la opcion de
busqueda, 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 los
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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 impresion, pulsando sobre el
botéon correspondiente, luego de lo cual aparece un formato de

impresion de la solicitud de trabajo.

AGA PLANTA GALAPAGOS

Solicitud de Trabajo

Sallclist: ez
Focha LA [ 904
Sdlcida p D Uego Jaramilio
Degarimyi. L0 Plany DRI
Equna; Campanchic: ECRIOTAZ 1461
Dcscripctin 44 Eqdpa ! Cavparonie:

Campies o a¢ Recicio ae Ale
T de Trakafo: Yecdnico

Propimedon: EVWay Eagar Wighe2 Scosia
Ooattes add Trabafo a Beallair: © hspeccionar ol $5340 ganendl a6 auipo

T Reulzar Fardmeacs a0 Operacide.

Focha: 0108002 Pigina: { wxa: 1200

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

la fecha, niumero de pagina y 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
genero 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 cédigo de quien asigna y quien
es designado para ejecutar el trabajo, el cédigo y descripcion de la
tarea, la fecha programada de realizacion, la prioridad, la cantidad
de personas que se requieran y el tiempo estimado de duracion del

trabajo.

A continuacion aparece la informacién del equipo a ser intervenido,

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

pulsando sobre el boton “Ver Datos de Equipo”.

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

del instructivo propuesto, para ejecutar el trabajo correspondiente.

&8 Orden de Trabajo !E
r Sohcitud de Trabajo— [ Datos de la Solcitud
| Nimero: IGOUJZ ' Hora de Solictud: {7 1

i Fecha: apLA deelmo[Tfabqok 2000222418

r Datos de la Orden — — = S S i
! Mo Order:  |00002 | gy CodTaea:lPVF?D?O?I _&_]J Inspeccion General Fecha Programada|/1:17 (11
 Asiadporf001 3| Diego Jando sgnada [EM 01 3] [Edgar Migiez oot

Prioridad '1_ A Ak
o ] = AGA
Tipo ds Trabajo: |1 Mecdnico | CatPesonas(110; 1 HomsEsimadas [5 | |

- Dalos del Equipo/Componente: ;

1 !
Codio:[EGO10702:1461 @J&mpm de Reciclo de Are Ver Datos Equipo \ ‘

Respuestos y Materides Usados:l j

D 0o] INSULRG oo = —
Cod. Instructivo: | HAEA]
“Verfique I Impieza y estado gereral def corjunto tubocompresir, j

¢ Compruebe e nivel de aceite.

*Veiifique la presencia de ruidos o vibraciones anaimales.

“Verifique &l hincionamiento de [a bomba prncipal de acelte.

" Revise que |a bomba auxliar se encuentie operativa, _,_I

i i Gabar | X Cancelar | ﬁ Modfica I é e l & S | I

FIGURA 4.16 PANTALLA DE ORDEN DE TRABAJO.
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#% Datos Generales del Equipo/Componente

EGO10702-1461 Compresor de Reciclo de Aire

Tpode Equips:  TC | Tubocompresar o, Seie: 141785
Sublocalizacion 1; | 5ala de Maquinas No.de Modelo{Type} {GT021L2K1
Sublocalizacian 2= |Sistema de Rericlo de Are Centro/Costo: PO :
Sublocalizacion/TAG: |14G1 Locahzacion: IF’LANM ASU GALAPAGOS
Nota de Seguridad: | |)tikzar equipa de proteccion persenal: casca, proteccidn auditiva, quantes, botas. A
* Desconectar las tomas eléctricas.
* Asegurarse contra una ieconesion.
* Aseglrese que el motor esté libre de tension.
" Paner conexnon a ietia. _"J

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
botones con las opciones para crear un nuevo registro, grabar,
modificar, salir e imprimir; al presionar éste ultimo, aparece en
pantalla el formato de la hoja de impresion para la orden de trabajo,
el mismo que contiene todos los datos mencionados anteriormente y
adicionalmente espacios en blanco, en donde el ejecutante debe
registrar detalles como: hora y fecha de inicio y finalizacion del

trabajo, nombre del ejecutante, observaciones, etc.
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{AGA. S5.A. PLANTA GALAPAGOS version 1.0 - [Orden de Trabajo] | [8] X]

Bgrd'r'.-o Ver Matermmierto  Frocesos Consulas yRepotes Sislema Ventana Apuds -3 ¥
i

S 2o sl |8

AGA PLANTA GALAPAGOS

{Gibmalin 1% Vima Do Teigionns. 2295000 EA41214122-4123 P 229909
Orden de Trabajo

No.Orden Trabajo: 0#1I2 Ne.Soficftud: L

No, de Tarea: PR 207021 inspeceicn Gerersl.—— Facha de Solicitud; 00032002

Asignado por: DJ-01 Diega Jaramily Hora de Solicitud; 1842

Asignado a: EM-01 Edoar Miguez Acosta Solicitade por: Disgo

Fecha Orden: 020812002 Neo.Teléfono: 810222-110

Prioridad: 1 fla Tipo de Tarea: 01 Preverfivo

Facha Realizaciée: —
Worade Reafizaciin: [ |

Tipo de Trabajs Cantidad de Personas Horas Estimadas
H [ ]
No.Equipo:  EGOI072-1451 Descripcian:  Compresor de Recic e A %
Pégnes: W|4J S« | J
| Vst Diega Javamila | Sistema Confrl de Equios/Campanentes [ cavteracez !— %

PRivicio| | @)Tocumeniol e | Fiibio Pt [[AGA SA PLA., Eloruwone. ||| @ i B 7§ QB 4%

FIGURA 4.18 PANTALLA PARA IMPRESION DE ORDEN DE

TRABAJO.

Se propone, como una alternativa para llevar un mejor control de los
registros de ordenes de trabajo, la opcion 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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rEAroceso; Consultas y Reportes  Sistema  Yentana Ayuda
T Solicitud de Trabajo
Drden de Trabajo

Betualizar Fec

en/Trabrajo [l B3

Datas de la Orden — - Datos del Solicitante
Soficitade pot: |[i=go lararmilln
Ntimera : l Ml Departamento: {4055 Flarta Goalapeagn
Cargo - [taetieto

Fecha de Realizacion:

Tiernpa Erapleada: I

g Modificar |

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 esta pantalla
se pulsa sobre el boton procesos de la barra de herramientas
principal del programa, y se localiza la opcion “Actualizacion
Fecha/Realizacion”. En esta pantalla aparece la opcion de
busqueda para las diferentes ordenes de trabajo generadas, en
funcion de su numero y fecha, asi como también aparecen los datos

del solicitante del trabajo.
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4.10 Consultas y Reportes.
El boton referente a consultas y reportes se encuentra en la barra de
herramientas principal del programa; al pulsar sobre éste, aparecen
los 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 informacion 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 busqueda 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 pantalla toda la
informacién relacionada con el campo seleccionado, vy
adicionalmente se tiene la opcién de imprimir un formato que

contenga los datos requeridos.
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& Consulta General de Suminislios HEE
r Escofa la Opcion de Busqueda
| G Potoio C Palpodeboipo  Fofdicale " PuReporate ( PoPioded  ( PorEstados

Epp—————— R SR

|

{ (" Geresdl Codgo. |~:-_|!r_: 1] lﬂ

£ Expeciica Descrpoine e 4= el e i

= Tipo de Equipo —— - Priosidad —— I R A Lt
Tipo | .;]J “ ' Pioidad _J

Fabiicante —— T T espansahle — e
’ Fablw'ﬁal _}]J \‘Hemml ‘N_’

~Fstados o

| (" Acivos (* bahos ' W’sal J

FIGURA 4.20 PANTALLA DE CONSULTA DE EQUIPOS O

COMPONENTES

Si se considera por ejemplo la opcién de busqueda especifica
por equipo, se presenta en pantalla el codigo y descripcion del
mismo, previamente a haber sido elegido, del listado que
consta en la base de datos, a través del boton de busqueda
que aparece junto al codigo del equipo, y que se puede

observar en la figura anterior.

Si se desea obtener la informacion 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

busqueda por persona responsable de cada equipo, la

pantalla de impresion se presenta como la siguiente:

1AGA. S.A. PLANTA GALAPAGDS version 1.0 - [Equipos/ Componentes - Hesponsable]

§3 fichivo Ve Mantenimiento Procesos Consubas y Repotes Sivtema Ventana Apuda

988

AGA

AGA PLANTA GALAPAGOS

[mero 117 Vo ahale

Equipos / Componentes segtn Responsable

TeRTorns. 2- 20000 EA AT D141 0412

Tax L2000

Cddigo Equipo:Componente Responsable

EGO11702-1451 Compresor de Recicko de Are B0 Edga

EGMO7O2-06071 Motoy Eiéclricn Campresar de Aire (1 RO angel

EGOI0702-E1421 Intercambiadar de Caloy 17 elapa EM-01 Edoar

EGUI0702E1416 ercanbiador o2 (Aot 7 s B0l Fag

EGI0702-£1423 Infercambindor de Calor de Acede EM01 Edgsr

EQMO702C20 Mstor Eléctnico Bamka de Acele MOl Edoar

EGID701-2301 Compresor d2 Recich de Are EM-01 Engar

EGO10701-E2301 Irlercamtiatior de Calor de Acede B0t Etgsr
% EGMO70 £2302 Irfercambiacior de Calor 17 elapa EM-1 Edoar
2 EGUT0701 £2300 Wercanbdyr g2 CAor 1 etaps MO Eag v
T T £
(s Disgo o i Sitea okl 2 EqiposConnenes (e 30

Riicio| | F)0ocuneno! - | Fjobwio-Prt_[[fhaca sA . Emruioone ||| @ 34 BT EGR o

FIGURA 4.21 PANTALLA PARA IMPRESION DE

PERSONA RESPONSABLE DE EQUIPO
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4.10.2 Historial Equipos/Componentes.

En el menu de consultas y reportes, se tiene también

opcion de ingresar al registro histérico de érdenes 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 orden, descripcion 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 botdén de impresién, que

aparece al final de la pantalla.

VAGA. S A PLANTA GALAPAGOS venién 1.0
Aichivo  Yer Mantenimiento  Procesot | Cormullay y Flopuiey  Sittema Vegtana  Apydas

=¥ His! mml :]u hnuum -

S L Auriora del Sistama ' S \I
me{nr , i
7‘1

|
|
it

— 3 ‘ ~
:,ib: l Dereripeidn
20 _|E6011202.0PD-9 i

Bomba Auciprocante
EG011202.DPD-4 Bomba Recipiocame
EGO11201 NDPD-O1 Bomba Recipiocants
EGOTI00T TULS Caja de Canomones
EGOITI001 AG. 21 Compensador Neulro Tiena
EGO10702-14861 Compresor de Aeciclo de Awe
EG010701 2201 Compeesor de Recicla de Ase
EGOT1001 AL.QS Y Dispositiva Maniobra
€Gotioo1 lﬂl\l Indicador de Nivel de Aceite

—
L

§
»

|
|
|

TXDPE>D2>D> >

[lzswia  Dinga Jacamia g 55 Sittama Coovnd de Erpipas/Tompananies  [namaomoz | 1nos

BRInicio|| BDocumertal - Mic | #0tin-Pat  |[FRAGA SA PIA.. Sjcaptuioonc.. ||| & s 5 o Tone

FIGURA 4.22 BUSQUEDA POR EQUIPOS EN LA

PANTALLA DE HISTORIAL.
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(L AGA. S.A. PLANTA GALAPAGUS version 1.0
Ahivo Vet Materienio Procesos Constlas ¢ Flepoas Gistema Ventana Apuda

FPELHL TR e

rEW'/" p

; Selwzrlcm E?‘W __I

e
f

1 {02/08/2002 § 00002 _Inspeccidn General Preventive — EM 01 Edgar Miguez Acosta

(Ussio: Diegodaande il Sirtema Contol de Euipos/Componentes (o302 |

Hinicio||| F)obuio- Pt [FRAGA SA PLA.. BICAPTULOCING. | B Y00cumented-ic.| || @ 171 B » (GO 102

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; adem&as de los

fabricantes del equipo de proceso.
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La localizacion de cada uno de ellos puede hacerse segun el

criterio de busqueda que se requiera, seleccionando en los

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

{AGA. §.A. PLANTA GALAPAGOS version 1.0
Achivo Vier Mantenimiento Procesos | Conitas y Repedter Sktema Ventana Ajuda

32 b/ B |

Equpos/Componentes

Hrtorisl Equipss

&1 2 Consulta Ges

" Frplesd

cunol Am‘ 1 ﬁoﬂ.u Hl A Direccién 1"' Teléfono ‘ \

P-051
P-014

BAILEY - FISHER BAILEY - FISHER 125 East Country kine Roi 215 6746182 ||

BASCULAS ICUB BASCULAS ICUB Esmeraldas entre Urdanel 2289684

CAMEI S A. CAMEI S A C.C. Alban Borja 1* Piso, 2201989, 2205 |

CAPROTECSA  CAPROTECSA  Gye. La Garzota. Av. Prm 2231899, 224{
CENTRO ELECTR CENTRO ELECTR Guagaquil: Av. C.J. Arose 2207488, 2201
CIAPROMASE  CIAPRUMASE  Kennedy 8° Ueste y Av. £ 2280632 |
CIFFONE S A CIFFONI S A Coronel 1106 y Feo. De € 2415445, 241%
CODEMET Produc CODEMET Produc Malnz. Guagaqul EDIFICI 2240300/ 093
COMERCIAL GINA COMERCIAL GIN/ Notte: Av. J T. Marengo | Norte: 264011
CONSTRUCCIONT CONS TRUCCIONS Guayaquil: Los Rios 2720 2371804, 237;
CORPUSHIERRD CORPUSHIERRO Av. Cados J. Arosemena, 22662900

AR YA AELETG RELTA Rerees F ey r - 'vm!_';r

W‘iil

[Ususo . Disgo Jaamdo

| Sistema Control da Equipos/Componentes ] 03708/2002

[ 1w

Firicio| | §]0keio-Part  [[FRAGA SA PLA.. FICARTULOONC.. | B0ccumentod- M| || @ %3 70) B » [ F QW 1040

FIGURA 4.24 PANTALLA DE CONSULTA DE PERSONAS

En esta ventana también es posible obtener una copia

impresa de la informaciéon que sea de interés, pulsando sobre

el 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.

WAGA A PLANTA GALAPAGOS version 1.0

fichivo Ver Marferimienfo Piocesos | Consubas yRepates Sistema Ventana  Apuda

sdaop |y bote |

Hetodal Eqpos

Sistema de Captacion de Awe

Sittema: Subestaciin Eléctica

Stttema de Control (Instumentacidn)
Sistema de Almacenamiento de Praducte
Sistema de Compresion Principal de aie
Sislema de Relngeracion

Sistema de Purificacion de Ae

| Usuario: Diego Jaamiko { Sisems Conirol de E qupos/Conpanertes [ovowame | 115

Piniciof | &J0kuio-Pont [[a6A SA_.. F)AMIULOC. | BDocumencd. l@ad ¥ " EQ# ns

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 menu 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 menu de consultas y reportes, existe una opcion
que permite realizar una auditoria a los movimientos o
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 sistema, la segunda lo hace de
todos aquellos que tengan acceso al mismo, luego se
ingresan las fechas inicial y final, que limiten el periodo de

tiempo a ser auditado.

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

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

eliminacion de datos.

{AGA. 5.A. PLANTA GALAPAGOS vession 1,0

fychivo Vet Montenimiento Procasos | Convubaryepotee Sisiema Vertana  Apyda

9 oI oBl |8 et

Hietorial Equipos
Personas
Dépattamantos
Tipos de Equpos

| Usuaio - Digo Jaamio { Sistema Contl de Equipos/Componentes [ooezon2 [ 1145

HRiniciol || #)0bo-Pant |[MMAGA 54 FICAPTULOC.| B)0ccumentod. | SB[ FQF s

FIGURA 4.26 PANTALLA DE AUDITORIA DEL SISTEMA

El menu denominado sistema, de la barra de herramientas
principal, contiene los botones de: Usuarios, Datos,
Depuracion de tablas y Parametros;, los mismos que
basicamente 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 la alternativa de

hacer cambios de clave de usuario.

{AGA. S.A. PLANTA GALAPAGOS yersidn 1.0
hichivo Vet Monenimienlo Pocesos Consubasy Papores | Gtns Venbona A

L] B I,

Depurackin de Tablas
Pardmelios

“, Deparlaments; [
| Cofmrcrbonis [ Q) | Co

s Do oo { St Cotrd e o Conponies mowae| 126

Bt | 0t Poe [ fhaca. SA... FRTDC | Yoo | (Bad [ L0% o

FIGURA 4.27 PANTALLA USUARIOS NUEVOS Y CAMBIO

DE CLAVE.
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El boton Datos, permite realizar un respaldo de la base de
datos que se tenga registrada en ese momento, es posible
cambiarle de nombre y guardarla en un directorio diferente si
es que se desea. La opcion restaurar, permite acceder a la

base guardada y trabajar con ella para ejecutar el programa.

#\AGA. S:A. PLANTA GALAPAGOS versién 1.0

Hychivo Yer Manlenimienlo Procesos Coneukat y Reportes | Sislama Vemana Apda

SYolB |8 4

G Hespaldo de Datey i em:iéndelaﬂas
- Ruta de la Baso de Datos———————————  Pardmelios

i

S iy 2
Nonbtedemmaldo i FechayHmademespaldo =
j [ el A,,__,,,,Fm[dd/m/mt] !
~Tipo de Respolde: o -

[ CDso ¢ Mewsd ( pnd J‘H“‘“‘““‘l l— j

Bm a Restawar —

:W T =— —

¥ Rl L:’_-_’ff_'"__‘

R | [ ponics) |

G
{um:Jmh } T b d B AR |osovaee | 122
Riicio| | &0 Pan [[fea s Eyesnnuioc | Fooomenca | @i Q%

FIGURA 4.28 PANTALLA DE RESPALDO Y

RESTAURACION DE DATOS
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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 segtin categorias, o segun
la fecha en que fueron ingresados, mediante el boton

Historicos transaccionales.

YAGA. 5.A. PLANTA GALAPAGOS version 1.0 -15]X]
Mrchivo Ver Marterimiento Procsios ComularpPepostes | Sitems Veplana Ajads

PEEEEL C i

Datos

8 3 Deputacion de Tablas E|

i A e !
|| Tablat con Feg. Inactivos r}ﬁd&basyhmmdaﬂu |

|
|

|

{77 Instiuctivos
Patsonas
Prondades
Sictemas de Proceso
Equpee/Componentes
Tareas

1 Tipos de Equipos

[ Tipos de Txeas

|Usuaro: Diego Jaramdo I [ Shtons Gt o o ot |ovmem | 1228
Rinicio| | #0bn-Part |[iAGA S EYCAATULDC | E)0seumess. | @ » Q% s

FIGURA 4.29 PANTALLA DE DEPURACION DE TABLAS.


Guest
Rectangle


141

El boton 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.

{AGA. 5.A. PLANTA GALAPAGOS versién 1.0

Nichivs Ve Mataiimierts Pocesos Conobasy Reotss | Sitema Ventans Apprts

~E1LEL - oy

Depuraciin de Tablas

~—— [ Dinectorios

(| [=rcmoncay

Ususm: Diegn ol [ Sisema Covol e Equpo/Componentes (2| 122

Siici | §10buio-Pen [[BABA SA.. BJCARTULOC | E]Docurentd. |@&xadw " G® v

FIGURA 4.30 PANTALLA DE PARAMETROS DEL

SISTEMA.

El boton 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 del sistema informatico.

N Aceica del Sistema Control de Equipos/Componentes

Sistema de Control de Equipos/Componentes

Para desanollo de 32 bits es Windows
I Copyight @ 2002 - 2003

Se autoriza el uso de estre producto &
FIMCP - ESPOL Campus Prosperna

POLITECHICA DEL LITORSL

Gukyhquil - Exubdar

Advertencia: Este programa esta protegido por las lepes de derecho d bs JOK
autores. La teproduccion o dtibucion no adlorada de ede programacde [ |

cualquier parte del mismo esta sujelo a responsabilidades penales y civiles.
System Info..

FIGURA 4.31 PANTALLA INFORMATIVA DEL SISTEMA
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CAPITULO 5

5. ANALISIS DE COSTOS.

Para la realizacion de este proyecto, es necesario considerar algunos
aspectos de orden econdomico; ya que todo proyecto demanda de un
costo operativo y tiene como finalidad, obtener un beneficio de este tipo.
Es por esta razon 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 de
este trabajo, se incluyen: utiles de oficina, suministros, libros, folletcs,

catalogos, y demas informacion bibliografica.
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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 compania.

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 tedrico 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 ($)

Utiles Oficina |30

Suministros 150

Bibliografia 70

Total 250

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

proyecto la realiza el responsable de la planta de produccion.

El tiempo de duracién 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 + Compensacion Salarial + Alimentacion.

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

encargada de la supervision 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 N
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 Operacion 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 inyeccion de tinta; y
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que se la usa para imprimir toda la documentacion de: toma de datos,

elaboracion de tablas, cuadros, resumenes, 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 reproduccion 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 maquinas: Casco, orejeras, gafas de proteccion, botas.

El consumo de energia eleéctrica para la operacion de estos equipos:
computador, impresora, carga de camara digita, copiadora; se
considera desprecjagble, 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

afos.
TABLA 16 )
COSTOS DE OPERACION
Equipo Marca Modelo Valor Costo Costo Total
(%) ($/mes) ($/8 meses)

Computador | Toshiba Satellite | 1800 75 600
Impresora HP DJ 610 300 12.5 100
Camara Panasonic | XT21 250 104 83.2
Copiadora Xerox X100 1200 50 400
Total($) [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 la operacion durante

el proyecto alcanza un valor estimado en 5534 USD.

5.4 Costos de Produccion.

Como parte de este andlisis, es necesario obtener un conocimiento de
los costos de produccion 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 la supervision del proyecto.

Como se indicé al inicio de este trabajo, en la planta ASU se
producen: Oxigeno, Nitrégeno y Argon en estado liquido: los costos

estimados de produccién de estos gases se indican a continuacion:
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TABLA 18 ’
COSTOS DE PRODUCCION

GAS VALOR ($)

‘Oxigeno 0.30

Nitrégeno 0.32

Argbn 0.65

La capacidad de produccion 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

Argon 50

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, la participacion de esta compainiia 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

S

GAS Valor |

($/m3)

~ Oxigeno 1

" Nitrégeno 25

Argdn 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 dimensionar un analisis econdmico.
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5.6 Costo Horario de Falla.

Como se mencionod 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.
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Para el caso que se analiza:
Vh = Precio de mercado de Oxigeno * Volumen de venta por hora

CVh = Costo de produccion + 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 inversion en este proyecto

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

lh = 5534 / (8*30*24)

Ih=0.96 USD

De lo anterior se concluye que:
e El valor en USD que dejaria de percibir la empresa, por una parada

imprevista de la planta;, solamente tomando como referencia al

Oxigeno, es de 183.98 USD.
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El 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.
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CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

2

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 compaifiia AGA
S.A. de la ciudad de Guayaquil; debe tener como base un software
informatico, con el fin de optimizar las acciones de registro,

almacenamiento de datos y control de su ejecucion.

Atendiendo a las disposiciones gerenciales, el paquete informatico a
utilizarse, una vez que se hayan concluido todas las acciones de
levantamiento, ordenamiento y elaboracion integral del plan de
mantenimiento; es el software denominado MP2, y comercializado por

la firma Datastream.
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Para garantizar el desempefio mas éptimo 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
esta empresa, se puede sugerir como administrador al responsable
de produccion 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 que se amplie su implementacién al resto
de segmentos de la cadena de produccion, antes de llegar al cliente,
como son: transporte, sistema de llenado 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 conformacion global:
asignacion de tareas, rutas de inspeccion, de lubricacion, 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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El trabajo realizado en la empresa AGA S.A., y que se expone en esta
tesis de grado;, desde el punto de vista econémico se justifica
plenamente, ya que representa una inversion inferior al 1% en
relacion lo que representaria cada hora de parada imprevista de

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

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

ordenada, que anteriormente no existia.

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

datos.
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APENDICES
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APENDICE A

ANTIGUOS Y NUEVOS PARADIGMAS SOBRE MANTENIMIENTO

ANTIGUO

NUEVO

El principal objetivo del mantenimiento
es optimizar la disponibilidad de los
equipos al minimo costo

El mantenimiento afecta
todos los aspectos del
negocio y no solo
disponibilidad y costos,
afecta también a la
seqguridad, la integridad
ambiental, la eficiencia
energética y calidad de
productos

El mantenimiento tiene que ver con
preservar los activos fisicos

El mantenimiento tiene que
ver con preservar las
funciones de los activos
fisicos

La mayoria de los equipos tiende a
fallar mas en la medida que se ponen
viejos

La mayoria de las fallas no
ocurren con mayor
frecuencia, en la medida
que los equipos son mas
viejos

El mantenimiento proactivo tiene que
ver con prevenir fallas

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

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

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

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

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

con informacion de tasas
de fallas inadecuadas

Se puede eliminar la posibilidad de

Como las protecciones
también pueden fallar, el
riesgo asociado a los

7 ?Al:gugrg:ormonando proteccion Sistemas de proteccion,
también debe ser
administrado
Existen cuatro tipos de

8 Hay tres tipos de mantenimiento: mantenimiento: predictivo,

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
calificados

proveer las herramientas
para ayudar a estos a
tomar las decisiones
correctas y asegurar que
las decisiones sean
razonables y defendibles

"

El departamento de mantenimiento
puede desarrollar por si solo un
programa de mantenimiento exitoso

Solamente los mantenedores,
en forma conjunta con los
operadores de los activos,
pueden desarrollar un plan de
mantenimiento exitoso y
duradero
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APENDICE B

RESENA HISTORICA

AGA, una de las cinco companias 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 mas diversos gases para

la industria.

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

todo el mundo.

La compaiia AGA, decide ampliar sus operaciones en Latinoamérica y en
1962 abre una sucursal en el Ecuador, siendo la ciudad de Guayaquil la
escogida para la instalacion de la misma, debido a la Situacion Geogréfica y
a la gama 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.

¢°L0s
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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

Atan", 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 affo 1988, AGA pone en funcionamiento la mas grande y moderna
planta de produccion de gases del aire del pais en Guayaquil, esta planta, a
la que se denomino "Planta Galapagos”, producia oxigeno y nitrégeno en
estado liquido. Adicionalmente, en 1990, se le incorporaron los equipos
necesarios para la produccion de argon 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 nitrogeno con 5ppm de impurezas como maximo.

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

etapa del proyecto el cual se conoce como "Planta Galapagos II". El objetivo
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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, Nitrogeno 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 a

termos y/o semitrailers criogénicos que efectuan la entrega de los productos

a los clientes.
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APENDICE C

PARTICIPACION EN EL. MERCADO.

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 la principal
fuente de demanda del oxigeno. El oxigeno se 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
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aplicaciones industriales, en las que el oxigeno juega un papel primordial

para conseguir rangos de precision Optimos.

El acetileno es otro de los productos con gran demanda, no sélo en la

industria metalmecanica, sino también en laboratorios especializados.

El nitrogeno 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
bebidas gaseosas y de agua carbonatada. Ademdas es necesario para la
elaboracion de cervezas. El 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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APENDICE D

POLITICAS EMPRESARIALES.

La preocupacion 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, nitrogeno y argon en estado liquido bajo los requerimientos de la

Norma ISO 9000.

El principio de calidad bajo el cual se 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, la seguridad y la calidad de sus operaciones.

Ayudémoslos a desarrollar nuevas y mejores tecnologias"

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

satisfacer las expectativas de sus clientes, empleados, accionistas y

sociedad, y lo manifiesta a través de:

e La calidad de sus productos, procesos y servicios.

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

e El estricto cumplimiento de los procedimientos y normas internas.

e La buena relacion con los clientes y proveedores.
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e La busqueda constante del mejoramiento continuo.
e La provision de los 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 la
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, evaluaciéon 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 y

aquellas por realizarse, son prioritarias.
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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 y 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 politica de AGA la legislacion ecuatoriana y los objetivos vy

requerimientos de la empresa.
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APENDICE E

ORGANIZACION

Las operaciones de gases actualmente estan dividas en dos grandes
divisiones que actuan 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 comparnia se
compone de siete grandes regiones siendo una de ellas la Region
Sudameérica, que abarca Argentina, Brasil, Chile, Uruguay, Peru, Colombia,
Venezuela y Ecuador. Es en esta region donde la division industrial

representa casi el 80 % de la facturacion total.

La estructura organizacional de la region Sudamérica 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:
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Gerente General Sud-
América

Gerente de Supply
SudAmérica
Gerente Supply Reg. Gererte de Supply SAN Gerente Supply SAS
Brasil
Gerente Regional de Gerente Reg, Produccion Gerenie Regional de
Operaciones de Cilindros de Lipudo Logistica de Liguilo-
Responsahle Regional de Responsable Regional de
Manienmiendo procesos y Repories.
Responsshle de Phnta Responsshle de Phnia Responsshle de Phnta
Ecuador{ ASU) Colomhia Veneruela
Operado Operado Operado Operador 4-
rl r2 3 [rsturertista
CUADRO ORGANIZATIVO.

El Gerente Regional es responsable por asegurar los recursos necesarios
para la planificacion y control de la produccion, para lograr los objetivos de

calidad, medio ambiente y comerciales a la compariia.
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En el sistema de la Calidad tiene la responsabilidad y autoridad para actuar
como representante de la direccion, 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 distribucion de liquidos en cada pais y también por los

reportes a escala regional.

En su ausencia las decisiones a su funcion 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.
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Es responsable por las actividades desarrolladas por los Operadores de
Planta cierre mensual del reporte de Producciéon y por optimizar los costos

de produccion.

Tiene autoridad para modificar las condiciones de operacion, 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 funcion
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 funcion seran tomadas por

el Gerente Regional Funcional.

El Operador de Planta, es responsable de [a operacion eficaz de las plantas.
Es de su responsabilidad la produccion segun 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 correspondientes, informar Responsable

Local sobre las mismas.
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e Arranque, parada y operacion de los equipos de campo;
e Analisis de Calidad durante el proceso;

e [lenado de acumuladores;
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APENDICE F

HOJAS DE RUTAS DE INSPECCION.
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APENDICE G

CURVA DE DAVIES

Z[t) = Indice de Fallos

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

Davies", mas conocido como "bariera".

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. EI nimero de equipos que fallaran en un instante préximo
en relacion a los que quedan con vida es cada vez menor. Este tipo de averia

son debido a:

1. Defectos de fabricacion

2. Defectos de materiales no controlados por las inspecciones de calidad

3. Mal montaje

4. Mal ajuste inicial.

« Lasegunda zona se caracteriza por un indice de fallo constante, se denomina
vida util del equipo o 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
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Rectangle


« 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 funciéon 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.
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APENDICE H

DATOS ACERCA DE MP2
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ATASTHE AN

atastream provides Asset Performance Management
ftware and services to enterprises worldwide, including more
an 65 percent of the Farfune 500. Datastream’s solutions
mbine world-class assel management functionality with
lvanced analytics to deliver a powerful platform for optimizing

erprise asset performance

atastream’s commitmeni o deveioping innovalive Assel
erformance Management solutions has made the company a
orldwide industry ieader. Helping customers in 140 countries
aximize the efficiencies of their assets, Datastream offers
otld-class asset management functionality to deliver a powerful

atform for optimizing enterprise asset performance.

onsistently praised by customers and industry analiysts,

atastream offers the easiest maintenance software packages

B
i)
Y]

nd practical features
e designed to streamline asset management - resulting in
duced downtime, controlled inventory, and lower

ocurement costs for customers.

P2 helps customers complete critical asset management

nctions:

Managers use MP2 to quickly access historical costs,
performance characteristics, and warranty information

associated with an individual ageet or across a broad clacs

of assets to decide whether incremental repairs are needed

or if replacement is the answer.

“'

With nn-in-datae Incatinn and usane infarrmatinn from AP2,
companies share assets across sites and between divisions,

increasing an asset’s productivity.

MP2 allows companies to manage maintenance
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 doliars that can

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

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 offers users
accurate, up-to-date information that is necessary to assess
the total cost of ownership of an asset and to make decisions

that benefit the organization.
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" B 5 " s
lased oy Microsoft Windows®™ cperating 'systems, MP2 is

vailable on an Oracle, SQL, or Access database depending on a
ompany’s needs. For those interested in a Web-architected or
osted product, Datastream offers Datastream 7i—a 100% pure

iternet application.
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IP2 provides customers wilth an organized, accountable
ystem for eflective asset management. Through various
odules, customers have easy access to maintenance and
wentary histaries as well as in-depth analysis an equipment

liability, inventory use, and planned maintenance.

Guipment

fter acquiring assets, start tracking the important details with
IP2's Equipment module. In addition to sorting basic asset
formation, this module allows users to list one or more meters
f each piece of equipment, enter spare paits associated with
tinng, and create

ssels, enter asset locations and sub-logatin

ervice contract records for equipment under warranty.

Equipment Screen
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Inventory
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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 money
is tied up in unused assets and necessary parts are always

available

Inventory Screen
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Labor

WMP2 helps customers manage ait of heir assets —including the
individuals involved in the maintenance process llsing the
Labor module, administrators enter rates, salaries. skill levals.
training requirements, completed training information, and
certifications for each employee. Tnis documeniaiion neips
companies comply with 1SO 9000, OSHA,

Joint Commission,

HAZMAT, employee training. and workforce development

requirements.
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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 wide range of suppliers whase catalogs contain
more than five million industrial pars. Direclly from MP2,
customers determine parts needed, review catalogs online, and
purchase iterns 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 fife of assets using MP2's Reporting and Analysis
module. Select from over 150 pre-built repors including
equipment, inventory, labor, purchasing. scheduling, statistical
predictive maintenance, task, work request, and work order

reports and from over 100 combinations af graphs.
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Scheduling
Schedule facility operation days, record employees’ exira work
hours or missed work-hours, and record equipment downtime
information with MP2's Scheduling modufe. This module helps
companies  avoid

resource  shortages and  over

utilization —eliminating unnecessary labor costs and

increasing profitability.

Scheduling Screen
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Security

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

chance of data altering and contamination.

Statistical Predictive Maintenance

Statistical process controls 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 task,
including qualities that are observable but not quantifiable such as

color, temperature to touch, clean or dirty oil.
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‘asks

AP2's Tasks module allows users to create task records for a
acility's repetitive maintenance tasks, assign tasks to a specific
yerson or a user-defined group, and enter instructions, safety
rocedures, and specialized maintenance information. With the
ability to print task instructions on work orders, MP2 delivers
ntegral information straight to ihe personnei wino need it. Use
his module to schedule preventive-maintenance tasks to avoid

quipment faitures and increase productivity.

Vork Orders

'he Work Orders module generates work orders for scheduled
naintenance work, quickly updates labor, parts, and comments for
nultiple work orders and then closes them, and manages work
yrder assignments. This module allows users to track labor
casts and manage work order assignments eacsily, helning

educe unscheduled downtime.
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Work Requests

MP2's Work Requests module enables users to create on-site and
zall-in requests. Quickly enter requests that tenants call in, and
hen immediately create work orders from the requests or

create requests for equipment-refated or location-related

Datastream. Datastream 7i and MP2 are registered tradomarks of Datastroam Systems, Ine. All other trademarks am the property of their respective owners
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maintenance work. Manitor the status
of work requests, and open, close,

and update them as necessary.

Make asset management even

easier and extend functionality with

iviFz's advanced moduie
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-held device.

Services

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

maximize the impact of Datastream's software.

In addition, Datasiream adds convenience with online and
telephone technical support, remote diagnostics and comrection
tools, and an online database that allows users to search for

software solutions or create support incidents.

Datastream consistently delivers the quality, reliability, and cost
efficiency companies need to maintain a worid-ciass operation.
By implementing MP2 and taking advantage of Datastream's
exceptional support services, companies can reduce costs and

add significantly to their bottom line.

For mare information about Datastream, call 1 800955 6775

(USA and Canada) or 1.864.422.5001

(Direct) or visit

www.dalastream.net.
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ESQUEMAS DE UBICACION DE EQUIPOS
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Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

NG, R

1. 'GENERALIDADES

11. INTRODUCCION

Este manual contiene informacion e indica como operar el Sistema Control de
Equipos o Componentes. Cabe destacar que el sistema se adapta
rapidamente a los requerimientos y necesidades de la organizacion. No
obstante es de mucha importancia leer este manual antes y/o durante la
utilizacion 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 bajo Windows, y la base
de datos en formato Access 2000, la cual brinda una interfaz grafica agradable
para el usuario.

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

1.2. OBJETIVO DE ESTE MANUAL

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

¢ Proveer un conocimiento basico utilizar la computadora.
+ Dar a conocer el Sistema por medio de una explicacion detallada e ilustrada
de cada una de las opciones que lo forman.

« I|dentificar las consultas y reportes que se generan en cada modulo del
Sistema.

1.3. CONVENCIONES TIPOGRAFICAS

Antes de comenzar a utilizar el Sistema Control de Equipos o Componentes, es
importante que entienda los términos utilizados en el mismo.

1.3.1 Convenciones del Mouse

Término Significado

‘Senalar” Colocar el extremo superior del mouse sobre el
elemento que se desea senalar.

FIMCP Capitulo | - Pdgina | ESPOL
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Manual de Usuario

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 se lo
ubica en el lugar deseado.

1.3.2 Convenciones del Teclado

Tecla
U

Teclas de método abreviado

Significado

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

Tecla ENTER

Tecla utilizada para ejecutar un proceso.

(ENTRAR-RETORNO-INTRO)

Teclas direccionales
& > M

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.

Tecla TAB

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

Tecla utilizada para moverse entre los
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.

FIMCP

Capitulo 1 - Pdagina 2 ESPOL
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Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

2.  EXPLICACION DE LAS INTERFACES GRAFICAS.

21 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 tamano de una ventana, etc.

UAGA. S A PLANTA GALAPAGOS version 1.0

Bichive Ver Manteniiento  Procetos  Congultas y Reportes  Sistema  Meptans  Apuda

s 2 &l Bl | 4]

AR T L R

Barra de Herramientas f| Titulo de la ventana § Barra de Menu Principal
e B

[U suaro © Diega Jaramillo l Sistama Control de Equipos/Companentas irOd/USIZUUEl i 1335

Tabla 2.3 Elementos Principales de una ventana windows

2.1.1 Titulo de fa ventana.

El titulo de la ventana es una breve descripcion de lo que hace esa pantalla,
este titulo lo tendra cada ventana o pantalla del Sistema Control de Equipos o
Componentes.

2.1.2 Cambiar el tamano de las ventanas.

Es posible cambiar el tamano 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
continuacion presentamos dos métodos para cambiar el tamafio de las
ventanas:

FIMCP Capitulo 2 — Pdgina 1 ESPOL
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Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

1. Utilice los botones situados en la esquina superior derecha de la ventana.

Haga clic Para hacer esto

en 7 )

B Reducir (minimizar) la ventana al tamario de un botén de la barra
de tareas.

=i Ampliar (maximizar) la ventana, es decir que ocupe toda la
pantalla.

|&1 Volver al tamafo anterior de la ventana. Este boton aparecera
cuando se maximize la ventana.

X Cerrar la ventana y salir del programa.

Tabla 2.4 Cambiar el tamafno de una ventana.

21.3 Barra de herramientas.

La mayoria de los botones de las barras de herramientas corresponden a un
comando menu. Podra averiguar cual es la funcion de cada botdén apoyando el
puntero sobre el mismo. Aparecera un cuadro que mostrara el nombre del
boton.

2.1.4 Barra de Estado.

La barra de estado, un area situada debajo de una ventana, proporciona
informacion acerca del estado de lo que se esta viendo en la ventana y
cualquier otra informacion relativa al contexto.

2.1.5 Barra de Menu.

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

2.1.6 ¢.Como accesar a los menus?

« Usando el teclado. Noétese en la figura anterior que en cada uno de los
nombres de los modulos u opciones de cada médulo del ment hay una letra
que se encuentra subrayada. En el caso de nombres de Modulos si
presiona ALT + [letra subrayada] tendra acceso rapido a dicho modulo. En
caso de nombres de opciones basta con presionar la letra que se encuentra
subrayada y se ejecutara la opcion deseada o desplacese con las flechas de
movimiento hasta la opcion deseada y presione ENTER.

e Usando el Mouse. Con el puntero del Mouse ubiquese en el moédulo u
opcion deseada y haga un solo clic en esta.

FIMCP Capitulo 2 — Pdgina 2 ESPOL
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Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

P Titulo de menu '
Elemento de menn

Barra de menuds

R | e e | [ e Ao B T g O S T SV I S Y ST SN R A N T T e T

— Barra separadora

— Ment

Figura 2.7 Elementos de un menu bajo ambiente Windows

2.2 INICIAR Y SALIR DE UN PROGRAMA

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

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

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

Sugerencia: Podré agregar un programa a la parte superior del menut inicio
W arrastrando su icono hasta el boton “Inicio”.
N

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

1. Haga clic en el boton “Cerrar” ¥ de Ia esquina superior derecha de la
ventana.

2. 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.

FIMCP Capitulo 2 — Pdgina 3 ESPOL
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Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

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 aplicacion Windows es muy comuin emitir mensajes ya sea para notificar
que hubo un error, para informar acerca un evento, para advertir 0 para
confirmar algo. A continuacién se presentan los mensajes mas comunes junto
con su significado.

La figura Q 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 Equipos/Componentes I

0  ERROR EN APERTURA DE LA BASE DE DATOS.

Figura 2.9  Mensaje de Error,
La figura indicar que se trata de una pregunta, que Ud. tendra que

responder. Por ejemplo este mensaje de confirmacion se emitira cuando se
cierra una aplicacion.

Sistema Control de Equipos/Componentes | X] I

| @ ESTA SEGUAD GUE DESEA SALIF DEL SISTEMA

Figura 2.10 Mensaje de Confirmacion.

FIMCP Capitulo 2 — Pdgina 4 ESPOL
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G) . . - . .
La figura "-) indica que se trata de un mensaje informativo. Por ejemplo
este mensaje notifica que se grabo correctamente.

Sistema Contiol de Equipos/Componentes

@~ . ESTA SEGURD QUE DESEA SALIR DEL SISTEMA

Figura 2.11 Mensaje de Informacion.

FIMCP Capitulo 2 — Pdagina 5 ESPOL
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Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

3 CARACTERISTICAS DEL SISTEMA CONTROL DE
" EQUIPOS O COMPONENTES

3.1 BENEFICIOS

e Control en las operaciones para evitar errores humanos.

e Ahorro de tiempo para la ejecucion de los procesos automatizados.

3.2 DESCRIPCION DE MODULOS
3.2.1 Modulo de Mantenimientos

Este modulo 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.
 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 opcidn se podra crear nuevas tareas para un equipo, eliminarlas o
modificar las tareas existentes.

e Instructivos

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

e Personas

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

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

3.2.2 Menu Procesos

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

Tiene las siguientes opciones:
e Solicitud de Trabajo
Llevara el control de todas las solicitudes de trabajo que maneja la institucion.

¢ Orden de Trabajo

Mediante esta opcion la persona encargada ejecutara las solicitudes de trabajo
y podra llevar a cavo su labor satisfactoriamente.

» Actualizar Fecha/Realizacion

Registrara la fecha de realizacion 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 opciones:

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.
e 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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o Tipos de Equipos

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

componentes.
sP0,
 Sistemas/Proceso e~
ﬁf}"/ O\

Mostrara todos los sistemas asignados a los equipos/componentes.

e Auditoria del Sistema

> FIM.C.P
Mostrara todas la fecha, hora, ventana a la cual acceso y la accion realizada

por un usuario.

3.2.4 Sistema
Tiene las siguientes opciones:

Permitira realizar procesos propios del sistema o de uso poco frecuente como
son la depuracion de tablas, restauracion de datos, manejo de usuarios.

e Usuario
Permitira que el administrador del sistema lleve el control de las personas que

tienen acceso al mismo, asi como también permite que los usuarios cambien
su clave y el login.

e Datos

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

e Depuracion de Tablas

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

¢ Parametros

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

3.3 SISTEMAS

e Los procesos de respaldo deben ser realizados frecuentemente para
prevenir la pérdida de informacion.

o Los procesos de depuracion de tablas deben realizarse en un maximo de 2
afios para evitar el congestionamiento de la base de datos.
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4.1 ENCENDER LA COMPUTADORA

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

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

3. Aparecera una pantalla de acceso a la red, en la cual tendra que ingresar

el nombre de la computadora que tenga asignado y la contrasefia de
acceso, si la tuviere.

E scribir contrasena de red

; HHHKLXNHHHENK

Figura 4.1 Pantalla de Acceso a la Red

4. El sistema operativo Windows 95 o Windows 98 dependiendo de cual
tenga instalado empezara a cargarse. Aparecera una pantalla como esta.

gelnight exs

I
L
o
v e red . Neljoape
Lommtimostar

R

Interrest
Evololer

Figura 4.2 Escritorio de Windows

FIMCP Capitulo 4 — Pdgina 1 ESPOL .


srWA.ro
%25c2%25bb.Su
Guest
Rectangle


Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

5. A continuacion debe buscar el icono de acceso al sistema para ejecutarlo,
en caso que tenga un acceso directo en el escritorio.

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

e Si no lo encuentra debe buscarlo en el boton inicio luego de un clic en
Programas y finalmente un clic en Sistema Control de Equipos o
Componentes.

6. En seguida se presenta la pantalla de acceso.

W Acceso al Sistema l

~‘lngres'e/ng"ip:‘y Péés#md: i
2 E‘% Login: [diego

i Password 1 [

A ,/gceptar | > Cancelar l

Figura 4.3 Pantalla de Acceso al Sistema Control de Equipos o Componentes

7. Una vez que se ingresa la identificacion del usuario y la clave, presione
ENTER, o de clic en el botén aceptar .

9. Siun usuario ingresa correctamente su identificacion y su clave, enseguida
podra ingresar al sistema, en caso contrario se presentaran mensajes de
acuerdo al caso en que se encuentre.

Solo se permite 3 intentos para ingresar al sistema, caso contrario debera
revisar su login y contrasena e intentarlo después.
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5 INICIANDO LA OPERACION DEL SISTEMA CONTROL - DE
EQUIPOS O COMPONENTES

Una vez que se han ingresado al Sistema Control de Equipos o0 Componentes
aparecera la pantalla del Menu Principal.

5.1 MENU PRINCIPAL

i AGA.S.A. PLANTA GALAPAGUS version 1.0

Archivo  Ver Mantenimiento Procesos Consultas y eportes  Sistema Ventana  Apuda

= 2l ol B | 8]

Usuario: Diego Jaranilo e | Sistema Conliol de Equipos/Componentes (2572003 | 1933

Figura 5.1 Pantalla Principal del Sistema Control de Equipos o0 Componentes
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5.1.1. Menu Archivo

Sisterna  Veptana  Ayyda

{Ustiario » Diego Javamillo B | * | Sistema Conliol de Equipos/Componentes { 1270572003 | 13.38

Figura 5.2 Menu Archivo de la Pantalla principal del Sistema Control de Equipos o
Componentes

5.1.2. Menu Ver

S ES
Merterimiento  Procesos  Consubas y Repoiles  Sistema  Ventana - Ayuda

iy v Lo an
« Bara de Henamientas

[Ususrio - Diego Jaramilo ‘ [ " Sistema Contiol de Equipos/Componentes | 12/05/2003 | 1337

Figura 5.3 Menu Ver de la Pantalla principal del Sistema Control de Equipos o Componentes
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5.1.3. Menu Procesos

QOrden de Trabajo
ﬁduaﬁza Fed‘\a/Reeﬁzamén

[ Usuario : Disgn Jacamiln v | Sistema Control de Equipas/Componentss { 12/05/2003 |

Figura 5.4 Menu Procesos de la Pantalla principal del Sistema Control de Equipos o
Componentes

5.1.4. Menu Consultas y Reportes

f & SR L LB

[Usuan'n: Diego Jaramilo ' Sistema Control de Equipos/Componentes | 12/05/2003 r 1941

Figura 5.5 Menu Consultas y Reportes de la Pantalla principal del Sistema Control de Equipos
o Componentes
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5.1.7. Menu Ayuda

Archivo  Yer  Mantenimiento  Procesos  Consuk

gl BT

o

[Usuario: Diego Jaramilo EEERE [ Sistema Contiol de Equipos/Componentes [12/05/2003 | 1246

Figura 5.8 Menu Ayuda de la Pantalla principal del Sistema Control de Equipos o
Componentes
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6. MENUARCHVO

En este menu habra opciones para cerrar la ventana activa, cambiar de usuario
y salir del sistema.

Figura 6.1 Menu Archivo

6.1. CERRAR
Esta opcion le permitira cerrar la ventana activa.
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:

w Acceso al Sisteme

- Ingrese Login y Password: ——————

X Cencela |

Figura 6.2 Cambio de Usuario

6.3. SALIR

Esta opcion permitira salir 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 menu Archivo eligiendo la opcion < Salir >.
» Dando un clic en el botén m&| ubicado en la parte derecha de la ventana.

FIMCP Capitulo 6 — Pdgina 1 ESPOL


Guest
Rectangle


Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

7. MENU VER

En este menlu encontrara opciones con las cuales podra personalizar la
pantalla principal del Sistema Control de Equipos o Componentes.

Figura 7.1 Menu Ver
7.1. BARRA DE ESTADO

Permite hacer visible o no la barra de estado del sistema.

En esta barra se muestra:

e 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:

e Haga clic en < Barra de Estado > del ment Ver , enseguida esta opcion se marcara
con un visto.

Si desea desactivar la barra de estado haga lo siguiente:

e Haga clic en < Barra de Estado > del menu Ver , en este caso el visto desaparecera.

7.2. 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.

=| 8 ol Bl | &

Figura 7.2 Barra de Herramientas

Si desea activar la barra de herramientas haga lo siguiente:

e Haga clic en < Barra de Herramientas > del mena Ver , enseguida esta opcion se
marcara con un visto.

Si desea desactivar la barra de herramientas haga lo siguiente:

e [Haga clic en < Barra de Herramientas > del mena Ver , en este caso el visto
desaparecera.
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8. MENU MANTENIMIENTOS

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

Usted puede accesar al menu 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 opcion dando clic sobre el mismo.

Visualizando asi el menu respectivo.

 Marterimiento
Tipos de Equipos
* Equipos/Companentes
- Tipos de Taiea
; Iareé'
Instructivos
Personas
erariamento

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 menu de Opciones dando clic.

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

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.
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&% Mantenimiento de Tipos de Equipos [ X]

- Tipo de Suministro _
' Codigo: ﬁ— @]

Descrpcion: IT urbocompresor

Estado i IAc[iyo vl

Ely Nuevo I _Cancelarl & Grabar | @ Sali |

Figura 8.2 Pantalla de Mantenimiento de Tipo de Equipos.

8.1.2. Ingresar un Tipo de Equipo

Para ingresar un nuevo Tipo de Equipo debera realizar los siguientes pasos.

¢

2,

Presione el boton < Nuevo > o las teclas ALT + N.
Ingrese el codigo y la descripcion del Tipo de Equipo.

El estado del Tipo de Equipo esta por defecto Activo.

Haga clic en el botén
teclas ALT + G.

Grabar o presione las

Si desea ingresar un nuevo Tipo de Equipo 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.

8.1.3. Modificar un Tipo de Equipo

Para modificar un Tipo de Equipo 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 mgresar el codigo del Tipo de Equipo que
desea modificar. g 2

Debera ingresar el codigo del Tipo de Equipo para que se presente su
descripcion y estado.

Podra modificar la descripcion o el estado del Tipo de Equipo.
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.
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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 boton < 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.

8.2.1. Abrir Equipos/Componentes

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 eligira <
Equipos/Componentes >

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

&% Manlenimiento de Equnposl(‘ompnnen!es
—Equlpn:IComponen!es —

' Cédgo. JEGIUAIZT35] R ripa [T & __JwaOLomplesol
: Dwmmglfomtesm de Reciclo de Aile . Centro/Costar. P01
Smimi Sl de Magquinas No: Serier 14185
Sbblocaﬁzamon 2 |Sistema da Reririn de Aire No.de Modelb[Type]: RTNP1 7K1
3 Sublocalizaclbn/TAG 11461 Direc. Imédaen: ICompresol de reciclo CMS'I ___|__l
Responsd:lalEM 01 & JEdgar Miguez Fecha de Fatvicacién {01/01/1338
Pmm:i [__’Alla v_ . ‘ ; : i ‘ " Estado: lAr!lvo I
~Datos del Fabucante B S : e :

Fabicarte:  [FO01 3 TR COPCo ATLAS CoPCO '
3 Ubsewauorr _|"Atlas Capco Energeas. GMBH. 500 Kaln 50 fj

- Informacion Adicional (Nota de Seguridad)

* Ultiizar equipo de prateccidn gersanar casca, prateccidn audiiva, guaries, buias.

*Deasnonontar [a0 tomae oléntrinan
ooT ZOTUICIC

* ASRAUIAISE CONlIa UNa Iecanexion,

* Bgoglreac quo of molor oaté libre de tenaidn.

* Poner conexidn a tierra.

* Cubrir o delimitar las partes contiguas que estén bajo tension.

eﬁ;&;&d?;ﬁsx CNo Rt R RTINS
g Cdfacl &hoas 'Mcquuwnaycllo Cquipamiento/Servicio y Mantenimiento/Compresor de reciclo/Tomo 2.1 ﬂ

e - Ehe] @]

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 debera realizar los siguientes
pasos.

1. Presione el botén < Nuevo > o las teclas ALT + N.

2. Primero debe seleccionar el Tipo de Equipo dando clic en este boton
donde se mostrara todos los Tipos de Equipos que existen

3. Ingrese los siguientes datos:
s El codigo del equipo / componente
e La descripcion del equipo

o Localidades, Centro de Costo, Numero de Serie, Numero de Modelo,
Direccion de la Imagen

e Nombre del Responsable

« Datos del Fabricante, Fecha de Fabricacion, Prioridades
+ Notas de Seguridad (Informacién Adicional)

o Datos de los manuales si existen.

4. El estado del Equipo esta por defecto Activo.

5. Haga clic en el boton Grabar f
Gl

o presione las teclas ALT +

6. Sidesea ingresar un nuevo 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.

8.2.3. Modificar un Equipo/Componente
Para modificar un Equipo debera realizar los siguientes pasos.
1. Presione el botén < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active la

casilla de cddigo y pueda ingresar el codigo del Equipo que desea
modificar. 8
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2

Debera dar un clic en el boton

Debera ingresar el coédigo del Equipo para que se presenten sus datos
respectivos.

y usted tendra la oportunidad de

ingresar un nuevo codigo.

3

4,

e i ey

Podra modificar los datos del Equipo antes mencionados.

Dara un clic en el boton Grabar

Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clicen < Si> y
el registro queda actualizado y si su condicién fue < No > el registro no se
actualiza.

Si desea modificar un nuevo Equipo 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.

8.3. MANTENIMIENTO DE TIPOS DE TAREAS

Esta opcién permitira 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.

Apareceran algunas opciones de las cuales usted eligira < Tipos de
Tareas>.

El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

a1 Mantenimiento de Tipos de Tarea !E[

~ Tipo de Tarea ‘ :
Cédigo: ||]I \

Descripeidn: Preventivo

Estado: IActivo v I

Bl Nuevo | _Qancelarl b Grabar l @ Salic |

=l

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 boton < Nuevo > o las teclas ALT + N. El cddigo se
generara automaticamente y se presentara en su respectivo cuadro de
texto.

2. Ingrese la descripcion del Tipo de Tarea.

3. El estado del Tipo de Tarea esta por defecto Activo.

4. Haga clic en el botdn E
teclas ALT + G.

Grabar o presione las

5 Si desea ingresar un nuevo Tipo de Tarea vuelva al paso 1.

6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < 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 boton < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active

la casilla de codigo y pueda mgresar el cédigo del Tipo de Tarea que
desea modificar. ‘

2. Debera ingresar el codigo del Tipo de Tarea para que se presente su
descripcion y estado.

Debera dar un clic en el boton
ingresar un nuevo cédigo.

y usted tendra la oportunidad de

3. Podra modificar la descripcion o el estado del Tipo de Tarea.

4, Dara un clic en el botén Grabar @5 3

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 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 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 eligira < Tareas>

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

¥ Mantenimiento de Tarea ol

- Tarea
Cédigo: [P0 3|

Nombre de la Tarea: |inspeccion General
Tipo de Tarea: 01-Freventivo _v_]
Frecuencia: F2 ** Quincenal j

Sistema: [7- D\ Sistema de Reciclo de Aire Compresor de Reciclo
Estado: [activo ¥
Bl Muevo | Cancelar l B Giaba l @ Salr I

Figura 8.5 Pantalla de Mantenimiento de Tareas.

8.4.2 Ingresar una Tarea

Para ingresar una nueva Tarea debera realizar los siguientes pasos:

Presione el botén < Nuevo > o las teclas ALT + N.
2. Ingrese el codigo, la descripcion de la Tarea.

3. Seleccione el Tipo de la Tarea.

4, Seleccione la frecuencia de la Tarea.

5. Ingrese el codigo del sistema / proceso.

6. El estado de la Tarea esta por defecto Activo.

s Haga clic en el botdn
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 boton < 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 boton < 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. E =

2 Debera ingresar el codigo de la Marca para que se presenten sus datos
respectivos.

Debera dar un clic en el boton l ceplar
ingresar un nuevo cadigo.

3. Podra modificar los datos antes mencionados.

4. Dara un clic en el botdn 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.

6. 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 opcion permitira que un Instructivo sea ingresado, modificado o0
eliminado.

8.5.1 Abrir Instructivos

Para ejecutar esta opcioén 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 eligira <
Instructivos>.

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.
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&9 Mantenimiento de Instiuctivos : MEE3 I
- Tarea

Cédiga: [FMTCn21 |3

Equipo:  |EGO10702-1461 .;gl Tipo de Equipo: |TC
Descripc.:{Compresor de Reciclo de Aire

Tipode Tarea: |01 3] JPreventivo

Tipo de Trabajo: |1-Mecanico i Estado: IAclivo Vl

Descripcidn:

T— “Verfique la impieza y estado general del conjunto turhocompresor. ;]
* Compruebe el nivel de aceite,

*Veiifique la presencia de idos o vibraciones anormales.

" Verifique el funcionamiento de la bomba principal de aceite.

* Revise que la bomba ausiliar se encuentre operativa

*Vernfique fugas de aceile en los puntos lubricados del tubocompresor, asi como en los ductos de
circulacion del mismo.

* Compruebe el funcionamiento corecto del dispositivo de movimiento de los 4labes guia.

* Compérese las lecturas de los pardmetios de funcionamiento actuales con los obtenidos en dias
pievios, registrese las vanaciones y las tendencias de estas lecturas

=

Bl Nuevo I EX Q'ancelar' : B Grabar I @ Sl I

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 boton < Nuevo > o las teclas ALT + N.

2. Ingrese el cédigo, la descripcion 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.

: . el
6. Haga clic en el boton Grabar | fg{  Grabal-

ALT + G.

o presione las teclas

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 pantalla
principal.

RTINS
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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 el codigo del instructivo que desea
modificar. &

2 Debera ingresar el codigo del instructivo para que se presenten sus
datos.
; 3 5 [ Ao v

Debera dar un clic en el botdn I; © Aceplat

ingresar un nuevo codigo.

3: Podra modificar los datos antes mencionados.

4. Dara un clic en el botén 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.

6. Si desea moadificar un nuevo Instructivo vuelva al paso 1.

9. 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.

8.6. MANTENIMIENTO DE PERSONAS
Esta opcidn permitira que una persona sea ingresada, modificada o eliminada.
8.6.1 Abrir Personas

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 eligira < Personas >.
3 El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.
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&1 Manlenimiento de Pusonas !EE(

JaTias copco

[aTias copco

|&m Ziegelofen, 50399 Kiln, Alemania
43 2236 965-0536

5 Sl lBemadelle Maversherger
|bemadette maversherger@atlascopco.com Péaha Web:l . auagcopco com

19 22% F50721  Casla [50335  Eta i I_"___.j' :
s

Teléfonohabap

o |Fabricantes de Tubocompresores y Turbinas

i Utm Datos :
1 {Persqna gg

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.
2 Ingrese los siguientes datos.
¢ Elnombre Y Apellido del empleado
e El numero de cedula del empleado y RUC.
» La Direccion del domicilio actual del empleado y teléfono.
e Ciudad del empleado.
« Fecha de Nacimiento del empleado.
¢ Lugar de Nacimiento del empleado.
e Contacto del empleado.
 E-mail del empleado (opcional). y pagina web.

¢ Faxy Casilla del empleado.
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o El estado civil del empleado

+ Seleccionar el Departamento al que pertenece.

« Cargo que desempefia dentro del Departamento

+ Profesion que ostenta antes la sociedad. (opcional)

e Tipo de Trabajo.

o 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
teclas ALT + G.

Grabar o presione las

5. Si desea ingresar una nueva Persona 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.

8.6.3 Modificar una Persona
Para modificar una persona debera realizar los siguientes pasos.
: B Presione el botén < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active

la casilla de coédigo y Dueda mqresar el codigo de la persona que desea
modificar. Y 1y

2. Debera ingresar el cddigo de la persona para que se presente sus datos.

Debera dar un clic en el boton  [{Ag
ingresar un nuevo codigo.

y usted tendra la oportunidad de

v :..M.n.w..-.mh

3 Podra modificar los datos antes mencionados.

4,  Dara un clic en el boton Grabar ‘ fat

D 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 una persona 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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8.7. MANTENIMIENTO DE DEPARTAMENTO

Esta opcion permitira que un Departamento sea ingresado, modificado o
eliminado.

8.7.1 Abrir Departamento

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

8 Seleccione < Mantenimiento > en el menu de Opciones dando clic.

2 Apareceran algunas opciones de las cuales usted eligira
<Departamento>.

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

=8 Mantenimiento de Departamento

~ Departamento

Cadigo: |uuu.1 0

Descripeion : IAGA Flanta Galdpagos

Estado: lAcli\-'o - l

Qance!atl B Grabar | @ Salr l

EV Huevo

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 boton < Nuevo > o 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 botdon
teclas ALT + G.

Grabar o presione las

- Si desea ingresar un nuevo Departamento vuelva al paso 1.

6. 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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8.7.3 Modificar un Departamento

Para modificar un Departamento debera realizar los siguientes pasos.

1.

Debera dar un clic en el boton

Presione el botdn < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active

la casilla de codigo y pueda ingresar el cddigo del Departamento que
desea modificar. ¢ :

Debera ingresar el codigo del Departamento para que se presenten sus
datos respectivos.

ingresar un nuevo cédigo.

3.

4.

Podra modificar la descripcion y el estado del departamento.

Dara un clic en el botdon Grabar

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 boton < Salir >

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
principal del sistema.
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9. MENU PROCESOS

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.

Procesos

Solic »l:.:dde Trabap
- Orden de Trabajo .
Actualizar Fecha/Realizacién

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 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

W01 3 doar Miguez Acosta

AR

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 boton ’

® Al hacer esto se generard automaticamente el niumero de solicitud y
la fecha de emision.

2. Debera elegir el equipo o componente, tipo de trabajo, cddigo 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
boton -

4. Sidesea deshacer todo lo que ha ingresado haga un clic en |

5. Si Ud. desea salir de esta opcién presione el boton xl que se
encuentra en la parte superior derecha de la pantalla o el boton.

9.1.3. Consultar Solicitud de Trabajo
Siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de la Solicitud se encuentra el boton [ al cual

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 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 [ m; gl

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 boton :
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AGA PLANTA GALAPAGOS

Solicitud de Tratajo

Sdlcihd: cocoz

Focha G ZCC2Z

Sdiciuco par: (a8 E 3 ] QIS0 Jaramilio

Dopartaimvenda: AGA Plana Galdpagos

Equipa ! Cavgarciie: EGR0TO2- 1461

Doscrpcidn oo Eqipa ! Cavearcrde:
COMDIGEC a8 RRvIclo a5 Alre

T g Trabala: Uecdnlco

Proccdar: EUWsy Eagar Wiguez Acosma
Detallez ocf Trabalo a Reallzar: * hspecclonar & estao general ael caulpo
T Reulgar Pardmeaos a¢ Cpsracldn.

Focha:o1ioan2 Pdgira:i Hora 120G

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 boton Eel cual al presionarse podra imprimir el mismo.

X

4. Para salir de este reporte presione el botén.

9.2. PROCESO DE ORDEN DE TRABAJO

En esta opcion se podra generar Ordenes de Trabajo.

9.2.1. Abrir Orden de Trabajo

LIOTECA
RIBLIV "%:“

.m.C.*r

:ﬁ-(,i: /

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>.
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9.2.2. Ingresar Orden de Trabajo
23 Orden de' Trabajo | : . [C] ‘
r Solicitud de Trabajo— - Datos de la Solicitud
| Mimero: Innmz Hora de Soficiud Inj; 17 Soiic&adopor.l‘ tege. il
li Fecha: Teléfono (Trabajo}| Tipo de Tarea '”1 l Tt
|

(’Dalos de la Orden — = RIS =

| Asignado par0.-01 &_'Diego Jaramilo Asignado & IEM-[H é]JEdgat Miguez Acosta
|

Mio Drden: 100002 @ Cod]atea:[PVFZD?DN QI Inspeccidn General. Fecha Programada(./ 05/ 200

o | 2F. AGA
Tipo de Trabaj. [1 Mecanico Y| CotPesoras(1.10) [ HomsEstmadas[5 ot

~Datos del Equipo/Componente:

técugo:|EGm 0702-1461 @Jcomprm de Reciclo de Are Ver Datos Equipn |

Respuestos y Materiales Usados: |

.
v
po—.

~Dalos del Instructivo

Cod. lmuwivo:m ']

*Veiifique |2 firpieza y estado gereral del conpunto lurbocompresor.
* Compruebe el nivel de acetle.

“Verifique la presencia de ruidos o vibraciones anomales, =
“Verifique el funcionamiento de |a bomba principal de aceite.

* Revise que I3 bomba auxdiar se encuentie operativa, _,J

-
p—

@ s |

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 boton

e Al hacer esto se generara automaticamente el nimero de la orden y
la fecha de emision.

Debera ingresar el numero de solicitud de trabajo (se visualizaran los
datos de la misma), elegir el cddigo de la Tarea, ingresar asignado por,
asignado a, prioridad de la orden y seleccionar el codigo del instructivo.

Si lo que ha ingresado en la orden de trabajo es correcto haga un clic en
el botén TR

Si desea deshacer todo lo que ha ingresado haga un clic en

Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton xl que se
encuentra en la parte superior derecha de la pantalla o el botén.
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9.2.3. Consultar Orden de Trabajo
Siga los siguientes pasos:

. F
1. Dentro de la ventana de la Orden se encuentra el boton ..uj al cual
debera hacerle un clic con el mouse.

2. Al hacer esto se mostraran automaticamente todas las ordenes de trabajo
correspondientes activandose los botones de < Modificar >, < Eliminar > e
< lmprimir >

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 moadificar, mostrandose asi el detalle de la

misma.

2. Luego de esto haga un clic en el boton

Al hacer esto, el botén modificar se convertira en el botorfil Gl v se

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 e

4. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botén Xl que se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton. :

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 boton

3. Aparecera un mensaje si esta Seguro que desea eliminar la Orden de
Trabajo?

e Sipresiona la orden seleccionada sera eliminada.

e Sj presiona
lista.

la orden seleccionada permanecera en
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4. Si Ud. desea salir de esta opcidn presione el botdn ’Xl que se encuentra
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 clic a la misma.

2. Haga clic en el botén
siguiente pantalla:

de forma inmediata se presentara la

{AGA. S.A. PLANTA GALAPAGOS veision 1.0 - [Orden de Trabajo]

B3 Archivo ¥er Mantenimiento Procesos Consultas i Reportes Sistema  Vaptana “Apuda ; |g| x|

sigssie
_g] Zoomrm

AGA AGA PLANTA GALAPAGOS

Orden de Trabajo
No.Orden Trabajo; 00001 No.Solicitud: 0000 24
No. de Tarea: PPF10409070 Cambio de Fecha de Solicitud: 17052002
Asignado por: CT-01 Carlos Torres Hora de Solicitud: 1954
Asignado a: P-003 ATLAS COPCO ATLAS COPCO Solicitado por: Diego
Fecha Orden: 17672002 No.Teléfono: 2800222-110
Prioridad: 1 Ala Tipo de Tarea: 02 Predictivo

Fecha Reallzacl6n: C—
Hora de Realizacidn:

Tipo de Trabajo Cantidad de Personas Horas Estimadas
H
No. Equipo: EGD10801-X2501 Descripcién;  Turbina de Expansion Gi
Tipo: TE Descripcion: Turbina de Expansion s
- . Cithl analisanian 1 Sala de Manuinas
Pages: |47 p ¢ |2
lUsuaia: Diego Jaramillo [ Sistema Control de Equipos/Componentes {-13/05/2003 [ 2326

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 botén Eel cual al presionarse podra imprimir el mismo.

4. Para salir de este reporte presione el boton. xl
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9.3. PROCESO DE ACTUALIZACION DE FECHA/HORA DE LA
ORDEN DE TRABAJO.

Este menu tiene como objetivo registrar la fecha y hora al realizar una orden de
trabajo.

9.3.1. Realizar una Actualizacion Fecha/Hora de la Orden de Trabajo

Para ejecutar esta opcion realice lo siguiente:

1. Seleccione la opcion < Procesos > dando un clic con el mouse.

2. Apareceran varias opciones, seleccione con el mouse o con las teclas
direccionales < Actualizar Fecha/Realizacién >.

=¥ Actualizacion de Fecha/Hom de Realizacion de la Ulden!Trabraw !EB
—Datos de Ia Drden' - os del Solicitante ————

‘.Numem : ]00061 ___| -

+ |Diegao Jaramillo

4864 Planta Galdpagos

“|Ingeniero

|1 :/ne/zonz i

‘Tlempo Empleado ld Hoxa~

it Fecha de Heaﬁzacuén

Figura 9.6  Pantalla de Actualizar Fecha/Realizacién

3. Inicialmente 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 Modificar.

5. Si Ud. desea salir de esta opcidon presione el boton xu que se
encuentra en la parte superior derecha de la pantalla o el boton

6. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton
encuentra en la parte superior derecha de la pantalla o el boton
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=% Congulta General de Suministros
(o Emna la Opeidn de l!usqueda
; Pot 1

EGO10702-1461

r E: ""“M Descripcion: Compresor de Reciclo de Aire
—Tlpo de Eqmpn " — T e L Pnondad -
T [ | i ]
~Fabncante o . e : v Responsable :
Fabricante: [ _@J Hesponsabie[ @]'
Estados - - — D——

i e [nac!lvos

Figura 10.2 Pantalla de Consultas y Reportes de Equipos o Componentes

4. Si Ud. desea salir de esta opcién presione el boton I que se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla o el botén.

10.1.2: Consultar Equipos o Componentes

Sugerencia
@ Seleccione la opcién de busqueda 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
o presionar las teclas Alt + |.

dar clic en el botéon

Pt e U
=

AGA. S A, PLANTA GALAPAGOS verzion 1.0
Brchivo yav Mantenimiento  Procesos [Consulas y Repotes  Sistema Veptana Apyda

ﬁléﬁ_lﬁlj!u_‘u

s Técnicos del Equipo

AGA PLANTA GALAPAGOS

ST T R R e o TaETGros 201060 EAATIVAVIZ A2
DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

No. de Equipo(Componente): EGO010702-1481

[ = : i Turpocompeesor
Descripcidn: Compresor de Reciclo de Aire
En Servicio; 1 Activa
Localizacion: PLANTA ASU GALAPAGOS
Sublocalizacion 1: Saln oo MAgquinas
Sublocalizaclon 2: Sistema de Reciclo de Aire
Sublocalizaclon / TAG: 1481
Departamento:

Pogex: ‘ﬁLi_F_"_—!_I!J.J

[Usuario: Diego Jaramio [ Sistema Control de Equipos/Componentss [1Zri8/2003 | z0as

Figura 10.3 Vista preliminar de Consulta de Equipos o Componentes
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2. Si usted desea imprimir este reporte 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

10.1.3. 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 > o

desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion presionar
< ENTER >.

3. El sistema presentara una pantalla en la cual se mostrara la historia del
equipo en las diferentes ordenes de trabajo que ha intervenido.

a% Historial-de Equipos’/ Componentes [_ O] X]
- Equipos / Componentes e e ;
Seleccione un Equipo: | 24); Cédigo: I""““r":"" 0l
Descripcién CIY wibina de Expanizian Gl Tipo: l Ik l‘, utna de Expansion
Fecha Num.Ord | Desciipcion I Tipo de Tarea | AtigJ
1 {17/70672002 § 006001  Cambio de rodamientos. Engrase. Predictivo P-003

Figura 10.4 Pantalla Consulta y Reporte del Historial Equipo

4. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botén l que se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton. 7= :

10.1.4. Consultar Historial de Equipos

IMCP Capitulo 10 - Pdgina 3 ESPOL


Guest
Rectangle


Manual de Usuario _Sistema Control de liquipos o Componentes

Si usted desea un reporte de la informacion de la consulta, siga los siguientes
pasos:

1. Si usted desea una consulta con las caracterlstlcas que selecciono debera
% Ay

Archtvo Vet Mantenimiento  Procesos Consulasyﬂepones Sulema Ventana Apuda

_IAQJ__I__I_I._I

AGA PLANTA GALAPAGOS

Kiometio 17 Via a Daule Teléfonos. 2-10T0680 ExXUAT21-4122.4123 Fax: 2-101080

Historial del Equipo / Componente

Cédigo: EGO10801-X2501
Equipo: Turbina de Expansion Gl

Fecha |Num.Ord. Trabajo Realizato Asignado a (Ejecutante)
170672002 00001 Cambio de rodamierdos. Engrase P-D03 ATLAS COPCO ATLAS

[ Usuario: Blsgo Jarenlo { Sistema Control de Equipos/Componentes | 1270502003 | 2107
Figura 10.5 Vista preliminar Consulta de Historial de Equipos

2. Si usted desea imprimir este reporte debera seleccionar el botén de imprimir
que se encuentra en la parte superior izquierda de la pantalla. &

Xl

3. Para salir de este reporte presione el boton.

10.2. CONSULTA Y 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.

2. Apareceran varias opciones, debera 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:

&% Consulta General de Empleado [0 X
- Criterios de Busqueda : e e
o Empieados ; {" Fahricantes " Todos
__Cédigo Apellidos | Mombres | Direccién | Cédus
1 {P-001 AGA CRYO AB AGA CRYO AB 5-402 72 Goteborg 0
|2 |P-056 AINSA AINSA C.C. Promocentro. Eloy A D P
3 P-058 AMERICAN GAS & AMERICAN GAS 8730 Hemley Road, Alab 0
4 |P-061 AQUA-PRO S.A. AQUA-PRO S.A. Guayaquil:Chile 2815 y V0
5 {P-060 . AQUINSA AQUINSA 0
6 {RA-O1 Aras René DESCONOCIDA 0
7 |P-003 ATLAS COPCO  ATLAS COPCO Am Ziegelofen2, 50999 k0
g IP-051 BAILEY - FISHER BAILEY - FISHER 125 East Country line Roi0
9 [P-014 BASCULAS ICOB BASCULAS ICOB Esmeraldas entre Urdanel 0
10 |P-054 CAMEI 5 .A. CAMEI S A, C.C. Alban Borja 1" Piso, 0
11 {P-064 CAPROTECSA CAPROTECSA Gye. La Galzola Av. Prin 0 <
% Irnpririr | (@F Salr l

Figura 10.6 Pantalla de Consulta y Reporte de Personas

Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton xl que se encuentra en la
parte superior derecha de la pantalla o el boton.

10.2.2 Consultar Personas

1. Si usted desea una consulta con las caracterlstlcas que selecciond debera
dar clic en el botén R

L i R
‘74 La >‘\‘f,1.(
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A AGA. S.A. PLANTA GALAPAGOS version 1.0

Aichivo  Ver Mantenimiento Procesos Cansultas y Reportes  Sisterna Ventana  Ayuda

=R —

EI'J Zoom [100% ] v]

TTOTOT T T

Apellidos: LINDE AG

Direccién DrCarvon Linde Stra Be 514, T Depte: | GbAD
Cédula Caigo; DESCONOCIDO
Tel.DomicHio: 49.R974452485

RUC: FAX:  49-9374454933

Casilla: E-mai: gert packert@linde-va de

“Codigo:  P-003
Hombres: ATLAS COPCO
Apellidos: ATLAS COPCO

Direccion Am Ziegelofen2, 50999 Kéin, Depto: GID-10
Céduta Cargo: DESCOMOCIDO
Telf.Domicilio: 43 2236 965-0536

RUC: FAX: 49 2236 9650721

Casilla: 50999 E-mai: bernadetie maver sberger@atiascopco.com

Cadigo: P-004
Hombree: IMECANIC
Apellidos: IMECAMC

Direccion  Guayaquil Leopoldo Benitez, Km.7 Deplo: GD-10 ‘-l;]
»

R

e

Usuario. Disgo Jaramibo [ Sistetma Control de Equipos/Componentes [2rosi003 | 21:26

Figura 10.7 Vista Preliminar Consulta y Reporte de Personas

2. Si usted desea imprimir esta informacion en papel debera seleccionar el
botdn de imprimir [@ qgue se encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla. T

3. Para salir de este reporte presione el boton. ¥ '

10.3. CONSULTA Y 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 presionar
< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara los datos de todos los
departamentos que integran AGA. Se visualizara la siguiente pantalla:
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Consulta General de Depattamentos M= B

Cadigo _ ‘ i Descripcidn
1 GID-10 AGA Planta Galapagos

Figura 10.8 Pantalla de Consulta y Reporte de Departamentos

X

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.

10.3.2 Consultar Departamentos

1. Si usted desea una consulta con las caracterlstlcas que selecciond debera
dar clic en el boton :

YAGA. 5 A PLANTA GALAPAGOS version 1.0 [_T&] X}
Archivo Ver Manteniniento  Procesos  Consuas y Aleportes  Sistema  Ventana  Ayuda

AGA PLANTA GALAPAGOS

Smetro 1T 5% A “TeREfonos, 20V B ATV AN AT Fax 2 107080
Departamentos del AGA

Codigo Descripcion
GID-10 AGA Planta Galapagos

o L | S —— L

rUsuano DvegoJaam-ﬂo 354 WzY, PR TR [ AT Sulema Conlnol de Equpns/tumpnnunle: |12l05f2003 [ 21 50 =

Figura 10.9 Vista Preliminar Consulta y Reporte de Departamentos
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2. Si usted desea imprimir esta informacion en papel debera seleccionar el

botdn de imprimir gue se encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla.

3. Para salir de este reporte presione el botéon. x|

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 < Consultas 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 opcion presionar
< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara una pantalla en la cual
mostraran todos los Tipos de Equipos que tiene a disposicion.

' Cadigo Descripcion S

1 AR Accionamiento de Regulaion A

2 AL Actuador Lineal

3 BA Bomba de Aceitessss

4 BW Bomba de Agua

5 BP Bomba de Producto

[ CT Calentador de Reactivacion

7 CRH Columna de Rectificacion

8 CP Compresor Heciproco %
e e s

Figura 10.10 Pantalla de Consuita y Reporte de Tipos de Equipos

X

3. Si Ud. desea salir de esta opcidn presione el botén que se encuentra
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 boton o presionar las teclas Alt + I.

VAGA. S.A. PLANTA GALAPAGDS veision 1.0 [_[&] ]
Archivo  Ver Mantsniviento  Procesos Consukas y Reportes  Sistema  Ventana  Ayuda

= 8 ol B | B

Y. Tipos de Equipos

CEREEE

AGA AGA PLANTA GALAPAGOS

Kiomelfro 117 Via e Dadle Telefonos ™ Z-10T0R0 BA 4TI 41724173 Foax 2-10T060
Tipos de Equipos
Cédigo Descripcién
AR Accionamiento de Regulaion
AL Actuadoar Lineal
BA Bomba de Aceilessss
BwW Bomba de Agua
apP o ~ Bombade Producto o
CT Calentador de Reactivacion
CR Columna deRectificacian
cP CompresarReciproco
CA Controladoputomatico
L. A4
Pare WJT I T X |
[Ususrio : Diego Jaramils [ istemaContiolde Equipos/Componenves | 12/05/2003 | 2200

Figura 10.11  Vista Preliminar Consulta y Reporte de Tipos de Equipos

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. T

3. Para salir de este reporte presione el botéon. x‘

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 > o
desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion presionar
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< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara una pantalla en la cual
mostrara todos los sistemas o procesos que AGA tiene a disposicion.

=¥ Consulta General de Sistemas de Procesos de Produccion - =] B3

| Cédigo § _ Descripcidn ; ‘ ol
1 1 Sistema de Captacion de Ane

2 10 Sistema: Subestacion Eléctiica

3 11 ' Sistema de Control [Instiumentacion)

4 12 ‘Sistema de Almacenamiento de Producto

5 2 Sistema de Compresion Principal de ane ]
[ 3 Sistema de Refngeracion

7 4 Sistema de Punficacion de Aire

8 5 | Sistema de rectificacion 5
SRl =

Figura 10.12 Pantalla de Consulta y Reporte de Sistemas/Procesos

X
3. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botdn l que se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla o el botén.

10.5.2 Consultar Sistemas/Procesos

1. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que selecciond debera

dar clic en el botén = | o presionar las teclas Alt + |.
1AGA: S A PLANTA GALAPAGOS vetsion 1.0 [_[&] x]
Archive Yer Martenimiento Procesos Consultas y Reportes  Sistema  Veptana  Ayuda
= o o Bl | 8

& Sistemas de Proceso de Produccion

@ _ﬂ'_] Zoom [100% |

AGA AGA PLANTA GALAPAGOS

Kilamelro 11 % Via a Dalle Telsionos. 2-101060 Ext 41271-a127-47279 AN 2ovaRa

Sistemas de Proceso de Produccidn

Descripcion

Sisterna de Captacion de Aire

Sistams Subestaciin Eléctrics

Sisterna da Cordrol (Instrumentaciksn)

Sistema de Almacernamiento de Producto

Sistema de Compresidn Principat de alre

Sistema de Refrigeracion

Sistema d= Purificacion de Aire

Sistena de rectiicacion

6 Sistema de Producclon de argén
Pages:  W|4] LA L1 | | -'J—J
[Usuaio : Diegodaramilo | SsistemaControl de Equipos/Componentes © [1z05/2003 | 2209

Figura 10.13  Vista Preliminar Consulta Sistemas/Procesos
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2. Si usted desea imprimir esta informacion en papel debera seleccionar el
boton de imprimir ‘ gue se encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla. S

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 opcion < 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

Fecha
l> Desde 12/05/2003 Hasta

-~ Tipo de Auditoria [~ Identificacion — / &
Codigo: EARIY '353
" Generdl Mombres: ll::— b
(¥ Especifica Apellidos: lyﬂﬂ“m“
@ Depattamento: I'{"" 6, Planta 3alapagos
Cargo: pngwmwu

Bl Huevo | &5 Impiimi l & Salr I

Figura 10.14 Pantalla de Consulta y Reporte de Auditoria del Sistema

= La Auditonia del Sistema consiste en el seguimiento de las
s 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. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botéon l aue se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton. ) Sair

i
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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
boton e l

2. Debera ingresar un rango de fechas, dentro de la cual se presentaran todas
las operaciones que el usuario haya hecho.

Ca e

3. Elija el tipo de consulta (General o especifica).

4. Si elige consulta especifica debe buscar el empleado con el boton de
busqueda.

5. El sistema presentara los usuarios del sistema. Elijja 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 botdn o presionar las teclas Alt + |.

VIAGA] S A PLANTA GALAPAGOS vetsion 1.0 ¥ [_[5] x|
Archivo Ver Mantenimiento Procesos  Consutas y Reportes  Sistema  Ventana  Ayudas

2| 2 ol Bl | 8

% Auditoria del Sistema

= Zoom [100% -]

AGA AGA PLANTA GALAPAGOS

amelro 1T Via a Daule “Telefonos 2101060 EAATZT-AT224123 Féx. 2101060

Auditoria del Sistema

Desde: 5/1/2003 Hasta: 5/12/2003
Departamento: AGA Planta Galapagos
Empleado: Diego Jaramilio
Yentana Accidén Fecha Hora
Mantenimiento de EquiposAZomponentes Madificacion 040572003 10.26
Marntenimiento de Instructivas Modificacion 04&)55’:‘6‘?3““_ 10:51
Sofieiiud d& Trabaje InGraso 04052003 1102
Solcitud de Trabajo Modificacion Q40512003 1102
| Solictud de Trabajo Biminacién | 04052003 | 11:03
Martenimiento da Parsonas T Ingreso 040572003 11:32
-
Pages: I‘“ l1mw‘iﬁ],m_ﬂ T R Wik I _P'_I
[Ususiio: Diegadaramila | SittemaContiol de Equipos/Componentes | 12/05/2003 | 2217

Figura 10.15 Vista Preliminar Consulta y Reporte de Auditoria del Sistema

7. Si usted desea imprimir esta informacion en papel debera seleccionar el
botdon de imprimir i que se encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla.

8. Para salir de este reporte presione el boton. xl
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11. MENU SISTEMA

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:

e Por medio de las teclas mnemotécnicas ALT + S.
 Con la ayuda del mouse y desde el menu principal, Ud. puede seleccionar
esta opcion dando clic sobre el mismo.

Visualizando asi el menu respectivo.

Sistera
Usuarios »
‘Datos Tl
Depuracién de Tablas
Pardmetras ‘
Figura 11.1 Menu Sistema. POLKYECNEX DE

BIRLIOTECA "GO
w.g

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.

«¥ Registro de Usuarios 18 X
i-Clave de Acceso—————— Fldéﬁliﬁt;&tiéﬁ - e :
 Codigo: 04 @ S| Mombres: {Jorge
Login: ‘ G jorge A Apeliidos: |Romero
% Conﬁaséﬁat G e : Debartamento: 4GS, Planta Galdpagos

Confiimaf EoniraseRa . [ Cago: DESCONDCIDD

‘ V‘Es:taao_: AR 'l,ﬁlc.h..,.o 3

ri' Sl |

; ﬁ Mddiﬁl:éﬂ

Figura 11.2 Pantalla de Registro de Usuario.
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11.1.2 Ingresar un Usuario

Sugerencia:
i Para moverse de una casilla a otra utilice la tecla TAB.
&

Para ingresar un nuevo Usuario debera realizar los siguientes pasos.

1. Presione el boton ; o las teclas ALT + N.

2 Dara un clic en este botén i, y se mostrara la siguiente pantalla
donde se visualizaran todos los Empleadns nue no son Hisuarins

" 1 Se generara automaticamente el codiao del usuario a crearse.
4. Ingrese los siaquientes datos:

e Ellogin del usuario.

+ La contrasefia o clave del Usuario.

e Ingrese la confirmacion de la contrasefa o clave de usuario escrita
anteriormente.

5. El estado del Usuario esta por defecto Activo.

6. Haga clic en el botén
teclas ALT + G.

Grabar o presione las

Si la contrasena y su confirmacion no son iguales el sistema mostrara un
mensaje.
La contrasefia o clave es unica.

7. Si desea ingresar un nuevo Usuario vuelva al paso 1.
8. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton

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 o las teclas ALT + M
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Dar clic en este botdn y se mostrara la siguiente pantalla
donde se visualizaran todos Ios usuarios existentes dentro el sistema

Podra modificar el Estado

Si usted estda seguro de | Bfabar actualizar este
dato deberéa 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 Usuario 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 pantalla
principal del sistema.

11.2 CAMBIAR CONTRASENAS (CLAVES)

Esta opcidn 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 menu de Opciones dando clic.

2. Seleccione < Usuarios> en el menu de Sistema dando clic. Apareceran
algunas opciones de las cuales usted elegira < Cambiar Clave >

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

Figura 11.3Pantalla de Cambio de Contrasefa.

11.2.2 Cambio de Clave de un Usuario

Sugerencia:
S Para moverse de una casilla a otra utilice la tecla TAB.
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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 Contrasena Actual, donde se
mostrara la siguiente pantalla donde se visualizaran los datos del Usuario:
su login, sus nombres y apellidos correspondientes.

=1 Cambiar Contrasefia [Claves) =] B3
~Usuario s |dentificacion - : L S
Contrasefa: |+ Nombres: Diegn

Login: IDiggg Apellidas 3/ aramillo

- Contrasena : R Login

- Nueva Contrasefia: I*"m : Nuevo Login: [Diego
Confirmar Contrasefia: lm** Confirmar Login: ‘Diegd

B Gieba l e @ Sair

Figura 11.4 Pantalla de Cambio de Contrasefia con datos

2. Ingrese los siguientes datos:
* Lanueva Contrasefa del Usuario.
» La Confirmacion de la Contrasefia del Usuario.
e EI Nuevo Login del Usuario (opcional).

e La Confirmacion del Login del Usuario (opcional).

3. Haga clic en el botén Grabar
G.

o presione las teclas ALT +

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. Sidesea 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 + S y regresara a la pantalla
principal del sistema.

11.3 RESPALDAR BASE DE DATOS

En esta opcidn usted podra Respaldar la base de datos del Sistema Control de
Equipos o0 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.

I Respaldo de Datos
—Ruta de la Base de Datos
JC\aGANRespaldos

— Nombie del Respaldo Fecha y Hora del Respaldo

f12_05_2003 22 54

Fecha [dd/mmdyppy). |12/05/2003

~Tipo de Respaldo:

{* Diag " Mensual " é,nual Hora [Hh:mm]: 22:54

..........

l

£ @gceptar I . ‘ | W‘ Salir I

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.
¢ Mensual: Los Respaldos son hechos mensualmente.
e 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 podra efectuar dicho Respaldo

3. Presione el botén < Aceptar > o las teclas ALT + A
4. Sj usted esta seguro de iniciar el proceso debera dar un clic en < Si > y se

generara la copia de la Base de Datos y si su condicion fue < No > el
proceso no se iniciara.
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5. Sidesea realizar un nuevo Respaldo de Base vuelva al paso 1.

6. 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.

11.4 RESTAURAR BASE DE DATOS

En esta opcion usted podra Restaurar la base de datos del Sistema Control de
Equipos o Componentes, 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 menu de Opciones dando clic.

2. Seleccione < Datos > en el menu de Sistema dando clic. Apareceran dos
opciones de las cuales usted elegira <Restaurar Base de Datos>

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

It Aestauracion de la Base de Datos
- Base a Restaurar

JC:\AGA\Respaldos

~ Directorios . — Archivos
E3CA 04_05_2003_11_36.mdb
EJAGA

. Bespaldos

— Drive

Ic: VI

el |

Figura 11.6 Pantalla de Restauracion 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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1. Una vez activa la forma podra seleccionar los siguientes datos necesarios
para la Restauracion de la base, cabe sefialar que debera escoger una
Base de Datos antes Respaldada:

e Escoger el Drive de la base a restaurar.
e« Debe seleccionar el Directorio de la base a restaurar, dandole doble clic.

e Escoger dentro de la lista de Archivos el nombre de la base a restaurar,
dandole un clic sobre el mismo.

2. Presione el boton < Aceptar > o las teclas ALT + A

3. Si usted esta seguro de iniciar el proceso debera dar un clic en < Si > y se
generara la restauracion de la Base de Datos y si su condicion fue < No >
el proceso no se iniciara.

4. Sidesea realizar una nueva Restauracion de Base vuelva al paso 1.

5. 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 Depuracién de Tablas

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

1. Seleccione < Sistema > en el menu de Opciones dando clic.

2. Apareceran varias opciones de las cuales usted elegira <Depuracion de
Tablas >

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

[ Tablas con Heg. Inactivos | Historicos y Transaccionales

o Marcar I
De click &n el
boton 'Marcar"

para seleccionar
todas |as tablas.

[] Instructivos
[_] Personas
[T] Priaridades
[7] Sisternas de FProceso
(] Equipos/Componentes
[ Tareas

[ ] Tipos de Equipos

[] Tipos de Tareas

0%

[

E}(erulml :

Figura 11.7 Pantalla de Depuracion de Tablas
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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 boton:

3. Si usted esta seguro de iniciar el proceso debera dar un clicen < Si > y los
registros quedaran actualizados y si su condicion fue < No > |os 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 + S y regresara a la pantalla
principal del sistema.

Para poder Depurar Tablas Historicas debera realizar los siguientes pasos.

1. Para Depurar las Tablas Histéricas del Sistema debera ingresar fecha
desde y hasta, como se muestra a continuacion:

2% Depuracion de Tablas | X

Tablas con Reg. [nactivos T Histéricos y Transaccionales

Desde: lm' Hasta: i12/05/20[]3

|” Transacciones de Usuario

0% 100% a7

Depurar @ Salir l

Figura 11.8 Pantalla de Depuracion de Tablas

2. Presione el boton < Depurar > o las teclas ALT + D
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3. Si usted esta seguro de iniciar el proceso debera dar un clicen < Si > y los
registros quedaran actualizados vy si su condicion fue < No > los registros
no se actualizan.

4. Si desea realizar una nueva Depuracion de Tablas Historicas vuelva al
paso 1.

6. 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.

11.6 PARAMETROS

En esta opcidon usted podra definir los Parametros del Sistema como son las
rutas para los tipos de respaldos como se le muestra continuacion.

11.6.1 Abrir Parametros

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

1. Seleccione < Sistema > en el menu de Opciones dando clic.
2. Apareceran varias opciones de las cuales usted elegira <Parametros>

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

=¥ Parametros del Sistema | X
— Ruta de Respaldo - o : el
E‘n.-ﬁ.G,ﬁ."'.F{espaldos
»Tupos—:——‘—--——-—— rDueclouos s 7
 Diangg l@ct _'_‘
" Mensual 1

" Anual ‘
‘ 3 3 Base
« Restauracicn 3 Demo _:J

| e

Figura 11.9Pantalla de Parametros del Sistema

11.6.2 Parametros del Sistema

Para poder definir los Parametros del Sistema debera realizar los siguientes
pasos:

1. Escoger un Tipo especifico:

e Diario: Se definira una Ruta para el tipo de respaldo diario.
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« Mensual: Se definira una Ruta para el tipo de respaldo mensual.
e Anual: Se definira una Ruta para el tipo de respaldo anual.

e Restauracion: 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. Sidesea 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.

FIMCP Capitulo 11 - Pagina 10 ESPOL


Guest
Rectangle


Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

12. MENU VENTANA

Con este ment Ud. podra colocar las pantallas que se encuentren habilitadas
dentro del sistema de forma horizontal, vertical o en cascada.

Figura 12,1 Menu Ventana

12.1. CASCADA

Permite ver las pantallas que se encuentren activas con una presentacion
escalonada.

VAGA. S.A. PLANTA GALAPAGOS version 1.0

Archivo  Ver Mantenimiento  Procesos Consultas ¢ Reportes  Sistema  Ventana Apuda

2| 8 ol @l | 8

=3 Consulta General de Empleado ; ‘
~Titérios deé Bosgada At bl s ilen s Ule sl il s i Lt B
& Empleados
FSAPR RIS N «
Cédigo ‘(

1 §iIA 01 i 1 1 Sistema de Captacion de Aie

2 _|RA-01 4 | 2 10 Sistema: Subestacién Eléetrica

3 [LDE L3y n Sistema de Control [Instrumentacioni

4 |DJ-01 J| | 4 ] 12 NN 3% Consulta de Tipos de Equipos

5_{EM-01 b5 2 Sistem : =

& |JR-01 ife] 3 Sistem Cddi Descri

7 {cTm 11 T 4 Sistem 1 AR Accionamiento de Regulaion

8 lAu-m el s Sistem (|2 | AL Actuador Linoal
| T] ~ n- - 1 3 | BA Bomba de Aceilessss
X,,, AR, s A BW Bomba de Agua

S AR s D B i ff - ¥ BP Bomba de Producto
. | é Imp | |-B] Cy Calentador de Reactivacion
—-l-———————-——' s rmer=3) 14 ROV S et | K A CR Columna de Rectificacifn
ST ar X 1.8 | [ od Compresor Heciproco 3
5 et 3 m e .r‘l
& Inpini |

T

| Usuario : Diego Javamito f Sittema Canliol de Equipos/Componente [2nsoa [ 2325

Figura 12.2 Cascada
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12.2. MOSAICO HORIZONTAL

Permiten ver las pantallas que se encuentran activas una debajo de otra (de
arriba hacia abajo).

H1AGA S.A. PLANTA GALAPAGNS version 1.0

Acchivo

Ver

= Qo @ |8

Mantenimiertn  Procesas  Consullaty Reporles  Sistema Vegtana  Apuda

[=[51 ]

| LIm:n]xv “[;;zoodaem»o

Figura 12.3

‘ Codigo |
L1 1 Sistema de Captacion de Aire
! g 'n Sist. 2 Sub 1. 65! E"
1.3 1 Sistema de Control [Instrumentacién)
il 12 Siste Al i = Prod
| LS. 2 Sist de C i6n Pri 1 de aire
i a3 Sistema de Refugeracion
L7 4 Sistema de Pwificacién de Ane
i [] ? ?i:lcma de Lecﬁﬁaniﬁn
i1 |
! —_—
= o
| &) Imprimi I
! . - i —raes s e
‘ Cé | Descripcion
[ 1 Al Accionamienlo de Negulawn
L2 AL Actuador Lineal
(L3 BA Bomba de Aceltessss
1.4 BW Bomba de Agua
L5 BP Bomba de Producto
L8 cr Calentador de Reactivacién
Iz cR Columna de Rectilicacién
| I e
[ [
8 oo | G s |

1 Sistema Control de Equipos/Comporentes

12.3. MOSAICO VERTICAL

T [12ms003 | 22z

Mosaico Horizontal

Permiten ver las pantallas que se encuentran activas una seguida de otra (de

izquierda a derecha).

{AGA, 5.A. PLANTA GALAPAGOS verai6n 1.0

Archivo Ver Manterimiento  Procesos  Cansulas y Reportes  Sistema  Ventana  Apuda

=| ol ol @l | 8l

- [5] x]

¥ Consulta General de Sistemas de Procesos de Produccon 9 B3 P : ™ [=]
Codigo | Descripcidn_ 2 C: 1 Descripeion

1 1 Sistema de Captacion de Aie i AR Accionamientia de Regulaion e

2 10 Sist : Sub ién Elé 2 | AL Actuador Lineal
3 " Sistema de Control (Instrumentacian) 3 | BA Bomba de Aceitessss
4 12 Si: de Alm i de Prod 4 ] BW Bomba de Agua
5 2 Si de Compresion Pri | de aie 3 apP Bomba de Producto
6 3 Sistema de Refrigeracion cT Calentador de Reactivaciin
7 4 Sistema de Purificacién de Aire cn Columna de Reclificacién
8 5 Sistema de rectificacion @ cP Compresor Reciproca .
q ‘ | Nl e | of
& oo | & tnormi

‘ S‘n(ema?udvo! de Equipos/Componentes

1202003 [ m

Figura 12.4 Mosaico Vertical
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En este ment Ud. encontra informacion que le ayudara a tener un
conocimiento mas detallado de software Sistema Control de Equipos o
Componentes, asi como saber en donde podra conseguir soporte técnico.

Figura 13.1 Menu Ayuda

13.1. 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 Acerca del Sistema Control de Equipos

Figura 13.2 Acercade ...
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