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PROLOGO 

La iniciativa de realizar el Informe por Experiencia Profesional es para mejorar 

nuestra Gestión de Mantenimiento, contribuir al desarrollo de los Departamentos de 

Mantenimiento de una empresa, mediante la capacitación de los colaboradores del 

Área, los cuales transmitirán los conocimientos adquiridos, aportando ideas de 

mejora. 

Esta capacitación se logra a través de proporcionar los conocimientos necesarios para 

diseñar e implementar las técnicas y tecnologías del mantenimiento, así como 

sistemas de gestión de mantenimiento adecuado a la realidad de la empresa. 

De esta manera desarrollar el manejo de la implementación del Software Mp9. El 

cual aportara la correcta administración de la información, utilizando las diversas 

herramientas de uso, obteniendo resultados favorables en la mejora de la Gestión del 

Mantenimiento. 
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El presente informe se presenta en 6 capítulos. 

El capítulo 1, consta de la introducción definiendo el objetivo, los alcances y la 

justificación del trabajo realizado. 

El capítulo 2, nos brinda el fundamento teórico, el cual nos permitirá tener los 

conocimientos necesarios para desarrollar el material presentado. 

El capítulo 3, mostramos las herramientas utilizadas en la reorganización de la 

Gestión del Mantenimiento implementadas en nuestra Área, así como la metodología 

de formatos de control y técnicas en la mejora del Mantenimiento Preventivo. 

EL capítulo 4, detallamos la metodología a segmr para la implementación del 

Software de Mantenimiento versión 9 en el Área de Mantenimiento de Equipos. 

EL capítulo 5, se brinda los costos de inversión en la implementación del Software 

de Mantenimiento Mp9, Reparación de Media Vida para Exc. Cat 345 y los gastos 

Mensuales del Área de Mantenimiento. 

Posteriormente se indican las Conclusiones y Recomendaciones que serán de utilidad 

para poner en práctica en nuestras labores como mantenedores. 



CAPITULOI 

INTRODUCCION 

El presente Informe por Competencia Profesional muestra el desarrollo de la Gestión 

de Mantenimiento en la unidad minera mejorando la gestión de Activos de 

Operación y Mantenimiento al interior de la institución, optimizando el uso de los 

recursos. 

1.1 ANTECEDENTES 

Aruntani S.A.C. es una empresa minera, que viene desarrollando el Proyecto Tukari 

desde el año 2002. Las actividades desarrolladas consisten en la explotación del 

yacimiento aurífero del cerro Tucarirani comprendido en la acumulación Tucari, 

mediante tajo abierto con tratamiento por lixiviación en pads y recuperación en 

Planta Merril Crowe (MC); asimismo cuenta con fundición-refinería y la 

infraestructura requerida para tal fin. 

El proyecto Tukari políticamente se ubica en la jurisdicción del distrito de Carumas, 

provincia de Mariscal Nieto, departamento de Moquegua; localizado en las zonas 

altas de la microcuenca del río �1argaritani, de la cuenca del río Tambo a una altitud 
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entre 4,700 y 5,300 msnm .. 

La accesibilidad para el proyecto es por dos rutas: 

+ Por la ciudad de Juliaca, desde allí por carretera asfaltada hacia Puno; luego

por carretera asfaltada (vía transoceánica Puno-Moquegua) hasta el desvío (km

93), para finalmente arribar al proyecto, recorriendo un total de 135 km.; y

+ La otra ruta es por Moquegua vía Torata pasando por Titire (siguiendo la vía

transoceánica en sentido contrario), recorriendo un total de 195 km hasta llegar

a la mina.

1.2 OBJETIVO 

El objetivo es implementar el Software de Mantenimiento Preventivo Versión 9 en 

nuestra unidad Minera, para tener un mejor control de los equipos de Maquinaria 

Pesada en sus Indicadores de Gestión, consiguiendo disponibilidad adecuada mayor 

a85%. 

1.3 ALCANCES: 

El siguiente informe está relacionado al conjunto de Equipos de Maquinaria Pesada 

y equipos auxiliares en Operaciones de Mina y Pad Construcción de Minera 

Aruntani. 

1.4 JUSTIFICACION 

Al iniciar el proyecto de Implementación del Software de Mantenimiento, la 

organización del área estaba enfocada en el Mantenimiento Correctivo, el cual no 
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permitía el control de los indicadores fundamentales de Gestión de Mantenimiento 

(Disponibilidad al inicio 73%), trayendo como consecuencia la baja producción del 

mineral y el incremento de los gastos por mantenimiento de Equipos. Con la 

Implementación del Software mp9, proyectamos que el servicio a nuestros clientes 

internos cuenta con una disponibilidad mayor al 85%. 

1.5 LIMIT ACION 

La implementación del software de Mantenimiento está limitada al desarrollo 

progresivo ya que todavía no está integrada al sistema logístico que posee la Empresa 

(EXACTUS), el cual se debe diseñar una plataforma de comunicación entre las bases 

de datos y poder estar conectados al sistema logístico, para completar el desarrollo de 

su integración al 100%. 



CAPITULOII 

FUNDAMENTO TEORICO 

2.1 SISTEMAS DE MANTENIMIENTO 

El mantenimiento se define como la combinación de actividades mediante las cuales 

un equipo o un sistema se mantienen, o se restablece a, un estado en el que puede 

realizar las funciones designadas. 

La principal meta general de un sistema de producción es elevar al máximo las 

utilidades a partir de las oportunidades disponibles en el mercado; y la meta 

secundaria tiene que ver con los aspectos económicos y técnicos del proceso de 

producción. 
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Figura Nº 2.1: Sistema Típico de Mantenimiento 

2.1.1 Actividades de planeación 

a) Filosofía del mantenimiento. La Filosofía del mantenimiento de una

Minera es básicamente la de tener un nivel mínimo de personal de 

mantenimiento que sea consistente con la optimización de la producción y la 

disponibilidad de los Equipos sin que se comprometa la seguridad. 

b) Mantenimiento correctivo. Éste es el caso que se presenta cuando el

costo adicional de otros tipos de mantenimiento no puede justificarse. 

e) Mantenimiento preventivo con base en el tiempo o en el uso. En la

determinación de la frecuencia generalmente se necesitan conocimientos 

acerca de la distribución de las fallas o la confiabilidad del equipo. 
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d) Mantenimiento preventivo con base en las condiciones. Se le conoce

como mantenimiento predictivo. 

e) Mantenimiento de oportunidad. Este tipo de mantenimiento, como su

nombre lo indica, se lleva a cabo cuando surge la oportunidad. Tales 

oportunidades pueden presentarse durante los períodos de paros generales 

programados de un sistema en particular, y puede utilizarse para efectuar 

tareas conocidas de mantenimiento. 

t) Detección de fallas. La detección de fallas es un acto o inspección que

se lleva a cabo para evaluar el nivel de presencia inicial de fallas. 

g) Reparación general. La reparación general es un examen completo y

el restablecimiento de un equipo o sus componentes principales a una 

condición aceptable. Ésta es generalmente una tarea de gran envergadura. 

Estrategias de mantenimiento 

Reemplazo Reparación Mantenimiento 
general preventivo 

Mantenimiento de oportunidad 

Con base en 
las condiciones 

Fuera de línea En línea 

Mo:fiíicación 
del diseño 

Correctivo u 
operación 
hasta que 

falle 

Con base en la 
estadística y la 
confiabilidad 

Con base en 
el tiempo 

Con base 
en el uso 

Figura Nº 2.2: Estrategias de Mantenimiento 

Detección 
de fallas 
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h) Reemplazo. Esta estrategia implica reemplazar el equipo en lugar de

darle mantenimiento. Puede ser un reemplazo planeado o un reemplazo ante 

una falla. 

Cada una de estas estrategias de mantenimiento tiene una función en la 

operación Minera. Es la mezcla óptima de estas estrategias la que da por 

resultado la filosofia de mantenimiento más eficaz. El tamaño de la U ni dad y 

su nivel de operación planeado, junto con las estrategias de mantenimiento 

aplicable, pueden ayudar a estimar la carga de mantenimiento o las salidas 

deseadas del sistema de mantenimiento. 

2.1.2 Pronóstico de la carga de mantenimiento 

Este pronóstico es el proceso mediante el cual se predice la carga de 

mantenimiento, puede ser una función de la edad del equipo, el nivel de su 

uso, la calidad del mantenimiento, factores climáticos y las destrezas de los 

trabajadores de mantenimiento. 
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Información sobre la demanda de la 
carga de mantenimiento más reciente y 

,t. 
los trabajos de mantenimiento pendientes 

,, 

Pronóstico de la carga 
de mantenimiento 

+ ,., 

Planeación de la 
Programación del Control del sistema 

capacidad de 
mantenimiento 

mantenimiento de mantenimiento 

, r 

- Salidas del sistema
de mantenimiento ... 

Figura Nº 2.3: Función del pronóstico de la Carga de Mantenimiento en un Sistema 

de Mantenimiento. 

2.1.3 Planeación de la capacidad de mantenimiento 

La planeación de la capacidad de mantenimiento determina los recursos 

necesarios para satisfacer la demanda de trabajos de mantenimiento. 

a) Organización del mantenimiento

Dependiendo de la carga de mantenimiento, el tamaño de la Unidad, las 

destrezas de los trabajadores, etc., el mantenimiento se puede organizar por 

departamentos, por área o en forma centralizada. Cada tipo de organización 

tiene sus pros y sus contras. En las organ1zac10nes grandes, la 
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descentralización de la función de mantenimiento puede producir un tiempo 

de respuesta más rápido y lograr que los trabajadores se familiaricen más con 

los problemas de una sección particular de la Unidad. Sin embargo, la 

creación de un número de pequeñas unidades tiende a reducir la flexibilidad 

del sistema de mantenimiento como un todo. La gama de habilidades 

disponibles se reduce y la utilización de la mano de obra es generalmente 

menor que en una unidad de mantenimiento centralizada. En algunos casos, 

puede implantarse una solución de compromiso, denominada sistema en 

cascada. Este sistema permite que las unidades de mantenimiento del área de 

producción se enlacen con la unidad de mantenimiento central. 

b) Programación del mantenimiento

La programación del mantenimiento es el proceso de asignación de recursos y 

personal para los trabajos que tienen que realizarse en ciertos momentos. Es 

necesario asegurar que los trabajadores, las piezas y los materiales requeridos estén 

disponibles antes de poder programar una tarea de mantenimiento. 
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Área de producción 

� 

Mantenimiento para Sobrecarga 
el área de producción � 

.. 

A 

Área de producción 

Mantenimiento ·para Sobrecargael área de producción P' 

Área de producción 
e 

Mantenimiento para Sobrecarga .. .. el área de producción . -

e 

Figura Nº 2.4: Sistema en cascada 

2.1.4 Actividades de organización 

a) Estándares de tiempo

Unidad 
... central de-

mantenimiento

Sobrecarga 

•r

Ayuda de 
contratistas 

externos 

Una vez que la tarea de mantenimiento ha pasado por la etapa de diseño, es 

básico estimar el tiempo necesario para completar el trabajo. Los estándares 

de tiempo realistas representan un elemento muy valioso para vigilar e 

incrementar la eficacia de los trabajadores y, de esta forma, reducir al mínimo 

el tiempo muerto de la U ni dad. 
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b) Administración de proyectos

En el caso de las Unidades grandes, las reparac10nes generales de gran 

envergadura o el mantenimiento preventivo que se han planeado se llevan a 

cabo en forma periódica. Durante estos trabajos, toda la Unidad o parte de 

ésta se para. Teniendo en mente la minimización del tiempo muerto, conviene 

planear y graficar el trabajo para hacer el mejor uso de los recursos. 

La administración de proyectos implica el desarrollo de redes de actividades y 

luego el empleo de técnicas como el método de la ruta crítica o la técnica de 

evaluación y revisión de programas. Una vez que se ha desarrollado la red, 

que incluye una descomposición de trabajos, secuencia de los mismos, 

estimaciones de tiempo para cada actividad, etc., puede utilizarse software de 

computadora para programar las actividades y determinar la mejor utilización 

de los recursos. La fase de control de un proyecto tal incluye medir el avance 

en forma regular, compararlo con el programa y analizar la varianza como un 

porcentaje del trabajo total. 

c) Control de trabajos

El sistema de mantenimiento se pone en movimiento por la demanda de 

trabajos de mantenimiento. En la carga de trabajo de este tipo, influye sobre 

todo la filosofía del mantenimiento. La administración y el control del trabajo 

de mantenimiento son esenciales para lograr los planes establecidos. El 

sistema de órdenes de trabajo es la herramienta que se utiliza para controlar el 

trabajo de mantenimiento. Una orden de trabajo bien diseñada con un 
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adecuado sistema de informes es el corazón del sistema de mantenimiento. 

d) Control de inventarios

Con anterioridad se afirmó que para la programación del trabajo de 

mantenimiento es esencial asegurar que se cuente con los repuestos y los 

materiales requeridos. Es fisicamente imposible y económicamente 

impráctico que cada repuesto llegue de manera exacta cuando se necesita y 

donde se necesita. Por estas razones se mantienen inventarios. 

El control de inventarios es la técnica de mantener repuestos y materiales en 

los niveles deseados. Es esencial mantener un nivel óptimo de repuestos que 

disminuya el costo de tener el artículo en existencia y el costo en que se 

incurre si los repuestos no están disponibles. Si no están disponibles los 

repuestos, se deben tomar las medidas para lograr su abastecimiento e 

informar al departamento de programación acerca de cuándo estarán 

disponibles los repuestos. 

e) Control de costos

El costo del mantenimiento tiene muchos componentes, incluyendo el 

mantenimiento directo, la producción perdida, la degradación del equipo, los 

respaldos y los costos de un mantenimiento excesivo. 

El control de los costos de mantenimiento es una función de la filosofia del 

mantenimiento, el patrón de operación, el tipo de sistema y los 
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procedimientos y las normas adoptadas por la organización. Es un 

componente importante en el ciclo de vida de los equipos. 

El control del costo de mantenimiento optimiza todos los costos del 

mantenimiento, logrando al mismo tiempo los objetivos que se ha fijado la 

organización, como disponibilidad, "porcentaje de calidad" y otras medidas 

de eficiencia y eficacia. La reducción y el control de costos se utilizan como 

una ventaja competitiva en el suministro de productos y servicios. 

2.1.5 Comportamiento humano 

En el desarrollo de las funciones de planeación, organización y control, los 

gerentes de mantenimiento deben considerar la forma en que sus acciones 

afectan el comportamiento humano. Deberán entender de qué manera el 

comportamiento de los subordinados puede afectar las acciones de 

planeación, organización y control de la gerencia. En la toma de decisiones 

sobre el mantenimiento, el comportamiento de los subordinados debe ser de 

interés de la gerencia. Deberá asegurarse que se logre y mantenga el nivel 

deseado de satisfacción del personal. 

2.1.6 Operaciones y control del mantenimiento 

Un sistema eficaz de operación y control del mantenimiento es la columna 

vertebral de una sólida administración del mantenimiento. El control del 

mantenimiento significa coordinar la demanda del mantenimiento y los 

recursos disponibles para alcanzar un nivel deseado de eficacia y eficiencia. 

Un sistema eficaz de operación y control debe incorporar todas las siguientes 
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características: 

1. Demanda de mantenimiento (es decir, qué trabajo tiene que hacerse y

cuándo).

2. Recursos de mantenimiento (es decir, quién hará el trabajo y qué

materiales y herramientas se necesitan).

3. Procedimientos y medios para coordinar, programar, despachar y

ejecutar el trabajo.

4. Normas de rendimiento y calidad (es decir, cuánto tiempo se requerirá

para hacer un trabajo y las especificaciones aceptables).

5. Retroalimentación, monitoreo y control (es decir, el sistema debe

generar información y reportes para el control del costo de calidad y la

condición de la Unidad; también es esencial un mecanismo de

recopilación de datos y un seguimiento regular para la

retroalimentación y el control).

El sistema de órdenes de trabajo es el vehículo para planear y controlar el 

trabajo de mantenimiento. También proporciona la información necesaria 

para vigilar e informar sobre el trabajo de mantenimiento. 

a) Ciclo de control del mantenimiento

En el mantenimiento, el ciclo de control puede definirse como sigue: 

• El objetivo

• El muestreo de la salida

• El análisis de la muestra

• La acción correctiva



17 

Salidas <.le la planta Ohjetivos Entradas I nstalacil>ll que 
� está recibiendo �----------------.--�:.· Disponibilidad

ª la planta información 
�� 

Acción correctiva : Revisar 
Políticas de mantenimiento 

Programa de mantenimiento 

Especificacion de los trabajos 

Analizar la muestra 

• Nivel de calidad

,, 

fv1 ucst ra de las salidas 
Orucn de trabajo 
Archivo histórico 
Condición del equipo 
1 nformcs de costos y caliuad 

• /\n:ílisis de tendencias
• Mt dul,I'; de dcscmpcf\O
• "k11dt 0 IH'Íil dt· IÍt'lll¡><l 

1111ll' 1 lo 

�-- --

Figura Nº 2.5: Ciclo de control del mantenimiento 

b) Sistema de órdenes de trabajo de mantenimiento

El primer paso en la planeación y el control del trabajo de mantenimiento se 

realiza mediante un sistema eficaz de órdenes de trabajo. La orden de trabajo 

es una forma donde se detallan las instrucciones escritas para el trabajo que se 

va a realizar y debe ser llenada para todos los trabajos. En la industria se hace 

referencia a ella con diferentes nombres, como solicitud de trabajo, 

requisición de trabajo, solicitud de servicio, etc. El propósito del sistema de 

órdenes de trabajo es proporcionar medios para: 

1. Solicitar por escrito el trabajo que va a realizar el departamento de

mantenimiento.
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2. Seleccionar por operación el trabajo solicitado.

3. Asignar el mejor método y los trabajadores más calificados para el

trabajo.

4. Reducir el costo mediante una utilización eficaz de los recursos (mano de

obra, material).

5. Mejorar la planeación y la programación del trabajo de mantenimiento.

6. Mantener y controlar el trabajo de mantenimiento.

7. Mejorar el mantenimiento en general mediante los datos recopilados de

la orden de trabajo que serán utilizados para el control y programas de

mejora continua.

e) Conservación de registros

l. Tarjeta de trabajo (reporte)

Es necesario informar tres aspectos importantes: 1) tiempo de reparación, 2) 

costos, y 3) tiempo muerto. 

2. Registro de la historia del equipo

El archivo de historia del equipo es un documento en el que se registra 

información acerca de todo el trabajo realizado en un equipo/instalación 

particular. Contiene información acerca de todas las reparaciones realizadas, 

el tiempo muerto, el costo de las reparaciones y las especificaciones del 

mantenimiento planeado. Es necesario registrar lo siguiente: 

1. Especificaciones y ubicación del equipo.

2. Inspecciones, reparac10nes, serv1c10 y ajustes realizados, las

descomposturas y fallas con sus causas y las acciones correctivas
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emprendidas. 

3. Trabajo realizado en el equipo, componentes reparados o reemplazados,

condición de desgaste o rotura, erosión, corrosión, etc.

4. Mediciones o lecturas tomadas, tolerancia, resultados de pruebas e

. .

mspecc10nes.

5. Hora de la falla y tiempo consumido en llevar a cabo las reparaciones.

Existen muchos sistemas para registrar y almacenar información. El punto 

más importante es que la información debe ser completa y estar registrada en 

una forma organizada para su uso y acceso futuros. 

2.1. 7 Diseño eficaz de un programa de mantenimiento 

En esta sección se describen dos diseños de programas de mantenimiento. 

Estos programas ofrecen acertados cursos de acción que pueden ser 

adoptados en el ciclo de control del mantenimiento. 

Los objetivos de estos programas son mejorar la disponibilidad de la Unidad, 

reducir los costos y mejorar la confiabilidad del equipo y la calidad del 

producto. Estos programas son: 

• Mantenimiento planeado.

• Manejo del mantenimiento de emergencia.

a) Mantenimiento planeado

El mantenimiento planeado es un esfuerzo integrado para convertir la mayor 

parte del trabajo de mantenimiento en mantenimiento programado. El 
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mantenimiento planeado es el trabajo que se identifica mediante el 

mantenimiento preventivo y predictivo. Incluye la inspección y el servicio de 

trabajos que se realizan a intervalos recurrentes específicos. También incluye 

el mantenimiento con base en las condiciones. 

En el mantenimiento planeado, todas las actividades se planean previamente, 

esto incluye la planeación y abastecimiento de materiales. La planeación de 

los materiales permite una programación más confiable, además de los 

ahorros de costos en entrega y pedidos de materiales. Asimismo, los trabajos 

se programan en momentos que no alteren los programas de entregas y de 

producción. Los ahorros con la introducción del mantenimiento planeado son 

significativos en términos de la reducción del tiempo muerto y los costos de 

materiales. 

El mantenimiento planeado ofrece un enfoque acertado para meJorar el 

mantenimiento y cumplir con los objetivos establecidos. 

b) Mantenimiento de emergencia

El mantenimiento de emergencia se refiere a cualquier trabajo no planeado 

que deberá empezarse el mismo día. Este por su naturaleza, permite muy 

poco tiempo para su planeación. Se debe reducir al mínimo la cantidad de 

mantenimiento de emergencia y no deberá exceder del 10% del trabajo total 

de mantenimiento. El departamento de mantenimiento debe tener una política 

clara para el manejo del mantenimiento de emergencia. A continuación se 

presentan dos posibilidades para el manejo del mantenimiento de emergencia: 
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1. Introducir el mantenimiento de emergencia en el programa regular y

luego escoger los trabajos pendientes con tiempo extra, trabajadores

temporales o mantenimiento por contrato. Es una práctica aceptable en la

industria conceder del 10% al 15% de capacidad de carga para el trabajo

de mantenimiento de emergencia.

2. Estimar la cantidad de mantenimiento de emergencia y asignar

trabajadores hábiles y dedicados para la orden de trabajo de este tipo.

2.2 MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

El mantenimiento preventivo (MP) se definió como una sene de tareas planeadas 

previamente, que se llevan a cabo para contrarrestar las causas conocidas de fallas 

potenciales de las funciones para las que fue creado un activo. 

Puede planearse y programarse con base en el tiempo, el uso o la condición del 

equipo. Es el enfoque preferido frente al mantenimiento correctivo por cuatro 

razones principales: 

• La frecuencia de fallas prematuras puede reducirse mediante una lubricación

adecuada, ajustes, limpieza e inspecciones promovidas por la medición del

desempeño.

• Si la falla no puede prevenirse, la inspección y la medición periódicas pueden

ayudar a reducir la severidad de la falla y el posible efecto dominó en otros

componentes del sistema del equipo, mitigando de esta forma las

consecuencias negativas para la seguridad, el ambiente o la capacidad de
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• Cobertura del MP - el porcentaje de eqmpo crítico para el cual se han

desarrollado programas de MP.

• Cumplimiento del MP - el porcentaje de rutinas del MP que han sido

completadas de acuerdo con su programa.

• Trabajo generado por las rutinas del MP - el número de acciones de

mantenimiento que han sido solicitadas y tienen como origen rutinas del MP.

Basado en las 
condiciones 

Mantenimiento 
preventivo 

H 

H 

Con base en la estadística 
y la confiabilidad 

,, 1� 

1 Fuera de línea 1 1 En línea 1 1 Con hase en el tiempo 11 Con hase en el uso 1 

Figura Nº 2.7: Categorías del Mantenimiento Preventivo 

2.2.1 Tecnologías de diagnóstico 

Antes de la creación de tecnologías para evaluar la condición del equipo, los 

operadores y el personal de mantenimiento acostumbraban confiar en sus 

prop10s sentidos: tacto (temperatura, vibración, desgaste); olfato 

(temperatura, contaminación); vista (vibración, temperatura, alineación); oído 

(ruido, vibración, cavitación, desgaste); gusto (contaminación); y ese "sexto" 
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sentido, que actualmente se duplica como sistemas expertos de diagnóstico. 

El objetivo de la inspección era buscar una señal de falla inminente, de 

manera que la reparación pudiera planearse, programarse y completarse para 

minimizar el impacto en las operaciones y el costo total. La dificultad clave 

en el empleo de los sentidos humanos es la subjetividad en la recopilación de 

los datos y su interpretación, y la cantidad de tiempo disponible para 

reaccionar después que se determina la condición. 

Las tecnologías de diagnóstico se han extendido en todos los sectores 

industriales durante las últimas décadas. Las técnicas de mantenimiento 

basado en las condiciones que se aplican más comúnmente son el análisis de 

vibraciones, el análisis de aceites lubricantes, la tomografía, el ultrasonido, el· 

monitoreo de efectos eléctricos y los penetrantes. Mencionaremos los más 

importantes. 

a) Análisis de lubricantes

Cuando se analiza el aceite de una máquina, existen varias técnicas diferentes 

que pueden aplicarse para determinar la composición química del aceite y 

buscar materiales extraños en él. 

La ferrografia y la detección de virutas magnéticas examinan partículas de 

desgaste con base de hierro en los aceites lubricantes para determinar el tipo y 

grado del desgaste, y pueden ayudar a señalar el componente específico que 

se está desgastando. 
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El análisis espectrométrico del aceite mide la presencia y cantidad de 

contaminantes en el aceite mediante el espectrómetro de emisión atómica u 

absorción. Es útil para determinar la presencia no sólo de hierro, sino también 

de otros elementos metálicos y no metálicos, que pueden estar relacionados 

con la composición de las diversas partes de la máquina, como rodamientos, 

cojinetes, anillos de pistones, etc. Es útil cuando las partículas de desgaste 

están siendo generadas inicialmente en las primeras etapas de la falla, ya que 

dichas partículas son pequeñas. 

La cromatografía mide los cambios en las propiedades de los lubricantes, 

incluyendo la viscosidad, punto de inflamación, pH, contenido de agua y 

fracción insoluble, mediante la absorción y análisis selectivos. 

b) Termografía

Los usos más comunes de la termografia, que mide la temperatura superficial 

mediante la medición de radiación infrarroja, son los de determinar 

conexiones eléctricas deficientes y puntos peligrosos, desgaste del refractario 

en hornos, y sobrecalentamientos críticos en componentes de calderas y 

turbinas. 

Una cámara de rayos infrarrojos muestra variaciones en la temperatura 

superficial, calibrada para proporcionar la temperatura absoluta o los 

gradientes de temperatura mediante variaciones en blanco y negro o a color. 
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2.3 PLANEACIÓN Y PROGRAMACIÓN DEL MANTENIMIENTO 

2.3.1 Planeación 

La planeación en el contexto del mantenimiento se refiere al proceso 

mediante el cual se determinan y preparan todos los elementos requeridos 

para efectuar una tarea antes de iniciar el trabajo. El proceso de planeación 

comprende todas las funciones relacionadas con la preparación de la orden de 

trabajo, la lista de materiales, la requisición de compras, los planos y dibujos 

necesarios, la hoja de planeación de la mano de obra, los estándares de tiempo 

y todos los datos necesarios antes de programar y liberar la orden de trabajo. 

En consecuencia, un procedimiento de planeación eficaz deberá incluir los 

siguientes pasos: 

1. Determinar el contenido de trabajo (puede requerir visitas al sitio).

2. Desarrollar un plan de trabajo. Éste comprende la secuencia de

actividades en el trabajo y el establecimiento de los mejores métodos y

procedimientos para realizar el trabajo.

3. Establecer el tamaño de la cuadrilla para el trabajo.

4. Planear y solicitar las partes y los materiales.

5. Verificar si se necesitan equipos y herramientas especiales y obtenerlos.

6. Asignar a los trabajadores con las destrezas apropiadas.

7. Revisar los procedimientos de seguridad.

8. Establecer prioridades (de emergencia, urgente, de rutina y

programado) para todo el trabajo de mantenimiento.

9. Asignar cuentas de costos.



27 

1 O. Completar la orden de trabajo. 

11. Revisar los trabajos pendientes y desarrollar planes para su control.

12. Predecir la carga de mantenimiento utilizando una técnica eficaz de

pronósticos.

2.3.2 Programación 

La programación del mantenimiento es el proceso mediante el cual se acoplan 

los trabajos con los recursos y se les asigna una secuencia para ser ejecutados 

en ciertos puntos del tiempo. Un programa confiable debe tomar en 

consideración lo siguiente: 

1. Una clasificación de prioridades de trabajos que refleje la urgencia y

el grado crítico del trabajo.

2. Si todos los materiales necesarios para la orden de trabajo están en la

Unidad (si no, la orden de trabajo no debe programarse).

3. El programa maestro de producción y estrecha coordinación con la

función de operaciones.

4. Estimaciones realistas y lo que probablemente sucederá, y no lo que el

programador desea.

5. Flexibilidad en el programa ( el programador debe entender que se

necesita flexibilidad, especialmente en el mantenimiento; el programa

se revisa y actualiza con frecuencia).

El programa de mantenimiento puede prepararse en tres niveles, dependiendo 

de su horizonte: 1) el programa a largo plazo o maestro, que cubre un período 
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de 3 meses a 1 año; 2) el programa semanal que cubre 1 semana; y 3) el 

programa diario que cubre el trabajo que debe completarse cada día. 

2.3.3 Técnicas de programación 

El objetivo final de la programación es construir una gráfica de tiempo que 

muestre el momento de inicio y terminación para cada trabajo (actividad), la 

interdependencia entre los trabajos y los trabajos críticos que requieren 

atención especial y monitoreo eficaz. 

En el pasado, la programación de los trabajos en un proyecto se basaba en 

técnicas heurísticas, y la primera herramienta de programación que se conoció 

fue la gráfica de Gantt. La gráfica de Gantt es una gráfica de barras que 

especifica el momento de inicio y terminación de cada actividad en una escala 

de tiempo horizontal. Su principal desventaja es que no muestra las 

interdependencias entre los diferentes trabajos. La gráfica de Gantt puede 

modificarse para mostrar las interdependencias, anotando acontecimientos 

importantes en cada línea de tiempo de los trabajos. Dichos acontecimientos 

indican períodos de tiempo claves en la duración de cada trabajo. Las líneas 

sólidas muestran las interrelaciones entre estos acontecimientos importantes. 

Las técnicas de planeación y programación de proyectos han evolucionado a 

lo largo del tiempo y en la actualidad se utilizan ampliamente dos importantes 

técnicas analíticas para la planeación y programación. Éstas son el método de 

la ruta crítica (CPM) y la técnica para revisión y evaluación de proyectos 
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Figura Nº 2.8: Grafica de Gantt 

2.3.4 Políticas de ordenamiento para reparaciones 

La tasa de fallas de una pieza de equipo o de sus componentes varía 

estadísticamente durante su ciclo de vida. Esta relación por lo general muestra 

un patrón definido, denominado la curva de la tina de baño. Los términos 

empleados en se definen como sigue: 

1. Mortalidad infantil.- Fallas tempranas debido a material defectuoso

o a un procesamiento defectuoso.

2. Tasa constante de fallas.- Fallas aleatorias que tienen una tasa
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constante de fallas. 

3. Fallas por desgaste.- Fallas debidas a la edad, fatiga, etc.

La eficacia de un mantenimiento preventivo o planeado disminuye durante el 

período de fallas aleatorias, que es el período más largo en la vida de servicio 

de una pieza de equipo. La falla de componentes da lugar a una falla del 

equipo. Para tener los componentes para reparar el equipo durante el período 

aleatorio de fallas, se deben vincular los datos de fallas de los componentes y 

la política de ordenamiento de las piezas. 

2.4 PRODUCTIVIDAD DE LOS SISTEMAS DE MANTENIMIENTO 

2.4.1 Medidas de salida 

Las medidas de salida describen por qué existe la administración del 

mantenimiento e incluyen las siguientes medidas: 

• Disponibilidad.- Esta es una medida de tiempo de operación o, de

manera alterna, una medida de la duración del tiempo muerto,

definido como:

Fórmula l. 

Donde: 

DM= TP-DEM 

TP 

DM: Disponibilidad Mecánica. 

TP: tiempo programado. 

........................ (2.1) 

DEM: Tiempo de la todas las demoras Mecánicas. 
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• Confiabilidad y tiempo medio entre fallas (MTBF).- Esta es una

medida de la frecuencia de una falla, definida como:

MTBF = TP ............................ (2.2) 

Fórmula 2. 

Donde: 

TP: Tiempo Programado 

NF: Numero de Fallas. 

---

NF. 

• Tiempo medio para la reparación (MTTR).- Esta es una medida del

tiempo que dura la reparación, definido como tiempo muerto por

reparación/número de fallas. La mantenimiento es la probabilidad de

realizar la reparación en un tiempo dado o en el MTTR .

MTTR TR . . . . .. . . ... . . ... . . . . . . .. ... (2.3) 

NF. 

Fórmula 3. 

Donde: 

TR: Tiempo de Reparación. 

NF: Numero de Fallas. 

• Utilización.- Esta es una medida de tiempo de operación de uso del

equipo, descontando las demoras mecánicas, definido como:

U = TP - DEM - DO ......................... (2.4) 

TP-DEM 



Fórmula 4. 

Donde: 

U: Utilización. 

TP: tiempo programado. 
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DEM: Tiempo de la todas las demoras Mecánicas. 

DO: Demoras Operativas. 

2.5 SISTEMAS COMPUTARIZADOS PARA LA ADMINISTRACIÓN 

DEL MANTENIMIENTO 

El objetivo de las organizaciones del mantenimiento es max1m1zar el tiempo de 

operación en la forma más eficaz en costos. Para lograr este objetivo, las siguientes 

estrategias deben especificarse claramente: 

1. Estrategias de mantenimiento eficaces derivadas de las condiciones e historia

del equipo.

2 . Técnicas eficientes para planear y programar las órdenes de trabajo y la

utilización de los recursos.

3 . Monitoreo de las actividades de mantenimiento, recopilación de datos e

informes del desempeño para apoyar la mejora continua.

Estas tres actividades requieren información acerca del equipo, los trabajadores, las 

órdenes de trabajo, los trabajos, los estándares de trabajo, los programas de 

producción y la naturaleza de las operaciones en la organización. La cantidad de 

información que se recopila, procesa y utiliza para toma de decisiones es enorme, por 

lo que se necesita un enfoque sistemático para la administración de la información. 
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Además, la complejidad y las incertidumbres presentes en el proceso del 

mantenimiento y la ingeniería y la cantidad de información manejada en un sistema 

típico de mantenimiento requieren el apoyo de la computadora. Un soporte apropiado 

de computación proporciona los medios para una respuesta rápida y oportuna. 

Un sistema computarizado para la administración del mantenimiento (SCAM) es 

básicamente un sistema de información adaptado para dar servicio al mantenimiento. 

Un SCAM ayuda en el proceso de recopilación de datos, registro, almacenamiento, 

actualización, procesamiento, comunicación y pronósticos. 

Es esencial para la planeación, programación y control de las actividades de 

mantenimiento. Mediante informes eficaces, un SCAM puede proporcionar a los 

gerentes y a los ingenieros de mantenimiento la información necesaria para una toma 

de decisiones acertada para controlar y mejorar el proceso de mantenimiento. 

2.5.1 Panorama de los sistemas computarizados para la administración 

del mantenimiento 

El éxito de un SCAM puede medirse por su capacidad para apoyar el proceso 

del mantenimiento. Para un SCAM eficaz son esenciales dos elementos 

importantes: 

1) su capacidad para apoyar las principales actividades en el proceso del

mantenimiento, y

2) la capacidad de configuración del software y el hardware en términos de

su confiabilidad, facilidad de uso, calidad de la información y
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procesamiento oportuno. 

Un SCAM puede estar centralizado en las pequeñas orgamzac1ones, o 

completamente descentralizado y distribuido en las organizaciones grandes. 

Puede correr en computadoras grandes (mainframes), microcomputadoras, 

estaciones de trabajo y computadoras personales. Además, puede ser un 

sistema independiente o parte de una red en un ambiente cliente-servidor. 

En términos de apoyo al proceso del mantenimiento, un SCAM generalmente 

incluye las siguientes funciones: 

• Identificación del equipo y lista de materiales.

• Mantenimiento preventivo.

• Administración de las órdenes de trabajo.

• Planeación y programación.

• Control de inventario s y compras.

• Mano de obra y estándares de trabajo.

• Historia del equipo.

• Costos y presupuestos.

• Informes de desempeño.

• Informes de calidad.

En el proceso de diseño de un SCAM, generalmente se agrupan en un módulo 

una o más de las funciones anteriores, el diseño de un SCAM para apoyo de 

las funciones anteriores. Consta de los siguientes cinco módulos: 
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1. Administración de equipo.

2. Control de órdenes de trabajo.

3. Administración de las especialidades en mantenimiento.

4. Abastecimiento y control de materiales.

5. Informes de desempeño.

2.5.2 Módulos del SCAM 

La estructura de un SCAM. Está compuesto de los cinco módulos anteriores, 

que interactúan entre sí para apoyar el proceso de mantenimiento. Además de 

la estructura básica que se presenta en la figura, el SCAM cuenta con 

sistemas de seguridad y creación de archivos. 

Una estructura similar a la que se muestra en la figura ha sido desarrollada y 

probada en computadoras personales. 

a) Módulo para la administración del equipo

Este módulo proporciona información acerca de la identificación del equipo, 

ubicación, fecha de instalación, estado, información técnica, historia del 

equipo y programa de mantenimiento preventivo, herramientas especiales y 

procedimientos de seguridad. 

Este módulo da seguimiento a la lubricación del equipo y al mantenimiento 

preventivo. Interactúa con la planeación y control de órdenes de trabajo para 

generar las órdenes de trabajo necesarias. La información disponible en este 

archivo: puede utilizarse para tomar decisiones Con relación al reemplazo del 

eqmpo. 
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b) Módulo de control de órdenes de trabajo

El módulo de control de órdenes de trabajo automatiza el proceso de 

generación de dichas órdenes. Este módulo es el corazón del SCAM, ya que 

es responsable de la ejecución del sistema de órdenes de trabajo, el cual, a su 

vez, es el corazón del control del mantenimiento. La orden de trabajo sirve 

para las siguientes funciones: 

1. Documentar el proceso de solicitudes de trabajo y autorizar el trabajo por

realizar.

2. Planear, monitorear y controlar el trabajo real.

3. Recopilar datos acerca del desempeño y costos del mantenimiento.

4. Proporcionar información necesaria para retroalimentación y mejora

continua

c) Módulo de administración de las especialidades de mantenimiento

Este módulo lleva un seguimiento del estado de las especialidades de 

mantenimiento a fin de proporcionar al planificador/programador la 

información necesaria para programar las órdenes de trabajo. El 

planificador/programador, al ejecutar el módulo de control de las órdenes de 

trabajo, necesita interactuar con este módulo para determinar la 

disponibilidad de trabajadores, se presenta un informe del estado 

de las especialidades de mantenimiento como ejemplo de dicha información. 

d) Módulo de suministro y control de materiales

La planeación de los requerimientos de materiales y el control de inventarios 
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son decisivos para el funcionamiento global del sistema de mantenimiento. 

Un SCAM debe ofrecer un control eficaz de inventarios y suministro de 

materiales. 

En el proceso de planeación de una orden de trabajo, el planificador identifica 

los repuestos y materiales que se requerirán. A continuación verifica que se 

cuente con la cantidad requerida de repuestos y materiales antes de abrir la 

orden de trabajo. La disponibilidad de los repuestos y los materiales es 

decisiva para una planeación, programación y control sin contratiempos del 

trabajo de mantenimiento. 

Las funciones básicas del módulo que se muestran son las siguientes: 

• Indicar la disponibilidad de los materiales.

• Proporcionar información sobre los materiales solicitados y su estado.

• Borrar las órdenes de compra abiertas.

• Realizar ajustes en el inventario.

• Iniciar las órdenes de compra.

• Buscar órdenes de compra que estén en espera de material y cambiar su

estado a la llegada del material.

e) Módulo de informes de desempeño

Este módulo del SCAM interactúa con todos los demás módulos para 

monitorear las actividades de mantenimiento, y proporciona diversos tipos de 

informes de costos y desempeño. El módulo puede adaptarse para generar 

todos los informes necesarios. En cualquier caso, generalmente se 
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proporcionan los siguientes informes que se mencionan. 

1. Informes de costos. El sistema proporciona detalles acerca de los costos

de mantenimiento. Los costos pueden prepararse por equipo o por centro

de costos en donde se encuentra el equipo. Los costos incluyen manos de

obra, repuestos, materiales y costos de la instalación.

2. Órdenes de trabajo completadas. Este es un resumen de las órdenes de

trabajo completadas durante un periodo específico.

3. Informe de trabajos pendientes. Es un resumen de las órdenes de

trabajo en el bloque de trabajos pendientes de mantenimiento. Las

órdenes de trabajo pueden clasificarse de acuerdo con la razón por la que

están pendientes, que podría ser repuestos, trabajadores u otras razones

técnicas.

4. Informe del estado de las órdenes de trabajo. Éste incluye el avance de

todas las órdenes de trabajo.

5. Informe del desempeño de los trabajadores. Este informe incluye un

resumen de la productividad de los trabajadores.

6. Distribución del trabajo de mantenimiento por prioridad. Este

informe incluye el trabajo realizado, clasificado por prioridad.

7. Informe de horas estimadas contra horas reales. Este informe

compara las horas reales contra las horas estimadas.

8. Informe de disponibilidad de la Unidad. Este informe proporciona

información acerca de la disponibilidad del equipo.

9. Informe de confiabilidad de la Unidad. Éste brinda información sobre

la confiabilidad del equipo principal y sobre el tiempo medio entre fallas.
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1 O. Informe de calidad. Proporciona información acerca de los trabajos 

repetidos, los trabajos por debajo de la norma y los registros de 

capacitación. 

La salida del SCAM deberá utilizarse con fines de meJora. Los informes 

generados por el SCAM pueden ser una entrada útil para el informe mensual 

de mantenimiento sobre cualquier análisis de deficiencias. 

2.6 CAPACITACIÓN EN MANTENIMIENTO 

La mayoría de las compañías dan a sus trabajadores alguna forma de capacitación, el 

programa de capacitación existente debe revisarse periódicamente para vigilar sus 

efectos en la mejora de las habilidades de los trabajadores de mantenimiento. La mira 

deberá estar en el desarrollo de un programa de capacitación que mejore las 

condiciones existentes. Aspectos como la capacitación de trabajadores con 

habilidades múltiples, la impartición de destrezas especiales mediante una 

combinación de conferencias y capacitación en el trabajo, etc., deben plantearse 

claramente en la política básica. 

En las metas de la compañía se planteará de manera explícita el desarrollo de los 

trabajadores de mantenimiento para que sean competentes con el equipo y la 

formación de recursos humanos que satisfagan los requerimientos a largo plazo. 

Deben delinearse con claridad las prioridades para capacitar al personal que trabaje 

con el equipo, al personal que trabaje en la administración y, finalmente, crear un 

sistema para el desarrollo de habilidades. 



40 

La política deberá establecer claramente la visión, los objetivos a largo plazo del 

programa de capacitación y las prioridades de la organización en la capacitación. 

Deberá desarrollarse un mecanismo eficaz para alcanzar los objetivos del programa. 

... Política de 

capacitación 

u 

Evaluar la Evahmr la 
eficacia situación actual 

.. � 

,,. 

Necesidad de 
análisis 

Implantar programa �
D is.e tlar programa 

de capacitación � de capacitación 

Figura Nº 2.9: Actividades de la capacitación en Mantenimiento. 
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Program,1 ele capadiaci<5n 

¡ ,, 

Educ.u.:iú1, C"apacit,u:ión C1pacitución 
,1t11ndidact;1 en el 1rabajo fllCfa del 

• 
trabajo 

vído.:n y otros r+--j T\'f:tnl<.:111mic.nto

i;ur.;os 

de 

c.1p:u:.itacii'>11
¡,.__ 

1hno1Qgla 

dcstr,.;z:is 

,, ,, 

� Administración

. Nuo..:nh participantes 
Ocstrc;,as h;í�i.;as 

• Dc.:�trczas
l:,.J1cciali:wdas

• Dcstn:zas
admini�tralivus

Figura Nº 2.1 O: Bosquejo de un programa de capacitación. 

2.7 LOGÍSTICA DEL MANTENIMIENTO 

El control de los materiales para el mantenimiento, que no es otra cosa que el control 

de los almacenes donde se encuentran los repuestos, suministros y materiales 

generales necesarios para el mantenimiento de los equipos, tiene una gran 

importancia económica para la empresa, debido a que su buena o mala 

administración generará efectos multiplicadores positivos o negativos en la 

rentabilidad de la gestión. 

Los costos totales de mantenimiento se dividen en dos rubros: costos de materiales y 

costos de mano de obra. Los de materiales exceden a los de mano de obra. Por 
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consiguiente, es muy importante controlar la adquisición de los repuestos, 

suministros y materiales generales que conforman los rubros materiales. 

La función de mantenimiento, ya sea correctiva o preventiva, emplea tres tipos 

generales de insumos: 

2. 7.1 Repuestos

Los repuestos pueden clasificarse en repuestos y piezas de alto consumo, o de 

uso regular, que se caracterizan por una vida útil más breve que la máquina en 

su conjunto; y, por lo general, son remplazados una o varias veces durante la 

vida útil de la máquina. Por ejemplo, en un motor, son la correa del 

ventilador, los rodamientos, etcétera. 

Los repuestos, si no se cuenta con los originales, pueden ser fabricados por 

empresas especializadas en los diferentes rubros de la actividad industrial. 

Estas piezas deben ser, por sus características de diseño, producción y otros 

factores, idénticas a las originales; de lo contrario, su uso sería riesgOso para 

la maquinaria. Así, un repuesto de mala calidad o el hecho de no contar con 

éste, puede traer graves pérdidas a la empresa por interferir la producción y 

por el costo de parada que una avería implica. 

2. 7.2 Suministros

Los suministros normalmente son de uso regular y se consumen con 

frecuencia; entre ellos están los siguientes: 

• Lubricantes diversos: aceites y grasas.
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• Fluidos industriales (C02, aire comprimido).

• Refrigerantes (freón, amoníaco).

• Combustibles ( diesel, gasolina).

• Energía ( agua, electricidad).

2. 7 .3 Materiales generales

Los materiales generales son de uso irregular; su consumo es aleatorio y su 

uso no predecible, pero de suma importancia, debido a que si no se tuvieran 

en un momento dado generarían problemas en el mantenimiento de la 

Unidad. 

Normalmente su costo no es muy alto, (soldaduras, pernos, fusibles, 

alambres, etcéteras) y pueden almacenarse en cantidades sin inmovilizar 

capital innecesariamente. 



CAPITULO 111 

REORGANIZACION EN LA GESTION DEL MANTENIMIENTO 

CON NUEVAS HERRAMIENTAS DE CONTROL 

3.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA. 

Al inicio del proyecto de implementación del Software de Mantenimiento MP9, el 

Departamento de Mantenimiento no contaba con una correcta organización, solo se 

orientaba básicamente a los Mantenimientos Correctivos que se presentaban 

continuamente en los Equipos de Maquinaria pesada, por lo cual no había inicios de 

mejora y de cambio de Gestión. Se plantea realizar un cambio en la Organización 

con un nuevo organigrama y la implementación del Software de Mantenimiento 

MP9, el cual apoyará con nuevas herramientas de control en el desarrollo del 

Mantenimiento Preventivo, así enfocamos en conseguir mejores resultados en 

nuestros indicadores de Gestión. 

3.2 ORGANIZACIÓN DEL DEPARTAMENTO AL INICIO DE LA 

REORGANIZACION 

El área del Departamento de Mantenimiento cuenta con el siguiente Organigrama. 
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ARUNTANI 
• • S.A.C.

LUBRICACION 

· Jose Chambi. 

- William Medrano.
· Víctor Challapa.

lng. Luis Silva 

Planner de Mantenimiento 

PRACT. PLANEAMIENTO 1 
lng. Gustavo Galle. 1 

CASA FUERZA 

· Hipolito Atasi.
· Alejandro Morales.

· Percy Chuchullo.

1
JEFE DE MANTENIMIENTO 

lng. Jaime Pineda 

1
ASIST. DE MANTENIMIENTO 

lng. Jose Navarro. 

1 PLANNER DE MANTENIMIENTO 
lng. Luis Silva 

1
SUP. CORRECTIVO 
T ec. Miguel Kcacha. 

1 
MECANICO LIVIANO MECANICA 

· Rodolfo Quispe. · Jesús Vásquez. 

- Víctor de la Cruz. · Justo Camarena. 
TORNERO · Filiberto Carcausto.

- José Huertas. - Reinerio Mogrovejo.

- Agusto Rodríguez. · George Hamilton.
- Enrique Benavente. - Javier Zarate. 

BODEGUERO - Yonel Molle.
- Juan Godoy. · David Chambi.

- Lino Sucaticona. · Luis Mello.
PLANCHADOR · Benito Vargas.
· Zaa Dominguez. · Juan Mariños. 

• James Neyra.

· Emerson Cano.
· Lenin Bias.

- Manuel Rea.

Figura 3.1: Organigrama al Inicio de la Reorganización. 

TRAINING MANTENIMIENTO 
lng. Jorge Gomez. 

ELECTRICO 

· Jaime Quiluya.

- Juan Cutipa.

• Ruben Diaz.

- Cesar Alvarez.

SOLDADURA 

· Adrian Ayala.

· Julio Centeno.

· Víctor Ancco.

- Eugenio Roca.

· Guillermo Huanacuni.
- Eusebio Apaza.

- Henry Lazo.

� 
u, 
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El cual no permitía realizar un control y monitoreo del Mantenimiento Preventivo ya 

que no se definía como Área independiente, Se visualizaba con un solo régimen de 

trabajo el Mantenimiento Correctivo y de Emergencia (apago de incendios). 

No se contaba con registros de los equipos de la Unidad, ni reportes de los trabajos 

realizados. Lo cual dificultaba el control de cambio de componentes por horas de 

Servicio, no había un control de los costos incurridos en la mantención de los 

equipos de la Unidad 

3.3 REORGANIZACION EN EL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO. 

Con el objetivo de distribuir e implementar con la metodología preventiva y 

predictiva en el mantenimiento en la flota de equipos de la unidad, se reorganizo el 

área según el siguiente Organigrama. 

ARUNTANI S.A_C_ 

Mina Tukari JEFE DE 

MANTENIMIENTO 

1 
AREA PREVENTIVO AREA MANTENIMIENTO 

PREDICTIVO 
AREA PLANEAMIENTO 

MECANICO 

Figura 3.2: Organigrama por áreas Implementadas. 

De esta manera el enfoque es desarrollar las 03 áreas indicadas. Contando con la 

participación de los colaboradores distribuidos en las 3 guardias durante el mes, 

como se muestra a continuación. 
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ARUNT ANI S.A.C.

MINA TUCARI 

PERSONAL POR GUARDIA 2,010 

AREA: MANTENIMIENTO JEFE DE AREA :ING. VICTOR GARCIA 

1 1 1 
- -

1 1 No CARGO GUARDIAA GUARDIAS GUARDIAC 

1 JEFATURA ING. VICTOR GARCIA 

2 PLANNER DE MANTENIMIENTO ING. LUIS SILVA VASQUEZ 

3 ASISTENTE DE PLANEAMIENTO ING. GUSTAVO CALLE 

4 SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO ING.JOSE NAVARRO ALANYA ING. JORGE GOMEZ LEON 

5 SUPERVISION CORRECTIVO MIGUEL KCACHA MAMAN!

6 SUPERVISION PREVENTIVO HIPOLITO ATAS! 

7 PRACTICANTE ING. JULIO MALAVER 

2 3 3 

1 MECANICO CORRECTIVO GEORGE FAUSTINO COCHA YONEL MOLLO RODRIGUEZ LUIS MOLLO RODRIGUEZ 

2 MECANICO CORRECTIVO DAVID CHAMBI CHOQUETROCO REINERIO MOGROVEJO BENITO VARGAS BARBACHAN 

3 MECANICO CORRECTIVO FILIBERTO CARCAUSTO JESUS VASQUEZ MARQUERHUA JAMES NEIRA CANAZAS 

4 MECANICO CORRECTIVO JUSTO CAMARENA LUNA JAVIER ZARATE JUAN MARIÑO 

5 MECANICO CORRECTIVO YOEL PEÑALOZA 

6 MECANICO PREVENTIVO WAL TER PEÑALOZA EMERSON CANO LENIN BLAS POMACHAGUA 

7 APOYO MECANICO JOSE VELASQUEZ 

7 MECANICO AUTOMOTRIZ VICTOR DE LA CRUZ RODOLFO QUISPE NAYRA 

8 SOLDADOR PREVENTIVO ADRIAN AYALA NINA VICTOR ANCCO EUSEBIO APAZA COPA 

9 SOLDADOR CORRECTIVO HENRY LAZO MEDINA JULIO CENTENO VIZA EUGENIO ROCCA HUALLPA 

10 SOLDADOR CORRECTIVO GUILLERMO HUANACUNI CHOQUE 

11 ELECTRICO PREVENTIVO RUBEN DIAZ CESAR ALVAREZ JUAN CUTIPA FLORES 

12 ELECTRICO CORRECTIVO JAIME QUILLULLA FLORES 

13 TORNERO AGUSTO RODRIGUEZ LINARES ENRIQUE BENAVENTE SUCASACA 

14 BODEGUERO JUAN FRANCISCO GODOY 

15 LUBRICADOR JOSE CHAMBI CCALLA VICTOR CHALLAPA HUAYTA WILLIAM MEDRANO 

16 LUBRICADOR LINO SUCATICONA LARICO ALEJANDRO MORALES CUTIRE 

!TOTAL PERSONAL 1 16 1 15 1 15 1 

Figura 3.3: Personal distribuido en 3 guardias. 

1 

+:> 
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ARUNTANI S.A.C. 

Mina Tukarl 

AREA PREVENTIVO 

PREDICTIVO 

SUP. MANTENIMIENTO 
lng. Jorge Gomez 

SUPERVISOR PREVENTIVO 
Tec. Hipolito Atasi 

LUBRICACION MECANICA PREV 
Jose Chambi. (A) Walter Peíialoza.(A) 
Percy Chuchullo. (A) Emerson Cano. (B) 
Victo, Challapa. (B) Lenin Bias. (C) 
Lino Sucaticona. (B) 
Alejandro Morales. (C) 
William Medrano. (C) 

SOLDADURA PREV 
Adrian Ayala. (A) 
Victo, Ancco. (B) 
Eusebio Apaza. (C) 

!Al GUARDIA "A" 

CBl GUARDIA "B" 

(Cl GUARDIA •c·

JEFE DE MANTENIMIENTO 

AREA MANTENIMIENTO 
AREA PLANEAMIENTO 

MECANICO 

PLANNER DE 
SUP. MANTENIMIENTO 

MANTENIMIENTO 
lna. Luis Silva 

lng. Jose Navarro 

ASIST. PLANEAMIENTO SUPERVISOR CORRECTIVO 
lng. Gustavo Calle Tec. Miguel Kcacha 

1 
PRACTICANTE 

lna. Julio Malaver 

ELECTRICA PREV MECANICA CORR. ELECTRICA CORR. SOLDADURA CORR. 
Ruben Diaz. (A) Mee. Udér Jaime Ouiluya. (A) Henry Lazo. (A) 

Cesar Alvarez.(B) J.usto Camarena, !Al Julio Centena. (B) 
Juan Cutipa. (C) Filiberto Carcausto.(A) G. Huanacuni. (B) 

George Hamilton. (A) Eugenio Rocca. (C) 
David Chambi. (A) 
Yoel Peñaloza. (A) 

Me(:. LidE!.r 
Javier Zarate. (B} 
Yonel Mello. (B) 
Reinerio Mogrovejo.(B) 
Jesús Vásauez. (B) 
Mec • .  .Lider 

-

Juao MaófíQ$. ICl 
James Neyra. (C) 
Luis Mello. (C) 
Benito Vargas (C) 

Figura 3.4: Nuevo Organigrama Implementado. 

MEC. AUTOMOTRIZ 
Víctor de la Cruz.(A) 
Rodolfo Ouispe. (C) 

MAESTRANZA 
A. Rodrigues (B) 
E. Benavente (C) 

BODEGA 
Juan Godoy. (A) 

+::> 
00 
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3.4 FUNCIONES POR AREAS IMPLEMENTADAS 

Se identifico las funciones de cada área, con la finalidad de que todas las actividades 

realizadas en el Departamento estén asignadas y monitoreadas. 

a) Funciones Área de Planeamiento

l.- Responsable: Ing. Planner de Mantenimiento 

• Asistente de Planeamiento

Funciones: 

1.- Realización del planeamiento correctivo programado, preventivo y predictivo de 

los equipos, apoyado con el software MP9, semanal y mensual. 

2.- Realizar el seguimiento de las Solicitudes de Compra, requisiciones de compra, 

para su programación. 

3.- Realizar reportes de índices de kpis, diarios, semanal, mensual. 

4.- Realizar la Programación de OH de equipos anual y Reparaciones Mayores. 

5. Emitir informe de % de cumplimiento de la programación de mantenimiento

correctivo programado, preventivo y predictivo semanal y mensual.

6. Emitir informe de análisis de fallas, identificando las principales fallas mostrado

en un análisis de Pareto.

7. Llevar el control de componentes y últimas reparaciones de los equipos.

8. Realización de informes final del equipo para su traslado a otra unidad.

9. Coordinación para la ejecución de los trabajos preventivos y predictivos y

correctivos programados con las áreas de Mantenimiento Mecánico,

Mantenimiento Preventivo y Predictivo, un día antes de la realización.

1 O. Emisión y entrega de Ots para la ejecución de los trabajos preventivos y 

predictivos y correctivos programados. 
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11. Emisión de Ots con las observaciones de los Check List de eqmpos Pad

Construcción y Mina.

12. Coordinar con el Área de Mantenimiento Preventivo & Predictivo la entrega de

repuestos para la realización de los mantenimientos programados.

13. Revisión y Análisis de las Ots ejecutadas.

14. Analizar los resultados de las muestras de aceites, emitir informe para acciones a

tomar.

15. Realizar la programación de los backlogs de evaluación de equipos.

16. Realizar el control de Repuestos Críticos de Componentes.

17. Mantener el control de Stock de Inventarios de Almacén, control ABC.

18. Programar reunión semanal de evaluación de informes de elementos de desgaste

y análisis de aceite, análisis de las principales fallas en los equipos,

cumplimiento de los mantenimientos programados, Kpis.

19. Envío de correos a todas las jefaturas de los trabajos programados para el día

siguiente.

20. Realizar los informes de liquidación de terceros y valorizaciones.

21. Realizar el informe mensual de costos.

22. Realizar el presupuesto anual del Departamento.

b) Funciones Área de Preventivo & Predictivo

1.- Responsable: lng. de Mantenimiento Preventivo 

• Supervisor de Preventivo.

Funciones: 

l. Supervisión y Coordinación de los trabajos preventivos y predictivos

programados en campo y taller.
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2. Realizar los trabajos de Mantenimiento Preventivo y Predictivo emitidos por

Planeamiento.

3. Realizar las inspecciones, mediciones y evaluaciones según el plan de

Mantenimiento del Equipo.

4. Realizar el llenado de la Ots en físico y por el sistema MP9, y entregar en físico

el correcto llenado a Planeamiento.

5. Coordinar con Planeamiento la entrega de repuestos para la realización de los

Mantenimientos Programados.

6. Entrega de informe diario de rellenos de aceites a Equipos Tucari al área de

Planeamiento.

7. Realización de informes de trabajos importantes en campo y taller, entregar los

informes al área de Planeamiento.

8. Realización de informes de Estado del Equipo para su traslado a otra Unidad.

Entregar los informes al área de Planeamiento.

9. Realización de los check list diarios de equipos Pad Construcción y Mina en la

programación entregada por Planeamiento, según emisión de Ots.

1 O. Emisión de Backlogs de evaluación de Equipos. Entregar los Backlogs al área de 

Planeamiento. 

11. Emisión de solicitud de pedidos preventivos y predictivos realizando la

verificación del mismo con su autorización por el Área Solicitante. Entregar

solicitudes al Área de Planeamiento con el sustento respectivo.

12. Es obligación del área verificar los repuestos solicitados a Planeamiento

asignando al mecánico solicitante o supervisor.

13. Emisión de Requerimiento de Servicios preventivos y predictivos. Entregar
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requerimientos al área de planeamiento. 

14. Coordinar y realizar el embarque de componentes enviados fuera de la Unidad,

brindar la información a planeamiento para la documentación de envío.

15. Control del trabajo y cuidado del medio ambiente, orden y limpieza en su área

de trabajo, levantamiento en caso de afectar el medio ambiente.

16. Velar por la seguridad de su personal, coordinación y confirmación en hora de

voladura y en caso de tormentas.

c) Funciones Área Mecánica

1.- Responsable: lng. de Mantenimiento Mecánico 

• Supervisor de Correctivo.

Funciones: 

1. Supervisión y coordinación de los trabajos correctivos de emergencia y

programados en Campo y Taller.

2. Evaluación y corrección de fallas correctivas de los equipos en Mina y Pad

Construcción.

3. Las intervenciones realizadas por el área, debe de ser reportada vía radio al área

de Planeamiento para la emisión de la Ot correctiva.

4. Llenado de las Ots correctivas en original y por Sistema Mp9, entregar las Ots

en original a Planeamiento.

5. Realización de informes de trabajos realizados importantes en Campo y Taller,

entregar los informes al área de Planeamiento.

6. Realización de informes de estado del equipo para su traslado fuera de la

Unidad. Entregar los informes al área de planeamiento.
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7. Emisión de informe de check list de equipos Pad Construcción y Mina diarios.

Entregar los informes al área de Planeamiento.

8. Emisión de Backlogs de Evaluación de equipos. Entregar los backlogs al Área

de Planeamiento.

9. Emisión de solicitud de pedidos correctivos realizando la verificación del mismo

con su autorización por el área solicitante. Entregar solicitudes al área de

planeamiento con el sustento respectivo.

1 O. Es obligación del área verificar los repuestos solicitados a planeamiento 

asignando al mecánico solicitante o supervisor. 

11. Emisión de requerimiento de servicios correctivos. Entregar requerimientos al

área de planeamiento.

12. Control del trabajo y cuidado del medio ambiente, orden y limpieza en su área

de trabajo, levantamiento en caso de afectar el medio ambiente.

13. Velar por la seguridad de su personal, coordinación y confirmación en hora de

voladura y en caso de tormentas.

14. Coordinar y realizar el embarque de componentes enviados fuera de la mina,

brindar la información a planeamiento para la documentación de envío.

3.5 IMPLEMENT ACION 

MANTENIMIENTO 

DE FORMATO BACKLOGS DE 

Con la necesidad de medir los trabajos de inspección por nuestro personal de Campo 

(Área Mecánica, Preventiva & Predictiva), se implementó el siguiente formato de 

Trabajos Pendientes de Mantenimiento (Backlogs de Mantenimiento), el cual es 

validado por el supervisor del Área y entregado a Planeamiento para su registro y 
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programación. 

En este formato (según figura 3.5) indica la descripción del trabajo a realizar, lugar a 

ejecutarse, el tiempo estimado, el sistema del equipos y si se genero una Solicitud de 

Materiales para la ejecución. 
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ARUNTAM S.A.C. 

i :MINA TUCAIU 
1 

FECHA 

1 
t"HIUHlnAO 

BAJA 1 MEDIA 1 ALTA 
1 1 

ETAPA DE INSPECCION ETAPA DE SOLICITUD DE MATERIALES 

1 BACKLOGS DE MANTENIMIENTO 

IDATOS DEL BACKLOGS 

TIPO DE BACKLOGS 
PROGRAMADO SOLICITUD DE MATERIALES 

1 
N º SM 

LUGAR DE REALIZACION 
CAMPO TALLER ITERCERO 1 TIEMPO 

1 1 ESTIMADO 

IDATOS DEL EQUIPO 

EQUIPO 1 IHOROMETRol 

N'Equipo 1 Marca: !Modelo: 

IDESCRIPCION DEL BACKLOGS 

luBICACIÓN DE FALLA 

1 SISTEMA 1 SUB-SISTEMA 1 SISTEMA 

SIST. MOTOR 1 (DEL) SIST. CONVERTIDOR 
SIST. MOTOR 2 (POS) SIST. T. DE RODAMIENT. 
SIST.TRANSMISION SIST. COMPRESOR 
SIST. DIFERENCIAL DEL SIST. HYDRAULICO 
SIST. DIFERENCIAL POS SIST. ELECTRICO 
SIST.M. FINAL DEL RH SIST. NEUMATICO 
SIST.M. FINAL DEL LH SIST. LLANTAS 
SIST.M. FINAL POS RH SIST. MASTIL 
SIST.M. FINAL POS LH SIST. CHASIS 
LAMPON!CUCHARON OTROS 

ITIPO DE FALLA 

BM 

l""t1Ul""la;;;ll.lll 

ARUNTANI 1 
MURUHUAY l 

ETAPA LISTO PARA REALIZAR 

1 
1 

1 

UBICACION 1 

N• Serie: l 

1 

1 

1 SUB-SISTEMA 1 

1 

ROT DE e,m

�

NEUMAT,c, 
ELECTRICA SOLDADURA 
FUGAS FALLA DE FILTRO 
SINIESTRO OTRO 

�

eERrnD, DE eoTISNC" 
CALIBRACION 
DESGASTE DE PIEZA 

�

cuaa,c,N

� E.DESGATE 
OPERACIÓN 

lcoMENTARIOS 1 

ITECNICO INSPECTOR 
!Nombres y Aoellldos: l Turno: 1!Especialidad: 1 

Figura 3.5: Formato Backlogs de Mantenimiento. 
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3.6 HERRAMIENTAS EN EL MANTENIMIENTO PREDICTIVO. 

Con estas nuevas herramientas mostramos la utilidad y el fácil monitoreo Predictivo 

para la detección de inicios de Fallas, evitando paradas imprevistas, causando atrasos 

en la producción y ocasionando daños mayores al equipo y elevando el costo de la 

reparación. 

• Actividades en el Mantenimiento Predictivo.

a.- Análisis de Aceite. 

b.- Termo grafía. 

a) Análisis de Aceites a los Compartimientos de los Equipos.

Mediante este método de análisis muestreamos en los Mantenimientos preventivos a 

los compartimientos de los equipos, teniendo frecuencias establecidas de muestreo 

(Motor 250Horas, Otros compartimientos 500Horas ), en caso de una alerta SOS en el 

resultado de aceite se toman las acciones recomendadas por Planeamiento y el 

Laboratorio de Shell Trend monitoring. 

Las muestras tomadas en los equipos son enviadas al Laboratorio de Shell Lima, para 

la realización de los análisis y envío de resultados. 

Teniendo los resultados de los análisis enviados estos son importados en el software 

del Shell Monitoring el cual nos muestra los resultados de los principales parámetros 

de monitoreo: viscosidad, partículas metálicas en ppm, etc., (según figura 3.6). 
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.Sistema Shell Trend Monitoring - [Grafico - 003) -· � 
Í III B_dministración Muestras y\/jndow 

1 � Cargar -� Formato 01 -� Formato 02 [21 Salir 1 ,O, Expander = Recoger 

CUENTE fai!IARUNTANI-TUCARI r POR FECHA I domingo, 01 de agosto 

EQUIPO �1101 EXCAVAD HIT 1800 

cmt'PONElffE 110000 !MOTOR 

l'ICRA DI RECIBO 

l'ICRA DI RIPORTB 01/09/2010 
HORAS O RHS DBL BQUIPO 42763 
HORAS O RHS DBL ACBITI 272 
ACBITB AGRIGADO(RBLLBNOS) 

VISC.CST. 40 GR.C. 

VISC.CST.J.OO GR.C 15,24 
T.A.N. 

T.B.N. 9,04 
l'USH POINT(C.O.C.) GR.C 

IND;cx DI PARTICULAS l'BRRROSAS (PQ) 

SPOT TBST (CONTAHINACION) 0,8 
AGUA (CRAQUBO) TRAZ/NBG. NEGATIVO 

AGUA, \V. 

DISPBRSANCIA (BUB/RBG/HALA) REGULAR 

l'IBRRO (l'B) P.P.M. 20 
ALUMINIO (AL) P.P.M. 2 
SILICIO (SI) P.P.M. 9 
ZINC (ZN) P.P.H. 

COBRB (CU) P.P.M. 2 
PLOHO (PB) P.P.H. 11 

11/03/2010 
40784 

250 
o 

16,03 

8,6 

0,8 
NEGATIVO 

REGULAR 

29 
3 
5 

4 
21 

l miércoles, 25 de agosto 

i---7...:...J 
1 "..;.J 

05/02/2010 
16/02/2010 

40480 
50 

15,2 

9,71 

0,7 
NEGATIVO 

REGULAR 

29 
2 
7 

5 
3 

25/05/2009 
26/05/2009 

39987 
179 

15,08 

9,5 

0,6 
NEGATIVO 

REGULAR 

24 
1 
3 

3 
1 

Figura 3.6: Sistema Shell Trend Monitoring. 

de 2010 

de 2010 

28/04/2009 
39808 
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NEGATIVO 

21 
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2 

El sistema brinda el siguiente reporte de los parámetros de conteo de partículas 

metálicas (fe, cu, cr, etc.) y la viscosidad, a través de las muestras de aceites 

almacenadas del comportamiento consultado (motor, trasmisión, hidráulico, etc.) 

según el horometro de muestra. Para el monitoreo del comportamiento de la 

tendencia y observar alguna anomalía en el resultado. 



1-Shell Check 

Cliente ARUNTAN I-lU CAR! Lubricante RIMULA SUPER 15W4 0 

Equipo 101 E X CAVAD HIT 1800 Marca CUMMINS 

Compartimi en 1D MOTOR Modelo/ Serie KTA19/YY 

Referencia 10 0002 0 Capacidad 12 
SEflVlClO DE DIAGNOS11CO DE EGU-IPOS 

Vise 40 (cSt) Vi se 10 O (cSt) TAN TBN 

1, 0 1,0 20 20 1,0 1,0 10 
---�------------

15 
--- 15 

0,5 t t 0
,
5 10 10 0,5 0,5 5 

5 5 

O.O f 3ll001300371 � 14J784142763 I
O ,O o o 0,0 0 , 0 o 

300)8 :m87 40130 40784 42763 3}300 30037 � 4J784 42763 300)8 :m87 40130 40784 42763 

Fe ppm Al ppm Si ppm Zn ppm 

10 

5 

o 

3J I __ __ I 
30 3 f /. "' f 

3 10 1 l 1º 1.0 1.0 

� ' ' / 
20 + ---- ' 20 2 "- , ' .... _ 2 

/----� / ...... __ // 5 --�../ t 5 0,5 f t 0,5 
10 ¡ 

t 
10 1 + '-.... / . 1 ----_ _/ 

0 �
so8l30037l�l4J 794l4m

J 0 0 
IJJsoo fJJ937 l40130 l40794l42753 I 

0 0 
+¡JJ-80'""'181-3003_7_,,_l�-.....,.l-4J_784_14_276_3-+I 

0 o.o 

IJJso813oo87� 1 G I 
o.o 

Cu ppm Pb ppm Sn ppm Crppm 

Figura 3.7: Gráfico de Tendencia. 
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Estos resultados son revisados por el área de planeamiento, emitiendo el informe 

respectivo y las acciones a tomar por el Área de Mantenimiento Preventivo & 

Predictivo. 

r-- PJ ul, db Resumen Reporte Mue�trAs Shell 26 Aoosto 2010 ¡r,.-lodo de compatlbllldad} - Microsoft Exctl uso no comercial 

Jnsertar ! Ol;ello�6;i;;;- ¡�� __ Da�� 

res· 
btl [o u Q 

UI 
tes· 'rsa1 

Revisar 

=' 

� 

Vista Acrobat 

Q Ancho: Automiiitlu • 

rtl Alto: Autom&tlcc • Ver .J Vtr ..'J 
_J 

Se. l�_J � ..J 
M8rgimu Orientación Tamai'lo Área dt" Saltos fondo Imprimir 

8iJ Escala: 

Lln•o, •• 1, cuadricula 

I 

Encabmdo1 

Troe, 01 fno11.,, ,,1 Pllnel de Allnur --oru1�.,, 01 • Impresión· títulos 1 

_ Configurar pagina __ 
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11/l\812010 23:'0812010 
11/08/2010 23/0812010 

11/0812010 23/08/2010 

r Imprimir I Imprimir 
I Opc:lones de la hoja r. 

26i08/2010 

26,�812010 

28,'08/2010 

lrenlt fon�lo selecdón 
Organizar 

'.J_ 
G11M 

- ,..
� - ,., 

1000036 25971 11/08/2010 2�/0&'2C10 28f0Ei/2010 VEAFJCAR ESTADO Of FILTROS. ACCESOS A LtlEAS 

al IITTI-CAJ/20080407 1841 11i08/2010 W0812010 26/06,'2010 

Figura 3.8: Informe de Acciones a Tomar resultados de Análisis de Aceite. 

b) Análisis Termo gráfico.

Para esta actividad Predictiva se cuenta con la siguiente Herramienta. 

• Cámara Térmica Fluke Tll O .

Figura 3.9: Instrumento Termográfico. 
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La cual nos permite tomar fotografías térmicas a los diferentes componentes de los 

equipos (pines y bocinas, Radiadores, enfriadores, Turbocompresores, Culatas de 

Motores, etc) para analizar sus comportamientos a través del tiempo, con la emisión 

de informes para su rápida comprensión. 

El instrumento cuenta con su software de descarga y emisión de informes 

SmartView. 

Figura 3.10: Programa SmartView. 

Se muestra la fotografia termica y el informe del analisis de trabajo del conjunto de 

pines y Bocinas del cucharon de la Excavadora cat 345. El cual nos mostraría alguna 

anomalía en el funcionamiento de pines y bocinas con un sobrecalentamiento en la 

zona de trabajo (según figura 3.12). 



.. ,.,._ 
.\RUNTANI s.A.C. 

t HJIU. TUCAJU 

MINA ARUNTANI -TUCARI 

ING. LUIS SILVA 
PLANNER DE MANTENIMIENTO 
OFICINA: 
TF: (051)-01-7007409 
TM:(051 )-01-990942543 

61 

INSPECCION TERMOGRAFICA 

TERMOGRAFIA PIN CUCHARON 

Preparado para: 

MANTENIMIENTO TUCARI 

Figura 3.11: Informe Termográfico. 
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14.0 
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Cels,us 

Información de la imagen 
Emisividad 
Segundo plano 
:Temperatura promedio 
Intervalo de calibración 
�ersión OCA 
Versión DSP 

·---

Marcadores 

0.95 

22.0 ·e 

1.1 ·e 

-25.0 ·e a 125.0 ·e

1.2.6.0 

1.2.6 

Etiqueta Promedio 1 Minimo 
1 

Máximo 1 Emisividad 1 

Cuadro 
central 

-·-------- ----

1 Etiqueta 1 
! Punto central
1 Caliente
1 Frio 

10,5 ºC 8,9 ºC 
• - ¿_ __ 

Temperatura 1 
11,0 ºC 1 

12,1 ºC 1 
-4,9 ·e 

--- -,_ 
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0,95 
0,95 
0,95 

12. 1 ·e 0,95 
----- .. J 
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22,0 ºC 
22,0 ºC 

' 22,0 ºC 

Segundo Desviación 
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22,0 ºC 0,633 

Figura 3.12: Continuación Informe Termográfico. 
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3.7 MONITOREO Y CONTROL DE INDICADORES DE GESTIÓN DE 

MANTENIMIENTO KPIS 

Con la información brindada por el MP9, monitoreamos el comportamiento de los 

indicadores, de esta manera nos adecuamos mejor para la programación de los 

mantenimientos Preventivos Semanales y Mensuales. Tomamos acciones de 

corrección ante las fallas que hicieron que la disponibilidad este por debajo del 

Objetivo. 

3.8 PROGRAMACIÓN DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

Con el apoyo del MP9 se exporta los siguientes archivos de programación semanal. 

• Programación Semanal de Mantenimientos Preventivos (MEC, ELE, SOL).

• Programación Semanal de Lubricación de Equipos.

Esta información es proporcionada a todas las aéreas de modo informativo, además 

diariamente se envía un correo circular recalcando la programación de 

Mantenimiento de Equipos para su ejecución del día siguiente. 
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Tabla 3.1: Programación Semanal de Mantenimientos Preventivos 

(MEC, ELE, SOL). 

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO TUKARI 

PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO MECANICOS - EQUIPOS TUKARI 

PLANEAMIENTO/ 

MANTENIMIENTO 

DEL 23 AL 29 DE AGOSTO 

FECHA 1--�L�U-+--___;--+ _ ___;--+_;;..:;_-+--'-'--+---'S�A
'--+-�D�O� 

MANTTO 23-ago 28-ago 29-ago 
MODELO UBICACIÓN 

D155AX 
EX1800 
EX450 
992C 
980H 
08T 

YNAPAC 
vw 

140H 

PAD 29/08/201 O 
MINA 

MINA 26/08/201 O 
MINA 24/08/2010 
MINA 25/08/2010 
MINA 27/08/2010 
PAD 28/08/20 O 

TALLER 25/08/201 O 
MINA 27/08/2010 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO MECANICO 

MANTENIMIENTO CORRECTIVO PROGRAMADO MECANICO 

Jefe de Mantenimiento 

lng. Víctor García 

AREA DE PLANEAMIENTO 

Planer de Mantenimiento 

lng. Luis Silva 
Supervisor de Mantenimiento 

lng. Jorge Gomez 



Tabla 3.2: Pro!!ramación Semanal de Lubricación de Eauioos. 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO 5TA SEMANADE AGOSTO 

ULTIMO MANTTO PROX. MANTTO 
FECHA SA DO LU MA MI PLANEAMIENTO 

M ANTF.NIM IENTO HORAS OROMETR FECHA TIPO DE PM PROX. PM 
MANTTO. 

23/ago 24/ago 2S/ago 26/ago 27/ago 

EQUIPOS LOCACION 

EXC222 345 BL MINA 1750 2292 15/08/2010 PM2000 2542 - PM2000 

EXC 101 1800 MINA 1250 42763 19/08/2010 PMSOO 43013 _..,._ 

REXC 190 K. EXCA Y ADORA SRO 1000 7919 10/08/2010 PM250 8169 29""-

REXC 216 K. EXCAVADORA PAi) 500 14526 21/08/2010 PM250 14776 - PMl25 

REXC231 R. EXCAVADORA PAD 250 1191 11/08/2010 PM500 1441 - PMS00 

CF 219 992 e MINA 500 2677 18/08/2010 PM250 2927 .,._ PM250 

CF 233 96611 MINA 250 1700 22/08/2010 PMSOO 1950 -

TR 11 1)81( MINA 1250 1503 13/0812010 PMSOO 1753 - PM500 

TR.9 [)711 PAi) 500 10233 19/08/2010 PM250 10483 -·-

TR211 �24(; MINA 1250 9567 14/08/2010 PMSOO 9817 :zsta.. PMSO0 

TR221 D8T MINA 750 4479 16/08/2010 PMIOO0 4729 w- PMIOO0 

TR223 D8T PAD 1750 3936 20/0812010 PM2000 4186 -

PE 99 DM-15 l'AD 1750 9647 10/08/2010 PM2000 9897 :u,-. PM2000 

PE 226 DM45 MINA 1500 1510 20/08/2010 PM250 1760 --

M038 720A PAD 500 2720 29/12/2009 PM250 2970 - PM250 

165 LUB LUORICAIX)R EQ AUX 1000 13019 17/08/2010 PM250 13269 -

168 BUS BUS PERSONAL 13US 2000 7148 24/07/2010 PM250 7398 Z1Alm PM250 

210 MINlBUS 13US PERSONAL MINIDUS 1250 3527 01/08/2010 PMSOO 3777 -- PMSO0 

LU72 IR EQ AUX 1250 25971 11/08/2010 PMSOO 26171 - PM500 

LU 193 "96" AMIDA EQAUX 1500 7999 18/08/201 O PM250 8199 -

LU94 AMIDA EQAUX 1�50 4459 09/08/2010 PMSOO 4659 - PMSOO 

G-MODA 144 AMIDA EQAUX 250 22695 05/06/2010 PMSOO 22945 � PMSOO 

G-OLYMPIA AMl!JA EQAUX 250 957 16107/2010 PM500 1207 :uta,m PMSOO 

PM250 LUBRICACION PM 1000 LUBRICACION PM 2000 LUBRICACION 

MECANICA MECANICA MECANICA 

PMSO0 LUBRICACION ELECTRICA ELECTRICA 

MECANICA SOLDADURA SOLDADURA 

PM250 3 HORAS PM 1000 12 HORAS 

PMSO0 6 HORAS PM 2000 24 HORAS 

ING. VICTOR GARCIA ING. LUIS SILVA ING. JORGE GOMEZ 

JEFE DE MANTENIMIENTO PLANNER DE MANTENIMIENTO SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO 

.JU 

28/ago 

PM250 

VI 

29/ago 

PMSOO 

PM250 

PMS00 

PM2000 

PM250 

Pl\1250 

PM250 

O) 
l/1 
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3.9 IMPLEMENTACIÓN DE LA REPARACIÓN MAYOR DE MEDIA 

VIDA 

Con el Objetivo de garantizar buena Disponibilidad y Confiabilidad de los equipos 

en las diferentes Unidades se implemento la reparación mayor de Media Vida en los 

componentes principales (motor, transmisión, bombas hidráulicas, compresores de 

aire, etc.). De esta manera el equipo llegará a su OH en 16000 horas de trabajo sin 

tener paradas por fallas de dichos componentes. 

Se logra optimizar el tiempo de parada programada, reparando los componentes en 

formar paralela y contando ya con los repuestos y en coordinación con los 

proveedores para los servicios de terceros, Lo proyectado de la parada del equipo es 

25 días. 

3.10 CONTROL DE EJECUCIÓN DE OH DE EQUIPOS PROGRAMADOS 

ANUAL. 

Con el siguiente control de ejecución de OH, se observan los equipos programados 

durante el año, los componentes a reparar y sus horas de funcionamiento, la fecha y 

horometro estimado para su reparación, de esta manera nos permite realizar el 

seguimiento al cumplimiento de lo programado en OH de equipos (según figura 

3.13). 



- AR UNT ANI S.A. C.
MINA TUCARI 

PROGRAMA DE REPARACIONES MAYORES- EQUIPOS TUCARI 2010 

DATOS DE EQUIPO 

ITEMI DESCRIPCION DEL EQUIPO 

1 CARGADOR FRONTAL 992C 
2 EXCAVADORA HITACHI EX-1800 MP 
3 AETAOEXCAVADORA CAT 420E 
4 PERFORADORA DM45 
5 TRACTOR DE ORUGA CAT D8R 
6 TRACTOR DE ORUGA CAT D7H 
7 TRACTOR SOBRE RUEDAS 624G 
8 TRACTOR DE ORUGA KOMA TSU D 155AX 
9 GRUPO ELECTROGENO PEAKINS 

1 O LUMINARIA IR 
11 LUMINARIA AMIDA 
12 LUMINARIA AMIDA 
13 CAMION VOLKSWAGEN 17220 
14 BUS VOLVO 
15 TRACTO VOLKSWAGEN 31310 
1 

ING. LUIS SIL VA 
PLANNER MANTI:NIMIENTO 

f 1 

_.:.; ...... ,"'!.: ,•'11 ... 1.:..----··,·1. 

�•e 

No ¡· ___ ,_ 1- ...... -

MINA 
MINA 
SAO 
MINA 
MINA 

211 

86 
144 
93 

48.630 
42.799 
8.021 

11.390 
23.144 
10.294 
9.716 
16.454 
10.134
9.995 

�"" 
� 

HOROMETRO DE COMPONENTES 

MOTOR I TRANS,< 1 s HIDRAULI MFINALEIDIF DEL¡ DIF.POI � 
CONV . S/MT ' ST g

4 277 7 389 29 972 29.972 29.972 
8.762 
8.021 8 021 8 021 8 021 8.021 
2.245 11 390 11,390 11 390 
8 040 8.040 8.040 8 040 
10.294 10 294 10.294 10.294 
9.716 9.716 9.716 9 716 
8.226 8.226 8 226 8.226 

10.134
9.995 

12.816 
15.407 
13.095 
9.990 
9 107 
. 1 

Figura 3.13: Control de OH anual 
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3.11 CONTROL DE CAMBIO DE COMPONENTES. 

Contamos con la información del cambio de componentes, para su seguimiento y 

programación de cambios en sus Mantenimientos Preventivos de acuerdo a las horas 

de funcionamiento y ejecución de cambio, según lo planificado (según tabla 3.3 y 

3.4). 

• Componentes Principales.

• Control de Motores (Semireparacion, Turbos, Inyectores).



Tabla 3.3: Comoonentes Princioales. 

- ARUNTANI S.A. C.
MINA TUCARI 

CUADRO DE SEGUIMIENTO 

DATOS DE EOUIPO 

ITEM DESCAIPCION DEL EQUIPO No EQUIPO 

MARCA MODELO 
1 CARGADOR FRONTAL 992C 19 CAT 992C 
2 CARGADOR FRONTAL 992C 214 CAT 992C 
3 CARGADOR FRONTAL 992C 219 CAT 992C 
4 CARGADOR FRONTAL 966H 233 CAT 966H 
5 EXCAVADORA HITACHI EX-450 33 HITACHI EX450CL 
6 EXCAVADORA KOMATSU PC-450 79 KOMATSU PC450LC 
7 EXCAVADORA HITACHI EX-1800 MOTO 101 HITACHI EX-1800 
8 EXCAVADORA HITACHI EX-1800 MOTO 101 HITACHI EX-1800 
9 EXCAVADORA CAT 345 222 CAT 3-45B 

10 RETROEXCAVAOORA CAT 420E 190 CAT 420E 
11 AETROEXCAVADOAA CAT 420E 216 CAT 420E 
12 AETAOEXCAVAOORA CAT 420E 231 CAT 420E 
13 PERFORADORA OM45 99 IR OM45E 
14 PEAOORAOOAA AOCKOAILL ECM690 143 IR ECM-690 
15 PERFORADORA OM45 181 IR DM45E 
16 PERFORADORA OM45 226 IR DM45E 
17 RODILLO DYNAPAC CA2511 8 OYNAPAC CA2511 
18 RODILLO IR SD1000 69 IR D100 PROPA 
19 RODILLO OYNAPAC CA251D 138 OYNAPAC CA251D 
20 RODILLO CAT CS563E 213 CAT CS--563E 
21 MOTONIVELADORA CHAMPION 720 5 CHAMPION 720A 
22 MOTONIVELADORA CHAMPION 720 38 CHAMPION 720A 
23 MOTONIVELADORA KOMATSU GD623 108 KOMATSU GD-623 
24 MOTONIVELADORA CAT 140H 220 CAT 140H 

25 TRACTOR DE ORUGA CAT D6G 4 CAT 06G 
26 TRACTOR DE ORUGA CAT D7H 9 CAT D7H 
27 TRACTOR DE ORUGA CAT D8A 11 CAT OSA 
28 TRACTOR DE ORUGA KOMATSU 0155' 86 KOMATSU D155AX 
29 TRACTOR DE ORUGA CAT OSA 139 CAT D8R 
30 TRACTOR SOBRE RUEDAS 824G 211 CAT 824G 11 
31 TRACTOR DE ORUGA CAT 08T 212 CAT DBT 
32 TRACTOR DE ORUGA CAT 08T 221 CAT 08T 
33 TRACTOR DE ORUGA CAT 08T 223 CAT D8T 
34 GRUPO ELECTROGENO CAT 398 77 CAT 398 
35 GRUPO ELECTROGENO MTU 16V4000 83 MTU 16V4000 
38 GRUPO ELECTROGENO .,,TU 16V4000 84 MTU 16V4000 
37 GRUPO ELECTROGENO CUMMINS OS 113 CUMMINS DFHC-567038 
38 GRUPO ELECTROGENO CUMMINS KT 141 CUMMINS KTA50 
39 GRUPO ELECTROGENO PERKINS 144 PEAKINS MP100 
40 GAUPO ELECTROGENO CUMMINS KH 182 CUMMINS LE 1500-5760 

1 

1 ACTUALIZACION : : 
FECHA DE 

1 23/04/20lO 1 

Manten1míento Tucari 

DE COMPONENTES EQUIPOS TUCARI 2010 

HOAOMETAO DE COMPONENTES 

PROPIETARIO MOTOR TRANSICONV S.HIDRAUL MFINALESIMT DIF.DEL DIF.POST 

AAU 48.830 4.277 7.389 29.972 29.972 29.972 29.972 
ARA 5.046 5.046 5.046 5.046 5.046 5.046 5,046 
MUR 25.604 1.843 1.118 2.756 2.756 2.756 2.756 
MUR 1,712 1.712 1.712 1.712 1.712 1.712 1.712 
ARU 33.778 5.121 5.121 12.809 
ARU 30.572 425 425 425 
MUA 42.799 1.883 2.377 2.377 
MUR 42.799 8.762 
MUR 2.430 2.430 2.430 2430 
MUR 8.021 8.021 8.021 8.021 8.021 8.021 8.021 
MUR 14.535 3.692 3.692 3.692 3.692 3.692 3.692 
MUA 1.357 1.357 1.357 1.357 1.357 o 1.357 
MUA 9.787 1.949 140 3277 4.537 
MUA 14.689 4.689 4.689 4.689 4.689 
MUR 11.390 2.245 11.390 11.390 11.390 

MUA 1.559 1.559 1.559 1.559 1.559 
ARU 19.977 4.977 272 4.977 
AAU 12.734 2.232 2.232 2.232 
ARU 8.014 8.014 8.014 8.014 
MUA 2.117 2.117 2.117 2.117 

AAU 24.545 3.299 3.299 3.299 3.299 
AAU 27.759 2.855 2.855 2.855 2.855 
MUA 3.172 3.172 3.172 3.172 3.172 
MUA 2.357 2.357 2.357 2.357 2.357 2.357 
MUR 2.670 2.670 2.670 2.670 2.670 2.670 
MUA 10.2.94 10.294 10.294 10.294 10.294 10.294 
MUR 13,702 1.663 1.663 1.663 1.663 1.663 
AAU 16.454 8.226 8.226 8226 8.226 8.226 
MUR 23.144 8.040 8.040 8.040 8.040 8.040 
MUR 9.716 9.716 9.716 9.716 9.716 9.716 9.716 
MUR 6.057 6.057 6.057 124 6.057 6.057 
MUA 4.593 4.593 4.593 4.593 4.593 4.593 

· MUR 3.968 3.968 3.968 3..968 3.968 3.968 
MUR 1.633 1.633 
ARU 17.579 13.324 
AAU 19.260 15.153 

AAU 24.371 11.698 
ARU 16.121 10.175 

AJANI 7.382 7.382 
MUR 4.926 4.926 

25/06/2010 Planeamiento Mantenimiento 

(j) 
I.O 



Tabla 3.4: Control de Motores (Semireoaración. Turbos. Invectores). 

CARGADORES 

ACTUALIZACION 23/08/2010 

INVfCTORES 
NUME 

CAMBIO 
RO 

DESCRIPCION ULTIMO PROXIM HORAS -..J 

EQUIP 
SERVICI o FECHA TRABAJAD 

o SERVICIO � 

19 CARGADORFRONTAL992CLH 44553 49553 30/12/2009 4277 

19 CARGADOR FRONTAL 992( RH 48830 52577 44553 49553 30/12/2009 4277 

214 CARGADORFRONTAL992CLH 5046 o 10000 08/11/2009 5046 o 5000 4393 8393 16/07/2010 653 o 5000 08/11/2009 

214 CARGADOR FRONTAL 992( RH 5046 o o 4393 8393 16/07/2010 653 o 5000 08/11/2009 

219 CARGADOR FRONTAL 992( LH 2756 913 o 30/04/2010 1843 913 5913 30/04/2010 1843 913 4913 30/04/2010 1843 913 5913 30/04/2010 1843 

219 CARGADOR FRONTAL 992( RH 2756 o o 913 4913 30/04/2010 1843 913 5913 30/04/2010 1843 

233 CARGADORFRONTAL966H 1712 o o 1712 1712 o 4000 1712 o 5000 1712 
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3.12 FORMATO DE INFORMACIÓN DIARIA A LAS DIFERENTES 

ÁREA DE LA UNIDAD. 

Con el objetivo de mantener la información entre las aéreas involucradas a la 

Operación Minera y la Logística que se ubica en Lima, se implementó el siguiente 

archivo informativo el cual es enviado vía correo electrónico diariamente, para el 

apoyo y seguimiento de los Trabajos en los Equipos de la Unidad (según figura 

3.14). 

En la cual se les informa el estado de los eqmpos, el Número de Solicitud de 

Compra, Orden de Compra pendientes de atención. De esta manera los interesados 

tengan la información a la mano y se agilice las coordinaciones para las reparaciones 

correspondientes. 



-- ARUNTANI S.A.C. 
NUU. TUCAIJ 

ITEM C'C � 

34.14.00 EXCAVADORAS 

RETAOEXCAVAOORA 420E CAT 

1 34 14 20 

EXCAVADORA HITACHI 450 
34.1-4.02 

EXCAVADORA CAT 3458 
3 34.14.22 

RElROEXCAVA0ORA 420E CAT 
4 34 14 23 

5 34.14.04 
EXCAVADORA KOMATSU PC 450 

34.15.00 TRACTORES 
TRACTOR CAT D6G 

6 34.1505 

7 34.15.04 
TRACTOR ORUGA 07H 

B 34.15.09 TRACTOR ORUGA OBR 

34.15.03 TRACTOR KOMATSU 015SAX 

TRACTOR ORUGA 08T 
10 34.15.30 

11 34.15.31 
TRACTOR ORUGA 061' 

TRACTOR CAT 0BT 

12 3' 15 29 

34.16.00 MOTONIVcLAOORAS 

13 34.16 01 
MOTONIVELADORA CHAMPION 720A 

14 3'.16.08 MOTONIVELADORA KOMATSU 

34.17.00 EQUIPOS DE COMPACTACKiN 

15 34 17.01 
RODILLO OYNAPAC CA25 

RODILLO OVNAPAC CA25 
16 34 17 05 

17 34 17 10 
RODILLO CAT CS563E 

RODILLO lA $0100 
18 34 17 02 

REPORTE DE HOROMETROS DE EQUIPOS AREA PAD 

"' DE HOAOIIETRO HOAOIIETAO 

EQUIPO EQUIPO MOTOR 

216 E: 14.535 M: 3.692 

33 E: 33.TT8 M: 5.121 

222 E: 2.430 M: 2.430 

231 E: 1.357 M: 1.357 

79 E: 30.572 M: 425 

4 E: 2.670 M: 2.670 

9 E: 10.294 M: 10.294 

11 E: 1.663 M: 1.663 

86 E: 16.454 M: 8.226 

221 E: 4.593 M: 4.593 

223 E: 3 .968 M: 3.968 

212 E: 6.057 M: 6.057 

38 E: 2.855 M: 2.855 

108 E: 3.172 M: 3.172 

8 E: 19.sn M: 4.9n 

138 E: 8.014 M: 8.014 

213 E: 2.117 M: 2.117 

69 E: 12.734 M: 2.232 

16 

18 
89 

1 18 

OISERYADÓH ESTADO 

Equipo Operativo. Se monto bomba de inyeccíon e inyectores por 
Manlenimiento Preventivo por personal lec. Ferreyros. se realizo Operativo soldadura de Cucharon. Fecha 23/08110. 

Equipo Operativo. Se realizo su Manrerimiento Preventivo 
PM250. Se programa inspecoon de PTO. Fecha 22108110. Operativo 

Equ:1po Operativo. Montaje de pin artirulacion sli<:k con boom. 
Fecha 22108110. Operativo 

Equipo Operativo. 
Operativo 

EQUtP0 Operaüvo. A la espera de llegada de repuestos para su 
loara O()( ,._-tantenimiento Correctivo Proaramado. Ope,a11vo 

1 

,_ '-"·"•-00-00,_oo�••••� 
a mando final. Reparacion de banda oe freno de servicio. Fecha 
de enlre¡¡a 24/08/10. 
Equipo Operativo. Ope<allvo 

, ...... � 

-Equipo lnoperativo. lnspec:c1on de culata por sonido extraño en el 
motor. A la espera de repuestos para la ejecucioo de montaje de 
culata. 

Equipo Operativo. Ope<atJVO 

Equipo Ope<ativo. 
Operatwo 

Equ,po Operativo. 

Operativo 

E.quipo Operativo. Ope,allvo 

Equipo Operativo Operativo 

Eq .. po Operativo. OperallVO 

Equ<po Operativo. 
OperallVO 

Equipo Operahvo. OperallVO 

Equip:> Operativo. 
Operativo 

OPERATIVOS 
INOPERATIVOS 
TOTAL 
OPERATIVIDAD {%) 

lotal�ui� 1 

1 

Figura 3.14: Fonnato de Infonnación Diaria 

HOROMETRO AL 

S.'C RO oc 

7024 

7047 

23/08/2010 

PflOl'l!TARIO 

MUR 

ARU 

MUA 

MUR 

AAU 

MUA 

MUA 

MUR 

AAU 

MUA 

MUR 

MUA 

ARU 

MUR 

ARU 

AAU 

MUA 

ARU 

-..J 
N 



73 

3.13 MEJORAMIENTO EN EL CONTROL LOGÍSTICO. 

Con el objetivo de mantener el seguimiento Logístico del Área de Mantenimiento. Se 

implementaron los sgtes formatos para su ejecución. 

• Solicitud de Materiales. Formato para la solicitud de repuestos en las

reparaciones programadas, contando con información relacionada, datos del equipo y 

N de Ot abierta y solicitante. El cual nos permitirá realizar el seguimiento respectivo 

para la llegada de lo solicitado. 

• Requerimiento de Servicio. Formato para el requerimiento de serv1c10 por

terceros en las reparaciones programadas, contando con información relacionada, 

datos del equipo y N de Ot abierta y solicitante. El cual nos permitirá realizar el 

seguimiento respectivo para la llegada del servicio solicitado. 



a) Solicitudes de Materiales.

·-
AR UNT ANI S.A. C. 

- :MINATUCARI 
BAJA 

74 

FECHA 

1 
PRIORIDAD 

1 MEDIA 1 ALTA 
1 

1 SOLICITUD DE MATERIALES 

IDATOS DEL EQUIPO 

Equipo: 1 IN•OT 
N• Equipo 1 !Marca: !Modelo: 

IDATOS DEL SOLICITANTE 

!
Nombres y Apellidos: 

Especialidad: 1 
1 DESCRIPCION PRINCIPAL DE LA SOLICITUD DE MATERIALES 1 

1 DESCRIPCION DETALLADA 

Nº DESCRIPCION N/PARTE 
1 

2 
3 
4 5 
6 
7 

8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

I

COMENTARKlSIRECOMENOACIONES 

lng. Residen1e Jele de Almacen 

SM 1 N9 000000 
PROPIEDAD 

ARUNTANI 
MURUHUAY 

¡e.e 
IN• Serle: 

1 Turno: 1 
1 PROVEEDOR 

1 

CODIGO INTERNO CANTIDAD 

1 

Jefe de Mantenimiento 

Figura 3.15: Formato Solicitud de Materiales 

1 
1 

1 

1 
1 
1 

1 



b) Requerimiento de Servicio.

--, •• 
AR UNr ANI S.A. C. 

-.: b MINA TUC.ARl 
BAJA 

75 

FECHA 

1 
PRIORI "'D 

1 MEDIA 
1 

1 
RQ N2 000000 

AD 
1 ALTA ARUNTANI 1 
1 MURUHUAY 1 

1 REQUERIMIENTO DE SERVICIO 

IDATOS DEL EQUIPO 

Equipo: 1 IN•OT e.e

N• Equipo 1 !Marca: !Modelo: N• Serle: 1 

IDATOS DEL SOLICITANTE 

!
Nombres y Apellidos: 

1 1 Turno: 1Especialidad: 

1 DESCRIPCION PRINCIPAL DEL REQUERIMIENTO DEL SERVICIO 1 1 PROVEEDOR 

1 

!
MOTIVO 1 

1 DESCRIPCION DETALLADA 

N• DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES 
1 
2 

3 

4 

5 
6 

7 

8 

9 
10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

I

COMENT ARIOS/RECOMENDACIONES 

1 

lng. Residente Jefe de Almacen Jefe de Mantenimiento 

Figura 3.16: Formato Requerimiento de Servicio. 

1 
1 

1 

1 
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Ambos formatos son entregados al área de planeamiento con su respectivo Backlogs 

de Mantenimiento y el sustento respectivo para el ingreso al sistema Logístico y el 

procedimiento a seguir para su ejecución. 

e) Registro de Seguimiento de Solicitudes y Requerimientos.

Luego es ingresado en el registro de seguimiento de SC , RQ y OC para el control y 

proyección de la llegada de lo solicitado y realizar la Programación de la Ejecución 

del Trabajo en el equipo. 

3.14 SOFTWARE DE CONTROL LOGÍSTICO 

Contamos con el software de control logístico Exactus, el cual nos enlazamos vía 

intemet, mediante la plataforma Citrix, donde también se ubica el MP9. 

AplicHiones 

7
,tl' ..... , 

� ...... , ...... , ·¡\}.,_ � . ..... 
Ad1111ru�t R�n'lt� COMCARR Co¡>y of ST-RDP Cryst.il R,ep,:,rts El(actus EXAC11J5 \•S f .. ¡,k,rad,,r 

IJ � (J. • o
Int-ern-et I--IP f,IPADl'-1 Not,ei>a<I P.,:,rvll R�1M1te RSCOIKAR 

PreH1pu-e,t,:, 

@' @' @' � � ve 
RSS!SLOG RSSISPAQ $T-(,)IHVIJ ST--D-e1I t,,p ST-Putty ST-RDP ST-VII 

ffill111 D. o
ST-\ .... 11nSCP llC C,,nf1g -;ic Coiu�llta S.1ldos ll( P;,gos f'-,las,,,n 

Figura 3.17: Software de Control Logístico. 
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El exactus V5. Cuenta con los módulos de Requisiciones (Vales de Salida), 

Inventarios (Registro de existencias en Almacén), Compras (Solicitudes de Compras, 

Ordenes de Compras). Ingresando a estos módulos contamos con la información de 

las existencias y lo valorizado en repuestos de nuestro almacén para mantener 

nuestro stock de repuestos críticos identificación valorizada según Control de 

Inventarios ABC. 

Se realiza el seguimiento de las aprobaciones de las Solicitudes y Órdenes de 

Compra emitidas por Mantenimiento. 

3.15 PROGRAMA DE 

MANTENIMIENTO. 

CAPACITACIÓN DEL PERSONAL DE 

Se realizo una reunión Corporativa de manera que nuestro personal de todas las 

Unidades pueda ser capacitado con los siguientes cursos. 

• Hidráulica Completa en Equipos Caterpillar (Mina Tucari).

• Curso Completo de funcionamiento de componentes y análisis de fallas en

Excavadoras Cat 345C (Mina Arasi).

• Curso Completo de funcionamiento de componentes y análisis de fallas en

Tractores Cat D8T (Mina Anabi).

• Curso Completo de funcionamiento de componentes y análisis de fallas en

Cargadores Cat 980H (Taller Campoy).

Los participantes a estos cursos programados deberán asistir en formar equitativa por 

las Unidades indicadas. Al terminar cada curso el personal capacitado deberá realizar 

cursos internos en su Unidad con la finalidad de realizar el efecto multiplicador en 

los conocimientos adquiridos con sus demás compañeros. 
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3.16 APORTE DE LA INGENIERIA MECATRONICA 

Con los conocimientos de Mecánica, Electrónica y Programación me permitió 

desarrollar la implementación del Software de Mantenimiento MP9, ingresando los 

planes de Actividades para cada familia de equipos, adecuados para la aplicación de 

la Unidad Minera, sistematizando la configuración del software y la interacción de 

las partes mecánica, hidráulica, electrónica de los equipos de Maquinaria Pesada para 

su correcta utilización. 

Estas actividades requieren información acerca del equipo, los estándares de trabajo, 

los programas de producción y la naturaleza de las operaciones en la organización. 

La cantidad de información que se recopila, procesa y utiliza para toma de decisiones 

es amplia, por lo que se necesita un enfoque sistemático para la administración de la 

información (figura 3.18). Además, la complejidad, las incertidumbres presentes en 

el proceso del mantenimiento, la ingeniería y la cantidad de información manejada en 

un sistema típico de mantenimiento requieren el apoyo de la tecnología. Un soporte 

apropiado de computación proporciona los medios para una respuesta rápida y 

oportuna. 

La capacidad de configuración del software y el hardware en términos de su 

confiabilidad, facilidad de uso, calidad de la información y procesamiento oportuno 

es el aporte principal en el desarrollo de la implementación del Mp9. 
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... 

Sistema para la 
administración del 

mantenimiento 

1 Seguridad 
1 de) sistema 

1 1 
Módulo para Módulo para )a Módulo para )a Módulo para Módulo para 
el control de administración de administración control de informes de 
órdenes de las especialidades de equipo materiales y desempeño 

trabajo de mantenimiento compras 

1· 1 
• Orden de • Estado de los • Especificación • Órdenes de • Informes de

trabajo técnicos por de la compra costos
• Boleta de especialidad historia abiertas y • Trabajos

trabajo • Información de • Informe cerradas pendientes
• Boleta de los técnicos por deMP • Salida de • Estado de

demora especialidad y paros material las órdenes
• Boleta de • Información • Informe de de trabajo

terminación - / '- � de instalación material • Desempeño
• Trabajo - . devuelto de los

suspendido • Órdenes de técnicos
• Programación compra • Órdenes de

(orden de abiertas trabajo
trabajo) • Fecha límite completadas

• Estado de los
-"'- .,'!',. 

de entrega • Trabajos
técnicos por - - • Estado del demorados� -

especialidad material • Órdenes de
• Disponibilidad • Salida de trabajo

de los piezas_ suspendidas
materiales • Desempeño

de la planta
• Informe de

� ./ 1\.. -"'- .... , � calidad- � 

i Ü' - ', - ,, ¡ 
. �

Área de archivos 

Figura 3 .18: Estructura del sistema computarizado. 



80 

El desarrollo de procedimientos de ejecución de pruebas de desempeño a sistemas 

integrados en los equipos Caterpillar, permitió optimizar el tiempo de reparación por 

mantenimiento Preventivo & Predictivo. 

SISTEMA DE MONITOREO CATERPILLAR 

CATERPILLAR MONITORING SYSTEM 

GAUGE CLUSTER 
MODULE 

TRACTION 
CONTROL 

SYSTEM 

SPEEDOMETER/ 

TACHOMETER 

MODULE 

DISPLAY 

DATA LINK 

ACTION 

ALARM 

CAT DATA LINK 

CAT DATA LINK AUTOSHIFT 

CONTROL 

MESSAGE CENTER 

MODULE 

INPUT 

COMPONE.NTS 

Figura 3 .19: Sistema de Monitoreo Caterpillar. 

ACTION 

LAMP 

-

-

INPUT 

COMPONENTS 



CAPITULO IV 

DESARROLLO E IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE DE 

MANTENIMIENTO MP9 

4.1 IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE DE MANTENIMIENTO 

PREVENTIVO MP9 

En la etapa de mejora en la Gestión de Mantenimiento, se necesita llevar el registro 

de la documentación realizada y el apoyo de contar con un programa computacional. 

Se opto por adquirir el Software de Mantenimiento Preventivo Versión 9 (MP9). Este 

software nos ayudará a documentar y mantener organizada toda la información que 

requiere el Departamento de Mantenimiento. 

El MP9 informa sobre los trabajos de mantenimiento que se deben realizar y una vez 

que se realizan, el MP9 reprograma la próxima fecha para cuando deberán de volver 

a realizarse, ajustando automáticamente el calendario del mantenimiento. 

Con el software MP9 se mantendrá el historial de trabajos realizados en los 

diferentes equipos. 

A continuación se mostrará la etapa de implementación del Software MP9. 
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a) Identificar los equipos a Matricular en la Base de Datos.

T BLA 
---

--- - ----------

BUS 

87 34.21.13 BUS VOLVO VG-6118 ARU TUKARI 

168 34.21.11 BUS VOLKS WAGEN VG -8804 MUR TUKARI 

169 34.21.12 BUS VOLKS WAGEN VG -8805 MUR TUKARI 

CAMION 

22 34.19.01 CAMION VOLVO WJ-1980 ARU TUKARI 

163 34.19.09 CAMION FABRICA 4E-3557 MUR TUKARI 

165 34.19.08 CAMION LUBRICADOR VOLKSWAGEN MUR TUKARI 

177 34.19.10 CAMION TRACTO WOLKSWAGUEN NUEVO MUR TUKARI 

CAM� SAJA 

118 34.21.08 CAMA BAJA Zl-4913 ARU TUKARI 

134 34.21.10 CAMA BAJA Zl-5568 MUR TUKARI 

230 34.21.19 CAMA BAJA CELESTE ARU TUKARI 

CARG�DOR FRONJ AL 

19 34.13.02 CARGADOR FRONTAL CAT 992 C ARU TUKARI 

214 34.13.15 CARGADOR FRONTAL CA T 992 C MUR TUKARI 

219 34.13.16 CARGADOR FRONTAL CA T 992 C MUR TUKARI 

CISTERNA 

88 34.20.06 CISTERNA DE COMBUSTIBLE WQ-1769 ARU TUKARI 

117 34.20.02 CISTERNA DE AGUA ZG-6798 (BALLENON) ARU TUKARI 

166 34.20.10 CISTERNA BOMBERO NUEVO VOLKSWAGEN MUR TUKARI 

178 34.20.11 CISTERNA DE AGUA ZI 8327 (AZUL) ARU TUKARI 

E�CAVADORA 

33 34.14.02 EXCAVADORA HITACHI EX450CL ARU TUKARI 

101 34.14.08 EXCAVADORA HITACHI EX1800 MUR TUKARI 

222 34.14.22 EXCAVADORA 345 BL MUR TUKARI 

GRUA GROVE 

66 34.23.02 GRUA GROVE ARU TUKARI 

162 34.23.11 GRUA GROVE MUR TUKARI 

GRUPO ELECTROGENO 

44 34.11.08 GRUPO ELECTROGENO CUMMINS ONAN ARU TUKARI 

77 34.11.11 GRUPO ELECTROGENO CAT 398 MUR TUKARI 

83 34.11.02 GRUPO ELECTROGENO MTU ARU TUKARI 

84 34.11.03 GRUPO ELECTROGENO MTU ARU TUKARI 

113 34.11.16 GRUPO ELECTROGENO CUMMINS MUR TUKARI 

141 34.11.19 GRUPO ELECTROGENO CUMMINS MUR TUKARI 

144 34.11.21 GRUPO ELECTROGENO PERKINS AJANI TUKARI 

182 34.11.25 GRUPO ELECTROGENO CUMMINS KTA 50 MUR TUKARI 

187 34.11.26 GRUPO ELECTROGENO CUMMINS KTA 50 MUR TUKARI 

LUMINARIA 

174 34.12.02 LUMINARIA NUEVA 1 ARU TUKARI 

175 34.12.02 LUMINARIA NUEVA 2 ARU TUKARI 
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176 34.12.02 LUMINARIA /N 5) ARU TUKARI 
193 34.12.02 LUMINARIA ARU TUKARI 
224 34.12.02 LUMINARIA TEREX AMIDA RL4000 ARU TUKARI 
225 34.12.02 LUMINARIA TEREX AMIDA RL4000 ARU TUKARI 
MIWI BUS 

209 34.21.14 MINI BUS VI 2482 ARU TUKARI 
210 34.21.15 MINI BUS VI 2433 ARU TUKARI 
MONTACARGA 

121 34.23.08 MONTA CARGA CA T DP40KL MUR TUKARI 
185 34.23.13 MONTA CARGA Y ALE ARU TUKARI 

MO"fONIVEL.AE>ORA 

5 34.16.02 MOTONIVELADORA CHAMPION 720A ARU TUKARI 

38 34.16.01 MOTONIVELADORA CHAMPION 720A ARU TUKARI 

108 34.16.04 MOTONIVELADORA KOMATSU MUR TUKARI 

220 34.16.09 MOTONIVELADORA CAT 140H MUR TUKARI 

MO"tOSOLDAE>ORA 

63 34.23.05 MOTOSOLDADORA MILLER ARU TUKARI 

173 34.23.12 MOTOSOLDADORA MILLER ARU TUKARI 

PERFORADORA 

99 34.18.04 PERFORADORA IR DM45 MUR TUKARI 

143 34.18.15 PERFORADORA ROCKDRILL IR ECM-690 MUR TUKARI 

181 34.18.22 PERFORADORA IR DM45 MUR TUKARI 

226 34.18.25 PERFORADORA DM45 MUR TUKARI 

RETROEXCAVADORA 

190 34.14.18 RETROEXCAVADORA CAT 420E ARASI HLS08180 MUR SROSA 

216 34.14.20 RETROEXCAVADORA 420E MUR TUKARI 

231 34.14.23 RETROEXCA V ADORA 420E MUR TUKARI 

RODILLO 

8 34.17.01 RODILLO DYNAP CA2511 ARU TUKARI 

69 34.17.02 RODILLO SD100D ARU TUKARI 

138 34.17.06 RODILLO VIBRATORIO DYNAPAC CA251D ARU TUKARI 

213 34.17.10 RODILLO CAT CS563E MUR TUKARI 

liORRE Dlt ILUMINACION 

71 34.12.02 TORRE DE ILUMINACION IR ARU SROSA 

72 34.12.02 TORRE DE ILUMINACION IR ARU TUKARI 

74 34.12.02 TORRE DE ILUMINACION POWER MFG Co. ARU SROSA 

93 34.12.02 TORRE DE ILUMINACION AMIDA ARU TUKARI 

94 34.12.02 TORRE DE ILUMINACION AMIDA ARU TUKARI 

103 34.12.02 TORRE DE ILUMINACION AMIDA ARU TUKARI 

110 34.12.02 TORRE DE ILUMINACION AMIDA ARU TUKARI 

129 34.12.02 TORRE DE ILUMINACION AMIDA ARU TUKARI 

TRACTO 

217 34.19.14 TRACTO BLANCO FM440 YQ-3198 ARU TUKARI 

227 34.21.18 TRACTO VOLVO FM6X4T ARU TUKARI 

TRACTOR 

4 34.15.05 TRACTOR CA T D6G MUR TUKARI 

9 34.15.08 TRACTOR ORUGA CAT D7H MUR TUKARI 

11 34.15.09 TRACTOR ORUGA CAT D8R MUR TUKARI 

86 34.15.03 TRACTOR ORUGA KOMATSU D155AX ARU TUKARI 



84 

b) Realizar las actividades de mantenimiento y frecuencia de realización.

En base a especificaciones del fabricante y experiencia del planeador, para caso 

demostrativo analizaremos al equipo siguiente: 

Tabla 4.2: Plan de Mantenimiento Excavadora Cat 345C. 

PLA .. 'I EXC.A\'ADOR..\. 3J�BL, 3J5c.L 

SISTE?-U CHASIS 
SISTH!A CHASIS Y OTROS 

CUCHARON 

PINES Y BOCIN . .l.5 

CHASIS 

SISTH!A l\JOTOR 
.JOTOR 

!AC-'TIVDJAD 

Llenar fom1ato de Inspección ele fü.11ra1, 

Inspeccionar Cinruron de seguridad 

Inspeccionar Ahiento ele operador 

Inspeccionar Cabina ele! Operador 

Inspeccion e.stado de cucharon 

Inspeccion e1>tado de Cantonera!:. 

In.speccion y o canlbio de unas 

Inspeccion ,>isual de pines y bocinas 

Inspeccion vimal de retene& de gra.sa 

Inspeccion de niYel de grasa en la cremallera de tornamesa 

Cambio de grasa ele torname:;,a 

Lavado de equipo general 

Pintado de equipo 

E\·aluacion ele chasi6 (füuras) equipo x terceros 

Cambio ele aceite motor 

Muestrn y mo1útoreo analisis aceite sos motor 

Cambio de filtro de aceite motor 

Corte de Filtro 

Cambio de filtro combllitible prim.vio 

Cambio de filtro de combmtible secm1dario 

Cambio de filtro ele aire primario 

Limpieza de todos lo.s respiraderos del equipo 

ActíYidacles cada �50h 

Inspeccion de todo el sistem.1 de aclnúsion ele! motor 

Cambio ele filtro de aire secundario 

Llenar formato de Inspeccion 

l'REC !AREA 

250 
SOLDADUPd 

:;o 
�IECAJ;J(O 

150 
MECAJ-llCO 

210 
�rECANJCO 

:;o 
SOLDADUR..\. 

250 
SOLD • .\DUR..\. 

250 
�!ECAJ-:JCO 

250 
�IECANJCO 

:50 
�!EC.Al,JCO 

250 
Lt!BRJC..\.CJO>í 

7000 
LUBRJCAC!O>I 

;so 
LUBPJCACJON 

HOOO 
C�!POY 

1�000 
C�lJ>OY 

1.50 
LUBRlC..\.CJON 

:so 
LUBRJCACJON 

250 
L1.JBPJCACION 

;50 
LUBRlC AC JO>I 

250 
LUBPJCACJO>I 

;50 
LUBPJCACJON 

2 50 
LUBRlC ).C ION 

150 
LUB!!JCACJON 

:so 
LUBRJCA<:JON 

250 

250 

;;o 
�fEC .AJ,JC O 

500 L1.JBRlC AC ION 

2.000 
�IEL-1.NJCO 
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Tabla 4.3: Continuación Plan de Mantenimiento Excavadora Cat 345C. 

TURBOC Oi\!PRESOR 

INYECTORES 

Cambio de culata completa 

Cambio de levantadores ele \·ah'ulas 

:Mantenimiento a la caja de salida al ventilador 

OYerhaul motor 

Cambio de n.irbo (1.fantto turbo saliente) 

Cambio de inyectore1, 

BOi\!BA DE TR.ANSFERDIC U DE C Ol Cambio Bomba de tram,ferencia COOIDlL5tible 
RADIADOR Lavado de radiador 

Di'TERCOOLER 

ENFRlADOR ACEITE i\!OTOR 

SISTE!vU CARR.II.ERIJ CARR.Il.ER.IA LH

ALTERNADOR 

ARRA .. '-KADOR 

H . .\.RNESS 

SENSORES 
SISTEi\!A HIDRAUUc, ACEITE HYD 

FII. TRO HYD DE RETORNO 

Fll. TRO HYD DE PII.OT AJE 

FII. TRO HYD DE ELEMENTO l 

FII. TRO HYD DE ELH!ENTO � 

i\!ANDO FINAL POST LH 

i\L.\.NDO FINAL POST RH 

Prneba de e.,ranqneiclad en el radiador (Pr�urizaclor) 

Mantenimiento de radiador. sondeo y limpieza 

Cambio de refrigerante 

Mantenimiento de intercooler 

Cambio de e:n.fri.1dor aceite motor 

E,•aluacion ele carrileria lb ( x ICC o 1.-fantto) 

Llenar formato de lmpeccion. 

Cambio de alternador ü-fantto alternador saliente) 

Cambio de arrancador (1fantto arrancador saliente) 

Cambio de barne% 

Can1bio de &emore., 

ReYisar Nivel de Aceite Hiclraulico 

Muestra y monitoreo analü,is aceite sos hycl 

Can1bío de aceite hydraulíco 

Cambio de filtro hycl de retomo 

Cambio de filtro hycl de pilotaje 

Cambio de filtro hycl de elemento 1 

Can1bio de filtro hycl de elemento 2 

ReYi.sar Nh:el de Aceite Mando Final 

Revision de Tapoues Magentico.s 

Muestra y monitoreo analü,ü, aceite sos mflh 

Cambio de aceite m.'llldos finale;, lb 

Inspeccion mando final post 1h 

Can1bio de kit de sellos ruando final post lb 

Overbaul mando final post 1h 

R.e\"isar Nivel de Aceite �laudo Final 

Re\"ision ele Tapones Magentico.s 

7(100 

7000 

7000 

l-1000 

·l.000 

7(/00 

7000 

]50 

500 

7000 

7000 

7000 

7(100 

500 

500 

2 000 

2.000 

l-1000

14000 

250 

500 

2 000 

500 

500 

500 

�ºº 

00 

500 

500 

500 

250 

:50 

500 

1000 

2.000 

7(100 

14000 

2·0 

251) 

C..l,.;\lPOY 

C\.\lPOY 

?>IECA1'.,CO 

C..l,.;\JPOY 

:'-lEC.Al:JCO 

C,Al\lPOY 

CA.l\IPOY 

!-lEC.AJ·;JCO 

MEC.ANlCO 

TERCERO 

LUBRlCAClON 

TERCERO 

C.�,IPOY

TERCERO 

',OLDADUP-.>. 

ELECTRICO 

ELECTFJCO 

C.J,.;1.!POY 

C..UIPOY 

LUBPJC.,,.CIO>l 

LUBRlCACIO>I 

LUBRICAClO�I 

LUBRlCACIO�í 

LUBPJCACION 

LUBPJCACION 

LUBRlC..>.CION 

LUBPJCACIO>l 

L'li1lPJC.KI0>1 

LU'BRlCACION 

LIJBPJCACION 

LU'BRlC.ACIO::--r 

LU'BRIC.ACION 

LU'BPJCACION 

LUBPJCACI0:1 

�.U::C.Al,ICO 

!-U:C.Al,JCO 

C..UlPOY 

LU'BRlCACJO�I 

LUBPJC.AClO:I 
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Tabla 4.4: Continuación Plan de Mantenimiento Excavadora Cat 345C . 

BOhIBA DE IMPLE?\IENTOS 

BOMBAFAN 

BOMBA Pll.OTAJE 

MOTOR DE f A.N 

MOTOR DE GIRO l 

MOTOR DE GIRO 2 

. IOTOR DE TRA.SlACION lH 

?\IOTOR DE TRASLlCIO. RH 

MANGlJER.�S Y TuBERLl.S HYD 

\"Al VULA PRINCIPAL ALIVIO 

\:Al VUl.A S\\1VE.l. 

Cll.INDRO DE BUCKE.T 

Cll.INDRO DE BOO, í 1.H 

Inspecci.011 ter.reo bomba implemento!> 

Cambio de Componente 

Owrhaul bomba de implemento,., 

Inspecciou ter,teo bomba fan 

Cambio de bomba fan 

Illipecciowter.teo bomba pilotaje 

Cambio de bomba pilotaje (Manrto bomba pilotaje saliente) 

Ovei-haul bomba de pilotaje 

Inspecci.011·te.steo motor fan 

Cambio de motor fan 

Inspeccionitesreo moto:r girol 

Mantenieuliento de motor giro l 

O\·erhaul motor giro 1 

Impecci.oJl/te.steo motor g.iro2 

Ivlanteniemienro de motor giro 2 

Overhaul motor giro 2 

Impecci.011 ter.reo motor trnslacion 1h 

1fantenientiento de motor t:ra.slaciou 1h 

Qyerhaul motor traslacion 1h 

Inspecciou testeo motor traslacion rh 

Mantenientiento de motor traslaciou rh 

Overhaul motor t:raslacion rh 

Inspecc1ou de tuberia.s y mangueras hyd ( :s: 1Ianuli) 

Cambio de ruberia.s y mangueras hyd 

Illipeccion re.sreo valvula principal alivio 

Cambio de kit de sello'> valvula principal alivio 

In.speccio11 ter.reo valvula S-Y\ivel 

Cambio de kit de selloi> valvula .swivel 

Evaluacion general de valvula .swivel 

In.speccion de ei>tado ele cilindro 

Cambio de kit sellos cilindro bucket 

Cambio de bocinas y sello.s del bucket 

Enluaciou general de cilindro de bucket 

Illipeccio11 de ei>tado de cilindro 

Cambio de kit de sello.e; cilindro de boom 

.::.ooo 

7000 

14000 

2.000 

7000 

1.000 

;_ooo 

1-1000 

!.000 

7000 

!.000 

7000 

1-1000 

--ººº 

7000 

1-100-0 

.::.ooo 

7000 

1-1000 

-·ººº

7000 

1�000 

�50 

1-1000 

�-ººº 

7000 

.:: 000 

7000 

1-1000 

:so

7000 

000 

1-1000 

:,o 

7000 

M.E C..U-:K o 

C.-',:S!POY 

CA..\!POY 

)!EC..lJ,ICO 

1'IECAl"lCO 

:>IECANICO 

MECAJ-;JC.O 

(..1._.\!POY 

)!ECANICO 

)!ECANICO 

)!EC.-WICO 

C.-\:l!POY 

C,U!POY 

:>IECAKICO 

(.J,..\!POY 

C.J,..\!POY 

:!\IEC..U-:ICO 

C,U!POY 

C..\J\!POY 

'.\IECAKIC.O 

C.-ú!POY 

C..U-.!POY 

:t,.rECANICO 

CA\!POY 

'.\rEC..U-:lCO 

?,.!ECA1'1'.CO 

MECAKJCO 

)!ECA1'1'.CO 

CA..\!POY 

:>lECANJC.0 

TERCERO 

:>IEC..U-:ICO 

C.U!POY 

)[EC..U-:ICO 

TERCERO 
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c) Se procede a identificar los pasos a ingresar en el software MP9.

1.- Ingreso al MP9. 

Documentos V arios 

Ligas de lnte1és 

Catálogos 

Localización de E quip0$ 

Manito. Rutinario 

Mantto. no Rutina,io 

Mantto. Predictivo 

Recurso-s 

Control de lectu,as 

OTs# Vales y Consumos 

Calenda,ios 

2.- Matricula de Equipos en el MP9. En la opción Catálogos de Equipos. 

Localizaciones/Inmuebles 

Planes 

A epuestos y Consumi:>les 

Mano de Ob1a 

P,ovecdores y Servicios 

Henamientas 

Au�es 

Localización do Equipos 

Mantto. Rulinario 

Mantto. no Rulina1io 

Mantto. P1edictivo 

Recursos 

Control de Lecturas 

OT s. Vales y Consumos 

Calendarios 

Análisis de Información 

88 CAMION BARANDA VOLVO WQ-1769 

CA.001 CAMIONETAPICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIS-821 

CA.002 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIS-BlB 

CA.003 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIS-820 

CA.005 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIT-691 

CA.007 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIT-693 

CA.009 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIU -925 

CA.011 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIV-417 

CA.012 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIW-186 

CA.014 CAMIONETA PICKUP NIS SAN FRONTIER PIY-763 

Oescrlpck5n: 22 CAMION CISTERNA VOLVO WJ..1181 

Locallzación: \ MINA TUKARI 

Ano 

AR• 

Alta CAMION FABRICA TU 

Alta CAMIONETAS TUKARI 

Alta CAMIO NE TAS TUKARI 

Alto CAMIONETAS TUKARI 

Alta CAMIONETAS TUKARI 

Alta CAMIONETAS TUKARI 

Alto CAMIONETAS TUKARI 

Alto CAMIONETAS TUKARI 

Alta CAMIONETAS TUKARI 

Alta 
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3.- En la pestaña agregar, se introduce los datos principales del Equipo a Matricular. 

También contamos con la opción modificar o agregar datos 

Loca6zaciones/l nmuebles 

Planes 

Repuestos y Consumibles 

Mano de Obra 

Proveedores y Servicios 

Herramientas 

Auxiliares 

Mantlo. Rulimuio 

ManUo. no Rutinario 

Manito. Predictivo 

Recursos 

Conltol de Lecturas 

OT s. Vales y Consumos 

Calendarios 

.. -.(.T.il?.a. g
J

��!t:Li�1 
• ,V 22CAM 
'{,:.> 23CAM 

,V 87 8US 
·:,Q 88CAM 

Q CA.001 
• � CA.002 
.,., '\,;) CA.003 

0
.: Q CA.005 

Q CA.007 .. 'I,;) CA.009 
,. Q CA.011 
,:·,-',.:) CA.012 

Q CA.014 

lderdicador. Serie, Placas: I 
N1 MITT�;:===============� �

�
Código: � 

Producto: 
• � 

Capacidad:::================! � 
Marca: 

Modelo: 

O�ol: ::===============:::!
� 
� 
� 

Cladicaciónl: 
• 2J �

Clasiicadón2: :================.� 2J �
Contro de Costo: 1 • I 2J � 

Equipo Padre: '------------------...JQu�ar equipo padre 1 Asignar equipo pad,e 

Localización: 1, MINA TUl<.ARI • 1 .=::I �
Tipo de Equipo:�---------------·� .::5 �

faltantes. 

4.- En el Menú localización de inmuebles, se han creado los Proyectos Mineros 

existentes en la Corporación Aruntani, en la cual nos permite realizar las 

modificaciones de equipos cuando estos pasan de un Proyecto a otro, manteniendo su 

historial y registros de sus últimos mantenimientos. Esto permite a la nueva Jefatura 

de Mantenimiento que esté a cargo del equipo trasladado tener la información a la 

mano. 

Mano deObu1 
P1oveedoies y Se,w:::tOS 
Henanventas 
AIJIIMfe1 

Localización de E quipos 

Manito. Autinafio 

Manito. no Rutinario 

j CEOEC 

ti·· s :!�:
AC

:1 MOH CAMPOY 
:i MINA ANABI 
:1 MINA ANUBIA 
:i MINA AAASI 
:1 MINA SANTA ROSA 

:t MINA TU.:.ARI 

1 - :1 TALLER CAMPOY 
!;I TAL.LEA TERCEROS 

�-. ..... v. � ·. - ,,_,�:'U 
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5.- En el modulo planes, se introduce el plan creado para Marca y modelo especifico 

del equipo, el cual se mostro anteriormente para la Excavadora Cat 345C. 

Localizaciones/l nm..iebles 

A epuestos y Consumíbles 
Mano de Obra 
Proveedores y Se1vicios 
He11amientas 
Auxiliares 

CAM ION FABRICA 
CAM ION VOLVO N22 
CAM ION VOLVO N88 
CAM IONVW165·166 
CAMIONETA NISSAN 

. CAMIONETA TOYOTA 
CARGADOR CA TEAPILLAA 930 

Plan: BUS VW 

,'·�e¡!; .'I ·····-· ·:,, . 

. : j � Modificar Actividad / � JmQ<imir 

Localización de Equipos '���� 
1>-------------•_;'. ,.,t \ NEUMATICOS 

Manlto. Rutinario l \ SISTEMA CHASIS 
I
I
--M-a_n_t _t o ___ n_ o_A

_
u_l _in_a _,i_o ___ ---1;� � .. \SISTEMA DE DIRECCION\ BOMBA SERVO 

11---------------11, 

Actividad 
ln;peccion de neumaticos 
lnspeccion de fisura en chasis 
lnspeccion de bomba se,vo 
lnspeccion y evaluacion de bomba 6.000 HA 

M antlo. Predictivo se,vo 

II--R_e_c_u_,s_o-,----------1t v.. Overhal bomba servo 12.000 HA 
lf-------------i1!4 .. -,-S-

IS_ T _E_M _A_D_E_D_IA_E _C_C _
IO_N_\_

CAJ
_A_D_E_D_IA_E_ C_C_IO-N------+-

l
n_sp_e_cc_

i
o_n_d_e _ c_a,_·a-d_e_d_

i
,e_ c_c

i
o-n-----+--2.-00_0_H_R_,_1 

Control de lecturas lns:peccion y evaluacion de caja de 6.000 HA 
OT s. Vales, Consumos direccior, 

O ve,hall caja de direccion 12.000 HR 

6.- En la pestaña agregar permite crear el plan para el equipo, seleccionar el medidor 

de control (fechas, lecturas), notas planos, documentos, archivos adjuntos. 

Locali:zaciones/1 nmuebles 

A e puestos y Con$UIT'llbles 
Mano de Ob,a 

Proveedores y Se,w:ios 
Heuamienlas 
AU>dares 

CARGADOR CATERPILLAR 966 
·� CARGADOR CATERPILLAR 992C 

CARGADOR HYIJN[)"' '" -.C"-.., 
CARGADOR KOMAT 
CARGADOR KOMA T 
CARGADOR KOMAT 

Nombre: 

Plan CARGADOR 

I

R

éOfl-" 

0 Fecha< 

O Lecturas 

, .Pa11,, "' �,¡· li--L
_
oc_•_li_••

_
c

_
;ó

_
n_d_e_E

_
qu_;p

_
os __ -;• • \NEUMATICOS r, 

Mantlo. Autinmio ... , \ SISTEMA CHASI!!� 

Mantlo. no Rutinatio 

Mantlo. P,edtciivo 

Recwsos 

Control de Lecturas 

OTs. Vale• y Consumos 

-\ S-1 -ST_E_MA_CHAS--l! 

!i; 

.. \ SISTEMA ELECT 

\ SISTEMA EÚCT 
\ SISTEMA ELECT 

L'. \ SISTEMA ELECT 

E�----� 

IF2 <J'M';O> 1 
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7.- Para agregar las actividades al Plan creado, seleccionamos la opción agregar, lo 

cual nos permite colocar el nombre de la actividad, la frecuencia establecida para su 

ejecución, el área que ejecutara la actividad (Mecánica, Electricidad, Lubricación, 

Soldadura, Instrumentación, Tercero). La prioridad de ejecución (Bajo, Medio, Alto). 

Tiempo estimado de ejecución. Número de Días de paro. Nos permite seleccionar la 

opción de ingreso de datos de medición, para registro de valores en el tiempo y ver la 

tendencia, también ingresar el procedimiento de ejecución de la actividad, planos y 

documentación adjunta de interés para la realización de la actividad. 

Planes 

1-A-ep-u-esl
_
o

_
s y-C-on-,UIT\l-.b-les 

__ 
___,, u.,fJ!'.!lcu 

.. � 
Pa,te: \ SISTEMA CARRILERIA\ CARRILERIA RH 

Mano de Obra , __ EXCAv Activi&d· j .Q • 1 � • 
t EXCAv r--_:_:�����=========================='....=�----

1 
P1oveedores y Se1vicios 
Herramientas 
Auxiliares 

ManUo. Aulinario 

Mantlo. no Rutinario 

,, EXCAv Frecuencia: l 500jHR �� rD Establecer algúnlímit�----------------------,

1 . EXCA\I O máximo cadei � 1 .... ¡ • lo que suceda p,imero 
EXCAv O ria defosar. Fmar a rnúltiplo< do 500. 1000. 1500, .. HA 

.� L--.!:::=:::::::_=_=_=_=_=_=_=_=_=_=_=_=_=_=_=_=�-=-=_=_=_=_::==============.J 
Clasificación 1: .__IM=ºº=ª=nic=ª=================�· j � 

Plan: E 
C lasftcación 2: ::========------�· � 

Prioridad: j A lta • I Dl.l'ación: �horas j 10: lminuto s � Reqt..iere �díasdepa,o 

MantenimientoPrediclt'-'' �----------------------, 
® No reqt.ael'e Medición 

O Controlar solo límite mínino 
O Controlar solo límite má,cimo 

O Controlar límites mínimo y rMXimo 

1-M_a_nl_t o_. P_,_•d_ic_1iv_ o ___ -.J:�· : .. : \ SIS 
Rec urso.s • \ SIS ·. 

I-C-o-nl -, o-1 
d
_

e_l
_

ec-,u-,a-.
----1¡ ,�, 

'---------�r,,: :�
'"

\SIS¡; 
._o_r_. __ v_a_1e._y_Co_nsu_mo_• __ -t,.',l_..,� !: 
._c_ a_len_d a_rios _____ �..,,.�I: 
Análisis de Información ,.¡,� 

oro 

• Meácion de altwa de zapatas 
• Medicion de sp ,ocket 
• Meácion de eslabones 

• Mecicion de bocinas 
• Medcion de rueda guia delante,a 
• Medicion de ,odios supe.1iore; 

8.- En lo cual se adjunta la siguiente documentación, que facilita la información de 

datos Técnicos del Equipo al ejecutor, para realizar, en este caso la Excavadora Cat 

345 (Según figuras 4.1, 4.2, 4.3, 4.4). 

• Formato de Puntos de Engrase.

• Formato de Testeo Motor y Sistema Hidráulico.

• Formato de Evaluación del Tren de Rodamiento.
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FORMATO DE IDENTIFICACION DE PUNTOS DE ENGRASE 

EXCAVADORA CATERPILLAR 345 BL/CL 

....
RUNTANI S.A.C.

MINATUCAJU 

Identificación de puntos Engrase: 

Punto de Enarase 

Punto 1: Engrase PIN A · Bucket 

Punto 2: Engrase PIN A · Bucket 

Punto 3: Engrase PIN B • Bucket 

Punto 4: Engrase PIN C · Cilindro Bucket (Vástago) 

Punto 5: Engrase PIN D · Bucket 

Punto 6: Engrase PIN E· CIiindro Bucket (Botella) 

Punto 7: Engrase PIN F • Cilindro Stick (Vástago) 

Punto 8: Engrase PIN G - Articulación Boom / Stick 

Punto 9: Engrase PIN G • Articulación Boom / Stick 

Punto 10: EnRrase PIN H · Cilindro Stlck (Botella) 

Nombre Supervisor: 

Nombre Técnico lubricador: 

Fecha: 

Ok Punto de Engrase 

Punto 11: Engrase PIN 1 · CIiindro Boom (Vástago derecho) 

Punto 12: Engrase PIN 1 · Cilindro Boom (Vástago izquierdo) 

Punto 13: Engrase PIN J · Articulación inferior Boom 

Punto 14: Engrase PIN J · Articulación inferior Boom 

Punto 15: Engrase Cremallera 

Punto 16: Engrase Cremallera 

Punto 17: Engrase Cremallera 

Punto 18: Engrase PIN K · Cilindro Boom (Botella Izquierda) 

Punto 19: Engrase PIN M · Cilindro Boom (Botella derecha) 

Figura 4.1: Formato de Puntos de Engrase. 

Ok 
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41-
AR UNT ANI S.A. C. 

MINA TUCARI EVALUACION EXCAVADORA CAT 345 BL 

VELOCIDAD DE MOTOR 

ltem 

High ldle 121 

low idle 

1 

Maximum soeed with load l•I 

Hi�h idle 161 

AEC switch in the OFF positlon 

Nuevo 
3458 Esceclflcaclones 

1 
2050 t 50 rpm 111 

Reparado 

2150 t 50 rpm "1 

800 t 80 rpm 

1920 rom es, 

1300 t 80 rpm 

Three seconds after the engtne speed dial was placed at positlon "10" 

Servicio Limitado 

1850 to 2100 rpm 111 

1950 to 2200 rpm 131 

800 t 100 rpm 

1300 t 100 rnm 

121 
111 
131 
l<I 
ISI 
161 

Eng1ne rpm withln thrcc scconds aftcr thc ensinc spced dtal was placed at position "10" 

Pressure Is relteved from both pumps. 
Minimumrpm 

AEC switch In the ON posltion 

PRESIONES DE MOTOR 
600 RPM Registrado 

Preslon de Combustible 65,3 a 87,0 lb/pulg' 1 
Presion de Aceite Motor 
Restrlclon de filtro usado 
Restrldon de filtro nuevo Multipllqu(! el valor lomado por 1,8 

Preslon de Turbo 
Temperatura aceite 
Preslon de Bomba de A1ua 

CALIBRACION DE MOTOR 
Referencia niplda nara ajuste del jue110 de las v;Uvulas e Inyector del motor 

Motores C�lO y C�12 
Válvulas de admisión V.1ilvulas de escape 

Ajuste del Jueso de las vcilvulas 0,38 t 0,08 mm (0,015 t 0,64 t 0,08 mm (0,025 t 
Ca"era de compresión cilindro n• 1 1-2-4 
Cerrera de compresión cilindro n9 6 3-5-6 

Orden de encendido 
(º) 
Gire el tornillo regulador hasta que haga contacto con el Inyector unitario electrónico 
Ajuste el tornlllo regulador 2 vueltas mAs. 
Ajuste el tornillo regulador en sentido contrario a las agujas del reloj 2.5 vueltas. 
Gire el tornillo regulador hasta que haga contacto con el Inyector unitario electrónico. 
Gire el tornillo de ajuste a 180 grados en dirección contraria a tas agujas del reloj. 
Apriete la contratuerca a un par de SS± 10 N-m (41 t 7 lb-pie). 

!TEMPERATURA DE MULTIPLE 

1-3-5 
2-4-6 

l-S-3-6-2-4 111 

2100 RPM 
103,7 a 113,9 lb/puls' 

30 pulg. de H10 
12 pulg. de H10 

15 a 18 lb/pule 

Inyectores 

3,5,6 
1,2,4 

Cu.indo el motor funciot111 v•lockbd baja ,n vicio, 1;11 t�peu1ur, dt• "'" or,lklo dtl mul1lpkt de •1upe pvedt' ,ndic.a, ol 01.ado de uo 1t1v�o1 do combu�líble 

Registrado 

u� b1J,11empen11ui1 1ncnc1 que roo JMU corMll»tit.lle .. c,hndfo htl 11mpu1t1.1r1 t1•1• pVf'dfl dt"bene I QIH' no luru:lana un lnyN:lor di comb1.1u1ble o• un ll<Oblcml dol 11 bOmb;, do ln'(O<clOO d11 combustlb«t 

Uni temper,tuli muy ,lllt.t ¡¡ue� lndk,u que IMJ" c:t\!m•)lcldOc(lrnlJvillblt' .ti c:H!ncko Un lny«IOI d•"•do 11u11d,• l)l'od11til lt)l" ldmP\'1,Uvu n1uv •lt1. 

!PRUEBA DE TIEMPOS DE IMPLEMENTOS 

3458 L Time Per Revolutlon (time In seconds) 
Travel Speed New 

Forward 
HIGH Reverse 28.S or less 

Forward 
LOW Reverse 39.S or less 

Rebulld Servlce llmlt 

32.0 or tess 37.0 or less 

44.0 or less SO.O or less 

Figura 4.2: Formato de Testeo Motor y Sistema Hidráulico. 

Re11lstrado 

Calado Rea:istrado 

29,7 pule He 
ma,c 110 !C 

Raal,trado 
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Swlns lime 

ltem 1 New 1 Rebuild 
Rl&hl 5wlnc 1 

5.2 seconds o, les\ [L.:,ft Swlng NA 

1 

...-, ' 

f.: .. , . j ··�-1-1 j_ 11 
,\� --Ó•.:!.:.:.n1.r ( 

Cylinder Operatin• Speed (,econds) 
ltcm New 

E.xte,,�ion 4.2 t 0.5 
Boom Retr.1c.tion 3.2 t 0.5 

Ellte11�io11 4.0± 0.5 
Stlck Retr;u.tlon 3.2 t 0.5 

Extension S.3 � 0.5 
fü1cket Retr.:u.:Lím1 2.8 t 0.5 

!PRUEBA DE PRESIONES HIDRAULICA DE IMPLEMENTOS 

1 Service limit 

1 NA 

Rebulld 
5.3 llli:tX, 
3.9 max. 
6.6 fl1idJI.. 
4.4 max. 
6.4 max. 
3.5,n.u .. 

B F" A 

\ \ \ r------ ,�· ,
: $ / ' / 

__ !_ 1 ::::� \ 1 u
-

o

' .
, 1 H ··L_J A IN O 

L__ LKJ
, 

r---7 ,;- 1( �\ ,
v. 

1 1 1,� 

Rellef Valve 

(Al Maln rellef valve 

(B) Boom cyllndcr llnc (hcod cnd) 

(C) Boom cvlinder line (rod end) 

, , 
IJ 

L ___ l _______ _J \ 

Speciflcatlons 
New Rebul d 

34300 t 490 kPa 14975 ± 34300 t 490 kPa (497S t 
72psi) 72psl) 

(O) Stick cylinder line (head end) 36800 ± 1470 kPa 15350 ± 36800 ± 14 70 kPa (5350 i 

(EJ Stlck cyllnder line (rod end) 215 psi} 215 psll 

(FI Oucket cylinder line {head end) 
(G) Buck•l cyiinder line {rod end) 

(HI Rlght swlng motor lrlght rcllcfvolvc) 34100 x 980 kPa 14950 t 34100 i 980 kP• (4950 i 

(I} Richt swlne motor llt!ft rt!lieí vdllvt!) 140 psi) 140 psil 

{J) Lefl swlng motor {rlght rellef valvel 79400 ± 980 kPa 14270 í 79400 ± 980 kPa {4270 t 
(K) Leít swine motor (!eh ,elieí valvt!') 140 psi) 140 psll 

(L) Left travel crossover relief vr1lve (forwMd) 

(M) Left travel crossover relief valve (reverse) 36800 ± 1470 kPo 15350 ± 36800 i 1470 kPo (5350 ± 

(N) Right travel crossover rellef valve lforward) 215 psi) 215 psil 

(O} Right travel crossov�r rellef Vdlve (rt!vl::!r se} 
4400 to 4890 kPa 1650 to 4400 to 4890 kPa 1650 to 

(P) Pllot rclicf volvo 720pslJ 720p<II 

17200 t 490 kPa 12490 t 177.00 t 490 kPa (2490 ± 

(Q) Coollng pump relief valve 71 psi) 71 psi) 

15100 t 300 O kPo (2190 15100 + 300 O kPo (2190 

(R) Coynterweight cylinder +44. O psi) , 44 • O psi) 

Servlce Umit 

32340 to 34790 kPa 14690 
to S045 psi) 

33850 to 382 70 kPa 14910 
to 5550 psi) 

32740 to 35080 kPa 14750 
to 5100 psi) 

n440 to 30380 kPa 13980 
to 4400 psi) 

33850 to 38270 kPo 14910 
to 5550 psi) 

4400 to 4890 kPa (650 to 
720osi) 

17200 í 490 kPa (2490 í 
71 psil 

15100 + 300 O kPo (2190 
, 44 -O psi) 

Regi,trado 

Servlce Umit 
6.1 nictx. 
4.6 max. 
7.7 nldX, 
S.l max. 
7.4 max. 
4.0f11rJ)C. 

Torquo For Locknut 

50 t 10 N·m (37 t 7 lb 
fl) 

20 ± 2 N·m 114 i 2 lb ft) 

44 ± 5 N·m 132 ± 4 lb ft) 

BO t 13 N·m (95 i 10 
lb ft) 

16 ± 1 N·m (12 ± l lb ft) 

60 t 6 N·m 144 ± 4 lb ftJ 

30 ± 2 N·m (22 ± l lb ft) 

Figura 4.3: Continuación Formato de Testeo Motor y Sistema Hidráulico. 

1 

Relllstrado 

Ro1Ls.trado 
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AR UNf ANI S.A. C. 

NJNA TUCARI 

� 
EQUIPO; 

MARCA: 

MODELO: 

SERIE: 

NUMERO: 

FECHA DE MANITO ANT. 

CODIGO OE CAAAILERIA 

FIGURA 

::_,.-�_ .¿_T 
\:"i�I, )'°''°; ,-, 

,,..�_--:::·r�-� 

t ", ,,.. t t
Ct.22,t o •• L ::..L-i... 

...
;::- "-... :-'-;:; ..__� 

01 

,2 � e:%)

11 l i 1, 

'J r 
1 

. 

c:=tru=© 

�cttl11 
,�J' 

• . 

COMPONENTE 

ESlABON 
ESLABON N/P 

CANT. ESLABONES 

CADENA 
CADENAN/P 

BOCINA 
SELLADO o 

SELLADO LUBRICADO o
BOCINAS ROTADAS o 
ZAPATAS 
TIPO 

N/P 

ANCHO DE ZAPATA 

RUEQAS G!,!_IAS 
DELANTERO N/P 

POSl[RtOR N/P 

f!QD/!!05 SUPEfl.lORES 
N/P 

ROD/UOS INFERIORES 

N/PSlmpl<? 

N/POol>te 

SPROKET 

EVAWACION DE TREN DE RODAMIENTO 

lfPQ PE UIIREIIO PE [RABA/O 
BAJO 

ROCOSO 0 

ABRASIVO 0 

HUMEDO 0 

ARCILLOSO 0 

MECANtCO EVALUADOR: 

l 

2 

l 
2 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

- .... 

10 

ll 

12 

NUEVO 

MODERADO 
o

o 
o 

o 

DATO DE INSTALAOON 

REPARADO 

AllO 
o 
o 
o 

o 

HORAS DE TRABAJO 

�--···-···-·-···-··-·····-····-·····-·-····--······-·····-·-·····-····--····--·· 

-----------.--.---------· ·-----·-·--

·--·····-···--·····--····--·--------······------· ····--·-······-· 
--··-·--····--····------------------------------ --------------------------

·-----·------····-·
MEDIDA % DE DESGAST< 

TOOL LH RH LH RH 

PROFUNOIMITRO 

PROFUN0IMETRO 

METRO 

CALIPER 

PROFUNDIMETRO 

PROFUNOIMITRO 

CAUPER 

CAUPER 

MITRO 

I.D
+:>,
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9.- Como medio de visualizar el plan ingresado se puede exportar la información 

mediante un archivo en Excel. 

Localizaciones/lrvnuebles 

1;.___Pla_nes _________ _,jl P�n 
Repuestos y Consumibles \.\.(E>tCAVADORA'"

CA1EAP1LlAA'"J4·seL--- ........ , .. , _ ....,
Mano de Obfa EXCAVADORA CATERPILLAR 345CL 
P1oveedo1es y Servicios � EXCAVADORA HIT ACHI 1800 
Henamientas EXCAVADORA HIT ACHI 450 

EXCAVADORA KOMATSU PC200 
Auxilia,es EXCAVADORA KOMATSU PC350 

EXCAVADORA KOMATSU PC450 

Plan: EXCAVADORA HITACHI 1800 A�ginen: Lectwas 

( onfinHcll 
{ =, �dificar Actív;dad j �.========================si 

(z) lDesea abrir el archivo de Excel generado? 

Localizac ión de Equipos \ . ....,,E.,!�ii .. ;,,., .. , .. '"_,..,,, ... l,..,.,._ .. , 
n--------------1¡ �\SISTEMA CARRILERIA\ C 

J" \ SISTEMA CARRILERIA\ C 

it---
-

M-a_n_ll_o __ -no_A_u-tin-.,-,-io
--

------<:� : \ SISTEMA CHASIS/OTRO 
lt----------------<•;1 Manito. Predictivo 

M antto. Rutinario 

ll-------------1\: -� \ SISTEMA CHASIS/OTROS\ PINES Y BOCINAS 

II-
-A

_
ec

_
u

_
rs

_
o

_
• 

_______ -114
n .. , \ SISTEMA ELÉCTRICO 

Control de Lecturas 
1 SISTEMA ELÉCTRICOIALTERNAOOR 1 

OT s. Vales y Con.sumos 1 SISTEMA ELÉCTRICOIALTEANAOOA 2 

lmpeccion de pines y bocinas 
E valuacion del sis lema eleclfico 
1 nspecciones elect,�s 
Mantenimiento de alternador 1 
Mantenimiento de alternador 2 

Figura 4.4: Formato de Evaluación del Tren de Rodamiento. 

.,,f,w.q_rys•� .•.. 
500H 
500H 

10.000 H 
250H 
500H 

2.000 H 
250H 

2.000 H 
2.000 H 

10.- En la creación del plan para el equipo se recomienda, realizar una estructura tipo 

árbol, en la cual se considere los sistemas principales, y sub principales y hasta que 

nivel llegar en el control del mantenimiento del equipo. 
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Sistemas Principales . 

localizaciones/Inmuebles 

Plano• 

A epuestos y Consumlble$ 

Mano de Ob,a 

Proveedo,es y S e,vicios 

Heuamientas 

Auxiiares 

Localización de Equipos 

Manito_ Rutinario 

Manito. no Rutinario 

Manuo. Ptedictivo 

Recursos 

Control de Lecturas 

OT s. Vales y Consumos 

Plan Soieccion-: EXCAVADORA HITACHI 1!!00 

.=!-EXCAVADORA HITACHI 1800 
.!l 1 11 1 li .. llf,I 
.!!· SISTEMA CHASIS/OTROS 
.!l SISTEMA ELÉCTRICO 
.!!· SISTEMA HIDRÁULICO 
.!l SISTEMA MOTOR 
.!l· SISTEMA TREN DE FUERZA 

Porte .. ieccionodo: \ SISTEMA CARRILERIA 

Régimen: Lecturas 

PARTES 

ACTIVIDADES 

J -e ,9.gregor ª' 1!1od1flcar X E[mlnar 1 � Cortar ii:11 s;oplor Q Pegar 1 � Im2.rlmlr � �xportar 1 /:> §.uscor I ii] B.•fresco 

. _Actividad_,, -, •.. , ... 0 ...... ................. ••m··•····� F,ecuencia ............ Tipo ........... , Clasificación l ...... Cl�nificación 2
,,_. Prioridad • ....., Dura 

Sistemas Sub Principales 

Localizaciones/Inmuebles 

Planes 

A epuestos y Consumibles 

Mano de Obra 

Proveedo1es y Se,vicios 

Heuamientas 

Aukihares 

Localización de E quipos 

Manito. Rutinario 

Manllo. no Rutinario 

Manito. Piedictivo 

Recu,sos 

Conhol de Lecturas 

OT s. Vales y Consumos 

Plan Seleccion-: EXCAVADORA HITACHI 1800 

PARTES 

J-cAgregor =-.1Modiflcor X 1 � Q 1,:• �. 1 .\@ � 1 P 1 � 
.=) 

.=) SISTEMA CARRILERIA 
'
1 

· CARRILERIA AH 
. '· CARRILERIA LH 

.=J SISTEMA CHASIS/OTROS 
· PINES Y BOCINAS 

r 
SISTEMA ELÉCTRICO 

ALTERNADOR 1 
>-ALTERNADOR 2 
1, ARRANCADOR 1 

, ·-ARRANCADOR 2 
'
[ 

1 BATERIAS 1 HARNESS 
f SISTEMA HIDRÁULICO 
1 , ACEITE HYD 
1 .=J BOMBAS Y MOTORES HYD 

Régimen: Lecturas 

l •-BOMBA�O�E:__:G�IR�0�1:._ ______ -C::======:::;c::======:i-----------j
ACTIVIDADES 

Parte seleccionada: 

J -e 8.gregor 3' f!lodi�c..- X E[im,n&r 1 :,g Cortar � (;.oplor Q PeQ•r 1 � lmQ.nmlr l!!I !a,xpo<tor I P §uscar I t1l Befrescor 

.. �!�� ................. � .................................. F,ecuencia ......... .Tipo_ .... �,---· .. Qasifi:ación 1, _Clasificación_? .. f:>1io1ida� ... P�·-�-
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Componentes 

Loca6zacione.sll nmuebles 

Planes 
Repuestos y Consumibles 

Mano de Obra 

Proveedores y Servicios 

Herramientas 

Auxia,es 

Localización de Equipos 

Ma ntto. Rutinario 

Mantto. no Rutinario 

M anti o. Predictivo 

Recursos 

Plan Seleccion-: EXCAVADORA HITACHI 1800 

PARTES 

1--= Agregar 41 Modiicar X I CL) Q T,t �, 1 ai � 1 f..l I li) 
.=!·EXCAVADORA HITACHI 1800 

.:;/-SISTEMA CAARILERIA 
CARRILERIA AH 

! . CARRILERfA LH 
.=J SISTEMA CHASIS/OTROS 

PINES Y BOQNAS 
�- SISTEMA ELÉCTRICO 

! ALTERNADOR 1 
L.. ALTERNADOR 2 
I · ARRANCADOR 1 

Régimen: Lecturas 

¡· ARRANCADOR 2 
i··BATEAIAS 
L HARNESS 

� _j l�CA�R
=
A-IL

=
EA=IA�R-H------------� 

.EJ' .=J SISTEMA HIDRÁULICO 

1 !·· ACEITE HYO 
.=J· BOMBAS Y MOTORE: 
1 r BOMBA DE GIRO 1 ··.-· Olio 

ACTIVIDADES 

Pa,le seleccionada: \ SISTEMA CARRILERIA\ CARRILERIA RH 

.¡ Acepto, X Cancela, 1 

1-
Co

_
ntJ
_

o
_

l
_

d
_

e
_

Lec
_

t
_

u
_
ra
_

s 
__ 

j --= &iregar � l!:lodficar X Ejminar 1 :,g Cortar CL) !:;opiar Q POQor 1 � lmg_rimi' � lixportar I j. l 1,uscar I li) &efrescar 
OT s. Vales y Consumo s 

Calendario.s 
, .... �ctividad'-····- ··••v•·-... ··"·····O ............... ·h••·"'•"'vn'•·.F1ecuencia,.,. • -Tipo,•nYy,n=,,u- Claslicación l ,..,....Clasificación 2 y,. P,iolidad •••. Du,ac 

• lnspeccion de cairileria rh "' 500 HA Preventivo Mecanica Ana Oh 

11.- En el modulo Mano de Obra, se ingresa el Personal de Mantenimiento para su 

registro y control en las Ordenes de Trabajo ejecutadas, el costo invertido por Mano 

de Obra y su efectividad. 

Locaizaciones/lnmuebles 

Planes 
,,. Nombre Cpl):P(elo .,,,.,, �-"· . '· . ,,,,."--' �- J�iol�!.. -- ,CJ�si!""'PÁ" . ·-.. ,,,�,,. 'ª J�l1]RQR .... "". ,,,,.,, '. 

11
�-R_e_p _ue_,_1o_s _y_Co_n,_um_ib_1e_s ___ 

�,
� AOAIAN AY/ll.A M SoldadOf a 

Mano do Obro 

P,oveedores y Servicios 

Henamientas 

AU)Ci\iaies 

Mantto. Rutinario 

Manlto. no Rutinario 

Mantto. Predic tivo 

Para poder iniciar con el proceso de ligar la base con mis recursos 
materiales se requiere que seleccione la base del inventario y oprima 
Siguiente 

_Bases.de Datos ••V••·, ... �,Descr!µción ····-nn�•···..,,····-·· 
Acceso a Ejemplos.cni Base de ejemplo 

ldentilicad01 de la Base: 1000992 

Cancelar <<Atráf: Siguiente>> Terminar 
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12.- Se ingresa los Datos de los Colaboradores del Área de Mantenimiento. 

Proveedores y Se1v1c1os 

Henamientas 

Au,olia1es 

.. 

BENITO VARGAS 
CARLOS CHOY 
CESAR ALVAREZ 
DAVID CHAMBI 
DAVID SUCARI 
ELOER DURAND 

ELMER PAUCAR 
EMERSON CANO 
EUGENIO ROCA 
EUSEBIO APAZA 

AM G1upero a 
AS Ingeniero 
BV Mecanice a 
ce Ingeniero 
CA Electrice a 
oc Mecanice a 
DS Supervisor taller 

EP Ingeniero 
EC Mecam:o a 
EA Soldador a 
EA Soldado, a 

FIUBERTO CARCAUSTRO FC Mecanice a 
GUILLERMO HUANACUNI GH Soldador a 
HAMIL TON FAUSTINO HF Mecanice a 
HENRY LAZO HL Soldador a 

Manlto. Rutinario 
Nombre: ADRIAN AVALA 

Manito. no Rulinario 

Manllo. Predictivo 

13.- Se muestra el registro personal del Trabajador y el costo por hora de trabajo. 

Localizaciones/lnmuebles 

Planes 

Repuestos y Consumibles ..... ,.Nombf� com.J!leJo .... ,. ...... ,...,. ................... -....... ,....... , ... , �-· lntt;!alef,� ...... ,�silic;a.c;iqn . , 

n�-----------�it.�A::::D,::R.::IAN=:::.A::.Y::ALA=-------------+-_::AA::.__¡.:S:::o:::ld::odor=,:_• _____ -+---------1 
Mano de Ob,a ALEJANDRO MORALES AM 

AS 
Grupe10 a 

P1oveedo,es y Servicios 

Heuamientas Mu1hí11 ,11 
ALVARO DE LA SnTA 
BENITO VARC 
CARLOS CHO 
CESAR ALVAI Auxbes 

Localización de Equipos 

DAVID CHAMI 
DAVID SUCAF 
ELDER DUR� 
ELMER PAUC 
EMERSON C/. 
EUGENIO RO 
EUSEBIO APt 
FILIBERTO C/. 
GUILLERMO 1 
HAMILTON FI 
HENRY LAZO .: , 

11 __ M_a_n_1_10_._R_u_1_in_a_,i_o ____ --
1
Nombre: ADRIAI{ . ¡1 Manlto. no Rutinario 

Mantto. P1edictivo 

Recursos 

Control de Lecturas 
OT •# Vales y Consumos 

Calendarios 

; ' 1 �. 

-· .. ' �;;,� 
//(.;::::.::;:;:;:i�: 
:,1-<'·\�t�lj\ 

,;',,¡MIi i 

Nombres: i,ADRIAN I "
�==============::! 

Apellidos: ¡AYALA NINA I "
Clove: !MS-01 

lnicioles: § 
::====------

T el6lono: !054-283408 

jFZ <NUEVO> 1 

14.- En el Modulo de Proveedores y Servicios, nos permite ingresar al registro los 

datos de nuestros proveedores en Repuestos y Servicios, y contar con la información 

a la mano. 



ocalizaciones/lnmuebles 

Planes 

Repuestos y Consumibles 
Mano de Obra 

1oveed0fes y Servicios 
erramientas 
u><aiares 

Mantlo. Rutinario 

Mantto. no Rutinario 

Mantto. Predictivo 

Recursos 

Conlrol de lecturas 

OT s .. Vales y Consumos 

Calenda,ios 

nálisis de Información 

Garantías .. Oocumentos y Ligas 

,_,N2!l'�'".-.,.. , 
t HCE PERU SAC 
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.•. �-,l�.d9 , , , .. 

Mnrlihr.,u 

Proveedor: jHCE PERU S.A.C. j· 
Oove: jHYUNDAI 

O•sificación: �===========·:::!...::
�=-=::-1_ _________ _Colle y"' jA v. Compoy N1305 S.J.M 

Colon;.,: L IMA 

Población: !===========�---C-.P-.:-;::::=====:! 
Estodo: LIIM� 

�============� País: PEA 
�======::::----;::===== 

Tel�fono: 1324-1600 Fa1<: 1323-5664 

Pagina Web: lwww bceoeru.com 

Contactos ) Notas ! Imágenes I Archivos Adiuntos J 

J --e ru¡regor � t!l_odificar X Eliminar 1 � 1!§1 jJ Íil I H • .. H j 

,Nombre .... ......,.,,,.� .................. , ... y ... , •• .,.,., ••• 
0 

Car�o .... , ......... ,Y..,,,,... 
RAMON RIVERA F. JEFE DE 

OPERAOONES 

1 � IF2 <NUEVO> 1 

... _De,p!lrtamento .......... � .... ,..Teléfonos ........ , 

,/ Acepter 

Tlf. +[511)324-
F•• +[511) 323 
Ne•lel +51 "813 
Cel. +[511) 991 
rpm "247131 

X Cence� 1 

15 .- En el modulo de localización del equipo, se identifica al equipo y su localización 

dentro de la corporación. 

Locélización de Equipos 
Histo,ial de L ocalizaciones 

Catálogos 

Mantlo_ Aulinario 

Mantlo. no Rulinario 

Mantto. Predictivo 

Recursos 

Control de Lcctu,a.a 

OT s. Vales y Consumos 

Calendarios 

\;). 878USVOLVOVG-6118 
,i,;>. 88 CAMION BARANDA VOLVO WQ-1769 

... '\J CA.001 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI L UX 4X4 PIS-821 
'i,;.l CA.002CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIS-818 
'\J CA.003 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIS-820 .. 'P CA.005 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIT-691 

,.. � CA.007 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIT-693 
� CA.009 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIU-925 

CA.011 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIV-417 

L��es/1'2'™-'X�l.e�·- .. ,, ........ .1 .. .-.: ....... � .. ,
1 

.... ..,,kU .. .,_ 
.=J·\ 

r·:I CEDEC 
f-:1 CORPAC 
1-:1 MAYA 
�-:1 MDH CAMPOY 
t··:I f.!INAANABI 

r
·:I MINA ANUBIA 
-:1 MINA AR ASI 
:1 MINA SANTA ROSA 

t 
·:I MINA TUKARI 
-:1 TALLER CAMPOY 
:1 TALLER TERCEROS 

1 MINA TUKARI 
1 MINA TUKARI 
1 MINA TUKARI 
1 MINA TUKARI 
1 MINA TUKARI 
1 MINA TUKARI 
1 MINA TUKARI 
1 MINA TUKARI 
1 MINA TUKARI 
1 MINA TUKARI 

16.- En el Modulo Mantenimiento Rutinario hace referencia al Mantenimiento 
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Preventivo, en la opción de asociar planes a Equipos, en esta etapa estamos ligando 

el plan creado para los equipos de la misma marca y modelo que ejecutaran el Plan 

de Mantenimiento ingresado. 

Mantenimientos Inicia les 
Mantenimientos Próximos 
E quipos Fuer a de Servicio 
Hist. Manitos. Cerrados (por Equipo] 

Catálogos 

Localización de Equipo.s 

Mantto. Predictivo 

23 CAMION TRACTO VOLVO WJ-1981 TRACTO VOLVO N23 
87 BUS VOLVO VG-6118 BUS VW 
88 CAMION BARANDA VOLVO WQ-1769 CAMION VOLVO NBB 
CA.001 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 P IS-821 CAMIONETA TDYOTA 
CA.002 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIS-818 CAMIONETA TOYOTA 
CA.003 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIS-820 CAMIONETA TOYOTA 
CA.005 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIT-691 CAM IONETA TOYOTA 
CA.007 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 P IT-693 
CA.009 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIU-925 CAMIONETA TOYOTA 
CA.011 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIV-417 
CA.012 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIW-186 CAMIONETA TOYOTA 

Plan: CAMIDN VOLVO N22 Régimen: Lecturas u 

i!'g�xportar k,tl Guardar Co lumnas � Restaura r Columnas 

Aecursog l ,.,, ,!;_��-�-"', , .. 1 ..... ,.1,,1..._,.,,,., .... ._i..;. 

,.__C_on_ll_o_l d-e-L-ec_t_u_,a_s ____ _.:¡ _t \NEUMATICOS 
...... �e, fü,ljvj\l,�,.,� ........ ., .. ,,,·, .. ,.,,cu�---. fJe���r!l.G1.� , 

250H 
6.000H 
2,000 H 

lf-------------�I' \ SISTEMA CHASIS 
Ols, Vales y Consumos j ·"'·\SISTEMA DE DIRECCION\ BUMBA SERVO 

lnspeccion de neumaticos 

lnspeccion de fisu,a en chasis 

lnspeccion de bomba servo 

1 7 .- En la opción de Mantenimientos Iníciales, es donde se ingresa los horometros de 

partida para la ejecución del Plan de Mantenimiento y sus actividades teniendo una 

frecuencia de repetición a medida que su Horometro del equipo avance. 

Atoc�dón Eqlipos·P1�es 
Mantenmentos looalos 

Mantenfflenl0$ P,óximos 
Equipos Fue,a de Servteio 
Hisl Manitos. Cemidos (po, Equipo) 

Catilogos 
Localización de Equipen 

\;l B8CAMION BARANOAVOLVOWQ-1769 
._;¿ CAOOl CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 P\5-821 
._;¿ CA.002 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 P\5-818 
._;¿ CAOOJ CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 P\5-820 
._;¿ CA005 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIT-691 
._;¿ CA007 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIT-693 
Q CA009 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIU-925
._;¿ CAOl 1 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIV-417 
Q CA012 CAMIONETA PICKUP TOYOTA HI LUX 4X4 PIW-186 
._;¿ CA014 CAMIONETA PICKUP Nl55AN FAONTIER PIY-763 
._;¿ CAOl 5 CAMIONETA P\CK UP Nl55AN FAONTIEA PIY-789 

l,lli ._;¿ CA016 CAMIONETA PICKUP Nl55AN FAONTIEA PIY-7Sl 

Mantto. no Rutinario 

ManUo. Predictivo 

. ._;¿ CAOl 7 CAMIONETA PICKUP NI55AN FRONTIEA PIY-792 
._;¿ CAOl 9 CAMIO NE TA PICKUP NIS SAN FAONTIER PIZ-981 

CA021 CAMIONETA PICKUP NI55AN FAONTIEA A-606 

Factible de modficar 

Faciible de modifica, 

Faciible de modilical 
Factible de modifica, 

Fac1ible de modificar 

Factble de moáílCaf 
F actlile de modíica1 
Factlile de modíica,
F ac:tible de modficar 

18.- Debemos seleccionar al eqmpo para ingresar la fecha y horometro del último 
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mantenimiento realizado y esta información el sistema lo tomara como punto de 

partida para la programación de los próximos mantenimientos de acuerdo a la 

frecuencia establecida. 

Mantenimientos Pró>cimos 
Equipos Fuera de Servicio 
Hisl Manttos. Cerrados (por Equipo) 

Mu11te111111ie11tus 111h 1ules 

EqLipo: CF.019· CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 992C · 49201287 
Plan: CARGADOR CATEA PILLAR 992C Réi;jmen: Lecturas 

Estimado de uso: 416 HA/mes (13.67 HA/día) 
Último Contador: 45.200 HA (24/02/201 OJ 

Modo de A¡uste: Manual 
Acumulode: 45.200 HA 

Catálogos 

Localización de Equipos 

Mantlo. Predictivo 

Recursos 

Conbol de Lecturas 

OT s, Vale.s y Consumos 

Calendalios 

Parte Actividad Fecha del 
Mantenimiento 

Inicial o de 
·.,, ,,.,.,.•J,,,._. .. ,., ..... , ·.·,·. ·, .. ,., .. ·.c.c .•. u.,.u ... ,.,., ,.,.,., ... ,.-.·.1 ...... .¡.u.,.,., 1.1,1,1.,..,,.�, ... ,., ... ,.1.· ............. ,.,., ..... 1.1.1.1.1, ,.,J.,., .. �

1
-�q��-�,.,.,,., 

,tJ\ SISTEMA CHASIS/OTROS lnspeccion de fisu,a en chasis 21/06/2007 
\ SISTEMA ELÉCTRICO\ HARNESS Cambio de hamess 21/06/2007 
\ SISTEMA HIDRÁULICO\ BOMBAS Cambio de kit de selos bomba 23/04/2009 
Y MOTORES HYD\ BOMBA DE implementos lh 

,sJ IMPLEMENTOS LH 
Overhoul bomba do implementos 21/06/2007 
1h 

\ SISTEMA HIDRÁULICO\ BOMBAS Cambio de kit de seles bombo 23/04/2009 
Y MOTORES HYD\ BOMBA DE implemento, rh 
IMPLEMENTOS AH 

Overhoul bomba de inplementos 21/06/2007 
rh 

\ SISTEMA HIDRÁULICO\ BOMBAS Cambio de k< de seles bomba d, 23/04/2009 

Reemplazar todo ... -----------� 
O con la siguiente Leciufa 
O con la última lectura capturada Reemplazar todo 

Mantenimiento 
Inicial o de 

+ F ,ecuenc1a => 
Ma 

arranque con 
.... .. , •• ,, ... 1.1 ·,, •. � .... J •• .¡J ,.,.,., ... , 

6.000HR 
30.742 HA 12.000HR 
40.347 rlR 6,000HR 

30,742 HA 12.000 HA 

40.347 HA 6,000HA 

30,742 HA 12,000 HA 

40 47 HA 6000HR 

Editar Uso Estim 

19.- En la opción Próximo Mantenimiento, se visualiza las actividades del próximo 

Mantenimiento, teniendo en cuenta el estimado de días faltan.tes. 

,ntto. Rutinario Mantto. Rutinario' - Mantenimientos Próximos 

Asociación Equipo$.P�ne-s 

Manteninentos lrlciale$ 
�����J�1.-�¼t�;��1,;�t�\��lt��-

1 �-:���;��t�1\��t�J�'.����i�i¡��xi�/��:i\:��iiJ�t��¾�
1 ¡ � Eiltro rópi_do �Q.Ut« filtro Descripción Localización \ MINA TUKARJ 

Montermontos P,óximo< 1 T' D � ¡E · nrvnueble) 1-
E
-ou-

�-,-Fue-,a-d_e_S _e _"" __ c_
io 

___ ,,�-d; OOtlONC�� VOLVO WJ-1980 
Hisl ManUo-s. Ce1rados (por Equipo) �

.: -\;J 23 CAM10N TRACTO VOLVO WJ-1981 
'\,:) 87BUSVOLVOVG-6118 
-\;) BBCAMIDN BAAANDAVOLVOWQ-1769 

:-: -\_;¿ CAOOl CAMIONETA PICKUP TDYOTA HI LUX 4X4 PIS-821 
,(·) CA002 CAMIONETA PICKUP TDYOTA HI LUX 4X4 PIS-818 

"qupo: 22 CAMION CISTERNA VOLVO WJ-1980 

j O Adelant�/Posponer activi�es I R�a� Actividades realizadas sin OT 1 � lm�mir É!l �xportar j j.) Buscar I Rii Grupos .,. 

,� 
Último Próx:wno 

P.,.-te Ac:IMdad Mantenimiento +Frecuencia• Manteninierto 
1eaizado conforme al plan 

,t \ NEUMATICOS lnspecoon de ncumaticos 5,349HA 250HR 5.599 HA ... 
Catálogo.i \ SISTEMA D-IASIS lnspeccion de fis\A"a en chasi$ OHA 6.000 HA 6.000 HA••• 
Localización de Equipos \ SISTEMA DE DIAECOON\ BOMBA lmpcccion de bomba servo 3.885 HA 2JJOO HA 5,885 HA 

'·"�--"-.-...� .. : ·'-'�'',l'J.'i&�,(� 
SERVO 

lnspeccion y evaluacion de OHA 6.(JOO HA 6,000 HA 
Mantlo. no Rutinario bomba servo 

Overh.sl bomb4 $e1vo OHA 
Mantto. Prediclivo 

12,()()()HA 12,000 HA ... 

Recu110.i \SISTEMA DE DIAECOON\ CAJA DE lnspeccion de caio de direccion 3,885HA 2,(JOOHA 5.885HA 
DIAECOON 

Control de Lecluraa lnspecciony evaluacion de coja OHA 6.000 HA 6.000 HA 
Ola. Vale.a y Consumos: de direccion 

At,aso 

564 dio(,) 
452 dfa(s) 
462 dóo(s) 

4S2dóa(s) 

462 dóa(s) 

452dóo(s) 
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20.- En la opción de Historial de Mantenimiento Cerrado por Equipos, se cuenta con 

la información para la realización de análisis de fallas, consultas por parte del 

planeador, supervisor o Técnico del área en trabajos realizados anteriormente. 

1ntto. Rutinario Mantto. Rutinario - Hist. Manttos. Cerrados (por Equipo) 

Asociación Equip0$·Planes 

Mantenimientos Iniciales 

Mantenimientos P,óximos 

�-�.:��j).JA\���'..:'.:'9�·::�·-· ·;:fl'.';-�,t�fi¾�:i:{i(����!¡��������-���{�
¡

�,_::
1

:;i·,
1

·iH 

Equipos Fuera de Servicio 

Hist Manttos. Cenado$ (po, Equipo) 

Catálogos 

Localización de Equipos 

Manito. no Rutinario 

M anuo. Predictivo 

Recursos 

; j T Eiftro rápido tffi Quitar filtro Descripción Localización \ MINA TUKARJ 

.•• Ti¡,o . Descripción \E9.uipo/l1111J.JebleJ. •••• ., .......... ., •••••••.•••••••••••••.••• .,., ,. • .,.m••················ 
� CF.003 (109) CARGADOR FRONTAL KOMATSU WA500·1 · 11020 

... Q CF.003" CARGADOR FRONTAL CA TER PILLAR 930 · 241 K 11287 MDH 

.•• � CF.005 (142) CARGADOR FRONTAL HYUNDAI HL757 · LD0611040 
... Q CF.018" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR SJO -Z41K667 

i[� . CF.019" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 992C · 49201287 . 
CF.046" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 950G · LAYL0031 

Equipo: CF.019" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 992C · 4!1201287 

! � Jm�rimlr t!J �xportar 1 6ai Grupos .., 

Parte ____ ... � ... -·-
\ NEUMATICOS 

\ SISTEMA CHASIS/OTROS 
\ SISTEMA CHASIS/OTROS\ PINES Y BOCINAS 
\ SISTEMA ELÉCTRICO 

lnspeccion de neumalicos 

/nspeccion de neumaticos 

lnspeccion de neumaticos 

lnspeccion de neumahcos 

lnspecdon de neumaticos 

lm:peccion de neumeticos 

1 nspecciones mecanicas 

lnspeccion de pines y bocinas 
Eveluacion del sistema elecl1ico [ET) 
Inspecciones elect1icas 

. , _Fecj,� 
26/07/2009 
31/03/2009 
04/01/2009 
16/12/2008 
30/11/2008 
30/11/2008 
26/07/2009 
15/01/2009 
26/07/2009 
26/07/2009 

21.- En el modulo de Mantenimiento No Rutinario hace referencia al Mantenimiento 

Correctivo o Mantenimiento No Programado, el cual es ingresado por el asistente del 

planeador para la ejecución del trabajo presentado en Mina o Pad, para el registro y 

posterior cierre por parte del Mecánico ejecutor. 



isl Trabajos Ce1tad0$ (po, Equipo] 

OOSUta de Trabajos Efiminados 

1-----------1 
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<,;). �s�JstJEXCt>.VAOORACATEAP1LLAA 3458 · 

<,;). �:io�(163JCAMION ANFO •EMULSION KENWORTH 

<,;). �s�J.i!;6JEXCAVAOORACATERP1LLAA 3458. 

<,;). ��/OTONIVELAOORA CHAMP10N 720A. 

RV.213 (213) RODILLO VIBRA TORIO CA TEA PILLAR 
CS-563E CNGOl BSS 

';;:<;.���) EXCAVADORA CATERPILLAR 345-BL · 

MANTENIMIENTO CORRECTIVO 
PROGRAMADO 
MANTENIMIENTO CORRECTIVO 
PROGRAMADO 
MANTENIMIENTO CORRECTIVO 
PROGRAMADO 
MANTENIMIENTO PREVENTIVO PM50 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO PM50 

TRABAJOS CORRECTIVOS PROGRAMADOS 

MONTAJE OE MOTOR 3176 

EquipoAnmueblc: EX.097• EXCAVADORA CATERPILLAR 34581.. - 4SS015U 
Descripción clet trab111)o: REALIZAR EL CAMBIO DE 8A TftUA 

· F� y H01a del-E vento; 25/03/201 O ·oe:00:00 AM 

.. ::f�P.T<· 

06/11 n009 09:0000 AM 

OJ111noos 09:00:00AM 

01/10/2009 090000AM 

01 /1 On009 09:00:00 AM 

07/09/2009 01:00:00 PM 

07/09/2009 11·30:00AM 

22.- Al generar una OT por Mantenimiento Correctivo, se mgresa los datos 

principales de la Falla presentada. Descripción del trabajo a ejecutar, observaciones y 

recomendaciones, prioridad y área asignada para la ejecución. 

Registro ds Traba¡ot 

Hi:ll. TrabajoiUtf� 

Hisl T1�Cb1ados(pcwEQU\?O) 

Consufla de Daños 

Cons...t.a de Traba[os E� 

CalMogos 

Localización de Equipo, 

Mnthlu ,lf 

E<µPOfinmueble: EX.097,.. EXCAVADORA CATERPIUAR 345Bl - 45501589 

Descti>ci6n del Trabajo: JMIMIFFFIIPlll-dd

Observaciones: 

Prioridod:! Medo •! 
a.,;rocaciónl: !�Eiocb:::::::ócida<l::::·:::::::==============·::::1 � 
a..,ococi6n2: • � 

Actualiza lect1.1a, 1 

Tipo de �abajo;_ Ptevonti-,,:o 
Nun.�� 

� 1 <<Atrás I S9,,iente» 

Fm=M:v H01a del Ev�nto:25/0Jnmo 08:1)0:00 � 
FoioOT: 

f..R'4:,11 t1�a"�I E�vW!�-� ,. . , � f:!99!a� 
25/03/2010 08:00:00AM 28/03/2010 

06/11/2009 

1/2009 06/11/2009 

06/11/2009 

02/10/2009 

02/10/2009 

07/09/2009 

07/09/2009 

07/09J2009 

011osn009 

07/09/2009 

. ;� .• • ,:
., 

,� .· ·�. A-· ,-_; •• 

23.- De igual manera se cuenta con el historial de Trabajos Correctivos realizados, 

para el análisis respectivo por el planeador. 



A�istro de Trabaios 

Hisl Trabajos C.enadl::lt 

Hisl T rabajcn Cerrados {po, E Quipo} 

ConsuD:a de Daí'los 

Con.sula de T 1aba¡os Eli'nnados 

Catálogos 

localización de Equipos 

Manito. Rutinario 

'"'}' - .,. 

Manito. Predictivo 
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Descripción 

<,;) ��iºW��GADOR FRONTAL KOMATSU 

� 23 CAMION TRACTO VOLVO WJ-1981 

<,;) ��S� EXCAVADORA CA TEAPILLAA 3458 . 

<,;) rss��I EXCAVADORA CA TERPILLAA 345-BL . 

i,;.> �Á
0cici4�3

40I TRACTOR ORUGA CA TEA PILLAR 06R . 

PE.006 (1431 PERFORADORA INGEASOLL RANO 
ECM690-G16137JH 

MT M7 MnTnNIVFI AnnRA Km.tATSI I r,nf;.?::\A-1 

locallzsclón \ MIHA TUKARI 

••• lnspeccion de la botella hidrauica boorn 

··• Sonido en la hxbino. 

•• . E slabon de cadena lado de racho con rotura. 

••• Monla¡e de radiadcx. 

Se CM'lbio levantadores de �lancin de valvuto 

Ccimbio de bomba y molo, de lan. 

• •• Se cambio pines de cadena. 

••• Aepa,acion poi baja pre.sían hidraultea. 

... Aepa,ocion de cadena de avance y 1eca1ga de ••• 
nitrogeno. 

EquipoAnl'T'IJCble: EX.U5 (1) EXCAVADORA CATERPILLAR 3468. 4SSID961 
Descrtpclón del traba;:>: MANTENIMIENTO CORRECTIVO PROGRAMADO 

��Wt;6i···· ·1·;_�:· :··,·,, · .�úú_· ... - 1 ·::, 

25/09/2009 06.JnOOAM 

22/09/2009 01:0000 AM 
21/09/2009 0&00:00 PM 

14/09/2009 02:00:00 PM 

17/09/2009 00:00:00 AM 

16/09/2009 02:00:00 PM 

15/09/2009 1 Cl00:00 AM 

13/09/2009 1Cl JnOO AM 

12/09/2 009 07:00:00AM 

24.- En el modulo de recursos, nos permite ingresar la cantidad de personal para la 

realización de las actividades en el Mantenimiento Preventivo. 

,cursos Recursos - Asociación Recursos-Actividades 

Consula de Recursos Asociados 

Fujo de Recursos 

Catálogos 

Locali;zación de Equipos 

Manito. Rutina,io 

Manllo. no Rutina,io 

Manito. Predictivo 

Cont,ol de Lectu,as 

_,, T� 0�$Cf1pcióoJEajpo/lfYP4eWel 
�·t:li 22CAMION OSTEANAVOLVOWJ·1980 
''. Q 23CAMION TRACTOVOLVOWJ-1981 

Q 87 BUS VOLVO VG-6118 
. Q 88 CAMION BARANDA VOLVO WQ·176S 
•- Q CA.001 CAMIONETA P\CK UP TOYOTA HI LUX 4X4 P1S·B21 

Q CA.002 CAMIONETA P1CK UP TOYOTA HI LUX 4X4 P\5·818 
.. Q CA.003CAMIONETAP\CKUPTOYOTAHILUX4X4P1S·820 

:'.:EL Cl>..OOS.CbMtONE.U..elCJWJe.mY.a:LJulli.u:LJ>/LlllLS.0• 

Equpo: 22 CAMION asTERNA VOLVO WJ-1980 

O ¡ !:_oplar Rect..!:SOS rMtcados J � lmQfini" � �portar 

,,.f!tJJ,te 
� ,·,li:

°

ÚMÁTICOS 

\ SISTEMA CHASIS 

\ SISTEMA DE DIAECOON\ BOMBA SERVO 

\ SISTEMA DE OIAECC10N\ CAJA DE 
OIAECOON 

lnspeccion de 
bomba SelVO 

lnspecciony 
evaluacion de 
bomba te1vo 
Ove,hal borrba 

1 nspeccion de Cata 
de di,eccion 
lnspecciony 
ev�decaia 
de direccion 
Oveihal cai6 de 
dífeccion 

Loeetzación \ MINA TUKARJ 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

.. � . . 

••• TRA CTO VOLVO N23 
... BUSVW 
••• CAMION VOLVO NBB 
••• CAMIONETA TOYOTA 
... CAMIONETA TOYOTA 
••• CAMIONETA TOYOTA 

•.fMJ.Lló"-------� 

25.- En el modulo de lecturas, nos permite ingresar la lectura de horometros de los 

equipos de la Unidad, de manera que el software estima las horas diarias trabajadas 

por los equipos y proyecta la fecha de ejecución de los Mantenimientos Preventivos. 
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:ontrol de Lecturas Control de Lecturas - Registro de Lecturas 

t-A--�·-o_de_lecha __ ., ____ �fJI�{rt}����f.$,:!�t�; ���Yltl.e�lec� a!. · .• \l!k/,",\;� .. 1�� 
P1omedios de Uso MenstJa 1 j T filtro rápido JS Quitar fdtro Descripción 
Histonal de Lecturas 

T,po 

',;/ 
',;,l 
<,;.> 
\;) 
',;/ 

. Q 
.',;/ 
'<,;.> 

-',;) 

·�Q 

"'· .,;.> 
•.. \:.> 

',;/ 
',;/ 
',;/ 

::.,;., 
1---�=�------f<- <,;J 

f-
c_ª_"_'o0_•_• _______ 1 .... �

Localización de Equópo, ',;/ 

f-M_an_u_o._A_oo_·_na_,_;º ____ -1:: t 
Mantto. no Rutinario '\J

Manno. Predictivo .... \:l
f-A

_
ec_w-,-.. -------1·:�. � 

""'····',;/ 
',;/ 

�-',;/ 

Oesaipc:ión Equipo 

CF.OAS· CARGAOa"A"FAONT'A·c·CATE'ffPillAA-950G �LAYlOOJi.. . .. HA 
a...001 [165) CAMION LU BAICAOOR vou:.SWAGEN 17.220 ••• HA 
CU.004 (163) CAMION ANFO • EMULSlON KENWOATH T BOOB ••• HA 
CU 005 [177) TRACTO CAM10N VOLKWAGEN 98WPA82U18A817042 ••• HA 
EX001 (96) EXCAVADORA CATEAPILLOR 3208 - 3MA05473 ... HA 
EX.002 (101) EXCAVADORA HITACHI EXlBOO · 1820238 ••• HA 
EXOOJ (50) EXCAVADORA CATEAPIUAR 3308L · 60A04804 , •• HA 
EX004 {581 EXCAVADORA CATERPILLAR 345-BL · 4SS01Cl84 ••• HA 
EX005 (6) EXCAVADORA CATERPILLAR 3458 · 45S00969 ••• HA 
EX011(3J)EXCAVADORA CATERPILLAA 3208 -3MA04917 ••• HA 
EX.033· EXCAVADORA HIT ACHI EX450Cl - S31139 ••• HA 
EX.079" EXCAVADORA KOMATSU PC450Cl -10428 ••• HA 
EX.081º EXCAVADORA KOMATSU PC350CL -12061 ••• HA 
EX.097" EXCAVADORA CA TEAP1LLAA 345Bl · 4S501589 ••• HA 
GE.001 {113) GRUPO ELECTAOGENO CUMMINS 0S130 - E0-40646441 ••• HA 
GE 012(141) GRUPO ELECTAOGENO OJMMINS 15000FLE KTA50 H0609600S9 ••• HA 
GE.093• GRUPO ELECTAOGENO MTU 16V4000 552203 ••• HA 
GE.084" GRUPO ELECTAOGENO MTU 16V4000 · 552303 
GE.1 «· GRUPO ELECTAOGENO PEAKINS 

... HA 
••• HA 

GE 501 {1821 GRUPO ELECTAOGENO CUMMINS 150COFLE KTASO 1060967894 , •• HA 
GE.502 (187) GRUPO ELECTAOGENO CUMMINS KTASO · 0080174005 KT ... HA 
Me.cm (121) MONTACAAGA CATEAPILLAA OP40Kl-AT19C50732 ••• HA 
MC.185"MONTACAAGAYALE ••• HA 
MS.073" MOTOSOLOAOURA COMANOER ••• HA 
MS.17J' MOTOSOLOADURA MILLEA •·• HA 
MT.001 155) MOTONIVELADORA CHAMP10N 7204 - X028511 ••• HA 
MT.002 MOTONIVELADORA KOMATSU G0623b.·1 · 3:1386 ... HA 
MT .005 (183) MOTONIVELADORA OiAMPION 720A · ><029086 ••· HA 

Unódad Lecll.ua Bese 
lectuia lechaa del ecumulada ���--

32.225 32.225 
13.136 13.136 
5.200 5.200 
9.158 9.158 

23.560 23.560 
42.956 42.856 

7.213 7,213 
36.102 36.102 
37,562 37,562 
28.105 28.105 
32.862 32.862 
30.617 30.617 
29.158 29.158 
33.569 33.569 
24.600 24.600 
16.200 16.200 
17.500 17.500 
19.200 19.200 
B.600 B.600 
5.100 5.100 

150 150 
5.912 5.912 

13,956 13.956 
5.300 5.300 
1.350 1.350 

23.780 23.780 
20.230 20.230 
12.B60 12.860 

26.- En la pestaña Promedio de Uso Mensual de horas de eqmpos, nos facilita la 

información de visualizar los datos mensuales de horas trabajadas y conseguir ratios 

$/Hr por equipo el cual se cruza la información por lo valorizado mensual, también 

los ratios de combustible. 

Hist0061 de Lecluun 

Cat&logos 

localización de [quipos 

MonUo. Rutinario 

Mantto. no Rutinario 

Manlto. Predictivo 

Racwsos 
,:,·' _, 

OT s. Vala, Consu,nos 

Ddondarios 

A.n.lis.SI: da lnlor.ación 

GarenUa.s. Ooc�ntos , Ligas 

Tópo Oesc,ipción Equ,po 

.... �;r· cF_m·CAAGAOoA tROÑTAL-CATEAP,LLAR 930-:-z,;K11�2a, M·oH·-·�. 

:_: � �:�
l

:::�:i.::�::;.:�: �' ;��16;;:"
º 

,o.( CF.0.6" CARGADOR FRONTAL CATEAP1U.AA 95CXi · lA'l't.0031 
� CLOOl (165) CAMION LUBAlú\OOR VOL.KS'WAGEN 17.220 

�:-',,;) CU 00-4 (163) CAMION ANFO • EMULSION KEN'WOATH T8CKl8 

q..ipo: CL001 (165) CAMION LUBRICADOR vou:.SWAGEN 17.220 

i .f.¡'""""" !/')copa, • ifg�"°'""

Uso Mensual 
Cl.001 (165) CAMION LUBRICADOR \IOLKSWAGEN 17.220 

••• HA 
••• HA 
... HA 
••• HA 

•·· HA 

UNdad Uso Mensual 
·-� st,mado 

Modo 

416 Manual 
416 Marval 
416 MMUal 
416 Manual 

416M� 

c:J USO Mensud 
• uso Mensual fstmado 
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27 .- En el modulo de Ots, nos permite realizar la emisión de Ots a ejecutar, en esta 

ventana nos muestra los equipos que se encuentran programados para emitir sus OT 

por Mantenimiento Preventivo . 

• � . • ,1•,r=-•• 

¡:F..:ese:::..:1_·..:G.::ene=rodof=.::d•:.:0:.:Tc:s __ _Jli""j -•���--, --�:· �-,�� , 1�-��1� '=t&}"��-��j¡�:t_�t-�¡\� i:+:-�,���ttjJiJki,J,t��).��/4ii��tt;
Fase 2 OT s Abietlas T Ejltro rápido ilg, Qujtat_Utro OesCf1)Clón Localización \ MINA TUKARJ 

Equipos por 1>tender hoy 1>1 Domingo (del 26/08/2010 1>1 29/08/2010) 

O j �Af· Gener$" OT I Consular duraciÓn 

Fase 3 - OT s Abie1las Lisias p/Cena, 
Fase , - Histon.!11 de OT s Ce11bdas 
ConslJl:o OT s Abiertas (po, EQUPO) 
Comuna OT s Abie,tas (poi Aespons ... 
Consuta de v.,ies 

····- ....... T!f>O Oe,o;,ción (EQ\4)0/\nmuebleJ ..•.••..••... -·· .••• ._. _ ........ l!)O de Equ;po .......... ___ Cio,1iceción 1___ ____ ••.•••. _0.sJococión 2 ..•..•.•. 

Consulta de Conrumos (por OTJ 
Cons,Jta de Consumos [pa E quipo) 
Consuta de Consumos (po, Recuso! � 

0 ",;.) w= (163) CAMION ANFO + EMULSlON KENWOATH CAMIONES TUKAFU Tuka11 equipos 

o 
o 

Q �_j���l��l%�2
CAMION VOL.KWAGEN CAMIONES TUKAAI T ukari equipos 

q EX.001 (96) EXCAVADORA CATERPILLAR 3208 · 3MR05473 •·· EXCAVADORAS TUICARI 
EX.002 (101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 · 1820238 
EX.0031501 EXCAVADORA CATERPILLAR 3308L · EXCAVAOORAS TUKARI Ti..kari etJUmOs 

0 Manteniaienlo Rutinatio: EX.002 (101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 -1820238 
Parte Actividad , 1· Clasif�ón 1 Oasifi ación 2 P · ridad 

·11:r \
'"
s"1STEMAM"óTOFlú:.OTOA;t1 . ... --r 

"M�¡;p,. ¡,-Í�e ··:::
"'

P,;;;;;,;�-- M�---
.. ., 

¡
I. IC ... .. !�

¡¿

· 

·
· 1 O \ SISTEMA HIDRAUUCO\VALWLAS___ lmpeedon de l\beri., y Pieventivo Mecanica Al• 

·" IENffilADO RES\ MANGUERAS Y TUBERIAS HYO ....,....,., � 

Catálogos 

LocaJR.ación de Equipos 

Manito. Rulinario 

Manito. no Rutina,ío 

Manito. Predictivo 

Recuucn 

Conlr� de Lectu,as 

:: Ji ___ , ·_,_.. 

o 
o 

�o 
ID 
�'º 
.t,10 
,1 

\ SISTEMA•OiASIS/OT R OS 
\ SISTEMA MO T O R\ MO TO R 2 
\SISTEMA Ei!lCT R ICO 
\ SISTEMA MOTOR\ MOTOR 1 
\ SISTEMA MOTOR\ MOTO R 2 
\ SISTEMA CAR R ILERIA\ CAR R ILE RIA LH . -·---·-· -----·--··· - -·· ---- -·-

lnspeccion de fin.«a en chaus ·•· Prevwtivo 
Ovmhal motor ••• Pre\leriivo 
E valuacion del sistema eieclrico ••• P,.-,tivo 
Mantrirpento de teqNdor • • • P,evenlivc, 

Mantenmenl:o de ten'4*dor . . . Pieventivo 
ln:peccion de eauieria t. ••• Pieventivo 

0 Mantenimiento no Rutina1io: EX.002 (101) EXCAVADORA HITACHI EX1B00 -182023B 

Tercero Al• 
Mecanca Ala 
Electlicidad Ala 
Mecarica Al• 
Macanea Ale 
Mecanica Al• •• 

1 

28.- Se selecciona el equipo para revisar las actividades programadas, se selecciona 

las actividades para emitir la OT respectiva. 

rs, Valés v consumos OTs, Vales y Consumos - Fase 1 - Generador de OTs 

,._Fccasec..c..1c.·.cGcc•ccne,_odof __ de_O_T _, __ �, .. ��-��-- ��m m��Lt�,���!K�&�I�i*�· 1��l�����.b.i�.(�,i.i'..t�M�·�*-�-�-�-����l,.-k"(.; 
Fue 2 OT s Abie1t6$ '\f t,t.ro r6pldo � Quitar filtro Descripción Locelización \ MlKA TUKARJ 
Fase 3 · OT sAhlertas l.Jstas p/Cerrar Equipos por atender hoy al Domingo (del 26/08/201 O al 29/08/201 O) 
Fase4-Historialde0TsCeiradas 

@ ¡ ,4·GeneiMOT J Consultardu-ación 
Comuna OT s Abiertas (POI' Equpo) 
Conda OTsAbe1las !P0f Aespons... �---· 1!ee_R�!9.�).�E�lf�11.���t. .. � .... -.. �--··· .................. !.iP.9.�-�9:4!� ..... . 
Coruula do Vales O Q = (163)CAMIONANFO • EMULSION �N\1/0RTH CAMIONES TUKAA1 

·---�,���1 ..... 
TukanCQIJIPOS 

Consula de Consu-nos (poi OTJ 
Cor\$ulta de Consumos (poi Equipo) 
Conda de Consumos [por Recl.XSO} 

Cal.\logos 

Localización de Equipo.s 

Mantto. Rutinario 

Mantlo. no Autina,io 

Manllo. Predictivo 

Aecwsos 

Conhol de Lecturas 

' . ..,. 

J .. ºo 
�-@ 

-

Q ��l�
l¡�,%�2

CAMION VOLKWAGEN CAMIONES TUKAAI 

Q EXOOl (96) EXCAVADORA CATERPILLAR 3208 · 3MR05473 ··• EXCAVADORAS TUKAAI 
<,;./_ EX.0021101JEXCAVADORA HITACHIEX1800-1B20238 ••• EXCAVADOAASTUKAAI 

EX.003I501 EXCAVADORA CATERPILLAR 3300L • EXCAVADORAS TUKAAI 

@ Mantenimiento Rutinmio: Ex.002 (101) EXCAVADORA HITACHI EX1B00 -1820238 

T uk.an equipos 

T ukan eQlipot 

Tukari� 

T ukari C"" ,nns 

li1) 1 SISTEMA MOTOR\ MOTO R 11 TURBO hli 1 M""'rilwto de 1ubo ··· Pievemvo Mecanica 
�º""-'..:\.::Sl:;:S.:.:TE:::MA=M::;O:.:T.;:O:..:R.:.:IMc::O=-,TcoOo;R'--'21=RAD=IAD=Oc..R'--'2'--+Cembóo=cc·c.cdecc.crelccr,c;g.,cc.,...=---··_· t.c

P,�evemvo�...,·�-tua��-�· ...._,--t----··-
G11 1 SISTEMA MOTOR\ MOTO R 1 PNOba de bb,l,y ··· Pievemvo lrmnmen!ecion 

\ SISTEMA M'JTOR\ MOTOR 1\ BOMBA DE Medcion de p,e.sion de Pteventivo lnstnmertecion 
li1J COMBUSTIBLE 1 conb,otiblo 

\ SISTEMA MOTO R\ MOTO R 21 BOMBA DE M_, de prrmon de 
li1) COMBUSTIBLE 2 ccm,u,tible 

4 
r \ SISTEMA MOTOR\ MOTOR 2\ INYECTORES 2 Caibfadony testeo de . . . Preventivo 

0 Mant�o no Aul:nario: EX.002 (101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 · 1820ZJ8 

<No>wt,-w'II0111'1aci6ro> 

Ale 

Al• 

Al• 

Al
• 1 
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29.- Una vez seleccionada las actividades a realizar se genera la OT. Seleccionamos 

al Mecánico ejecutor. Una vez generado la OT, pasa a la 2da fase de OT abierta. 

------------------------ - ------ -- ---------------------

's, Vales v Consumos OTs, Vales y Consumos - Fase 1 - Generador de OTs 

,_ .... _,_._G_ene<_ador __ de_OT_, ___ •• ,,�?1������1�\�t�=��e��': � �-.bs � ': cb�t��&. · �\�k��I .l�v.L.�\':-�#<.�0.��,J
Fase 2 • OT s Abiertas : ¡ T fjltro rápido 1:J Q.uitar fHtro Descripción Loca1izaci6n \ MltlA TUKARI 
Fase 3 · Oh Abiertas Uslas p/Cena. 
Fase 4. Historial de OT s Cerradas 
Consuka OT s Abierlas [po, EQwpo) 
Conda OT s Abieflas (por Aespons ... 
Conwlla de Vales 

suRa de Consl.1'1"10$ (po, OTJ 
Conwka de ConSLmos (por EquPoJ 
Consufta de Consumos (por Recurso) 

Catálogos 

Localización de E quipos 

Mantto. Rulinario 

Manlto. no Rutinario 

ManUo. P,edictivo 

Recu,aoa 

Cont,ol de Lecturas 

Equipos por atender hoy 111 Domingo (del 26/08/201 O 111 29/08/2010) 

@ j 4' Generar OT I Consultar duración 

T�o. Descripción (EquipollrvnuebleJ -·. -� ....... � .......... _ ... . . . .• tif?l?,':t� E,q�- ........... �s��'?��il?l'!.1 •. , .••.. 
• G1I <,;¡ EX002(101JEXCAVAOORA HITACHI EX1800 -1820238 ... EXCAVADORAS TUKARI Tukari eq.,ipos 

o

o 

o 

<,;¡ ��:�) EXCAVADORA CATEAP1LLAA 3308L · EXCAVADORAS TUKAAI T ukari eQuipos 

Q �s�iJli5..8l EXCAVADORA CATERP1LLAA 345-BL. EXCAVADORAS TUKAAI T ukari ec,.,ipos 

<,;J EX005 (6) EXú 
EX011 30 EX( 

@ Manlenmliento Rutin.: 

Parte 
. li1]' 1 SISTEMA MOTOR\ MI 

li1l �
s

�Ut�o�r:tti¼i� 
0 1 SISTEMA CHASIS/O TI 
0 1 SISTEMA MOTOR\ MC 

_. 0 1 SISTEMA ELÉCTRICO 
,. li1] \ SISTEMA MOTOR\ MC 
_. li1] 1 SISTEMA MOTOR\ MC 
tLii11 1 SISTEMA CARRILERI� 

o 

(,1•111-!f,11 IOll th• ÜI 1h•11P'> 1h• 1 f,llhl 10 

Dt.aación estimada de los t,aba¡os seleccionados: 20 h 50 m 
Responsable: MIGUEL ICCAOIA 

P.$Vlar Ae$ponsable 1 
� Al Cenm la OT. generar oul:ométicamenle el consumo 20 h 50 m 

del Responsable 

ukaneqwpos 

Oasificación 1 ••. ,,.,.. Clasificaoón 2 
Mecal'lCa 

1Mecarica 

li!) lmp1imir los OT s que se generen T e,cero 
�l§ene,ar los vales de arnac"1 cotr�pondjertes en forma automáJL� ,.._

M
_
ocor,c

-.-.---+------+t 

Elecbicidad 

30.- Se muestra la OT generada y lista para su impresión y entrega al Supervisor de 

Mantenimiento Preventivo para su ejecución. 



IJ-N.".A\!L�n-- r; .IOfH 
,�o• "'\.1<11'\ 

Generó: 

Revisó: 

Autorizó: 

Responsable: MIGUEL KCACHA 

Gener:ad:a por: Luis Sil v:a 

1,x.,llr.,dé,,: \ '1l�A "11.J(AltJ 
&JlJI� p.,are-: 

�lcrliJ.,N: Mt.J 
O••l�G11d60 ) :'T\,karl eaolpo,; 

Cet"ltro .Je- C.:r..to: Z. EX.002 

Le-ct.a.Jr J: 

le"d'.1r d: 

Loe-ct\Jr.1: 

108 

MURUHUAY SAC 

OPERACIONES 

Orden de Trabeio 

folio: 

(lll••• 180) 
o,, 1.i.1on IBO) 

OT003144 

llllllllll lll 1111111111 1 1111 
Clel 2G-,O¿Jg-:!010al 2�-Aug-:1010 

Fecha y hor:a de recepción de l:a OT: 

Fecha y hora de devolución de l:a OT: 

Duración :aproxim:ad:a: 20 h :50 m 

A ctividiides rutinilriils 

\ SISTEl-\6. CA 11.IULEIUA \ CAII.IUL EII.ÍA. Lti: J.,. peo:;o� de "'""; i.,,;,. In 

s:'reo., ef'd.,: soo .. lt 
o..,.,jé,, • i:,c<drn•o•: O � lO rn 
°""'"'e< ,e paro: l oí•C•I 

.,.ooe,,1rn1�to: 
'" �lclOf' oe-"lb.ir" ae- updtJ� 
' "le<! ldOf' ... ""oci,ot 
... �ldori oe-�.1bortoes 
... '1e-a ldOfl oe- bodl"la� 
._ tte-oldOf' oe-n,,e,a,a q1.1la o�.a,.befa 
'" �Ida, ae- roamos. :11.1p,er1ores: 
'" �ld011 oe- roolllO!. lrwterlor� 

�usl 26,21l1D D•2Bpm Pl!QIM 1 d• 12 

�TIOfl�.S,J: .Alto! 
a.,1�G11d60 l: "1e<.il olG/1 
04:.lttQd6ri2.: 

(d zu: 180) o,, 1.1,16n 180) 

31.- En la pestaña fase 2 Ots abiertas, nos permite visualizar las OT que se tienen 

abiertas pendientes de cerrar. 
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----- ----- �

rs. Vales y Consumos OTs, Vales y Consumos - Fase 2 - OTs Abiertas 

Fase1 -Gene,adordeOTs '::.�- '"".�;�Tg[ �'{��J!,�.jj[�JJL���'-1;,:��"*,r :_ 

I-
FM_•

...c
2_·c.O_T_sAbie_-_rt_es ____ ___, · � TEiltrorápldo �Quitar filtro Descripción Locatlzación \MIHATUKARI 

Fase 3 · Oh Abiertas Littas p/Cerra, O ¡ Asignar Responsable I Consultar Duración I Marcar todo como realizado J Marcar Listas para Cerrar 
Fase 4 • Historial de OTs Cenadas 

Consulta O T s Abie,tas (por E quipo) 

Consulta O T s Abiertas (por A espons ... 

Consulta de Vales 

Consulta de Consumos (po, O T) 

Consulta de Consumos (por Equipo) 

Consulta de Consumos (po, RectJ1so) 

Catálogos 

Localización de E quipos 

Mantto. Rutinario 

Mantto. no Rutinario 

Mantto. Predictivo 

Recursos 

Conttol de Lecturas 

Fo6o_OTJ -····--· .. ,Perioc;jo�. --�--- .. DwociónE_st., ___ R.esoon�te �Estadg. ___ _ 
OT003145 '" 26/08/2010 .. 29/08/2010 Oh 10 m BV ... Sin imp,imir 
OT003144 ... 26/08/201 O .. 29/08/201 O 20h50m MK ••• Sin imp,imi, 

. �.°!fC.ntil�.'�·�.�,a�o .Y�ci��ª-
1 O 7. Vencido 
1 O 7. Vencida 

32.- Para ingresar la información correspondiente del trabajo ejecutado, se ingresa la 

información tal como se muestra, automáticamente el sistema actualizara la fecha y 

horómetro de realización de la actividad ejecutada. 

Folio OT: OT003146 

Generó: Luis SUue 
Estado: Sin imprimir Pe1iodo: 26/118/2010 ,_ 29J118!2010 

Responsable: BENITO VARGAS 
Duración: Oh 10 m 

Equipos comprendidos en lo Orden de Trabajo 

Porcentaje reali 

_Ti¡,o. Dese1i¡x;ión (Equipo/lnmuebleJ.. .................. ,.�, .. ,._ ............................... ,aasificación 1 ...... ===-=�···_,,Clasilicación 2, .............. ... 
�1-i,.:.} 22 CAMIDN OSTERNAVOLVO WJ·1980 ... Tukari equipos 

Mantenimiento Rutinario: 22 CAMION CISTERNA VOLVO WJ-1980 

, ....... nv ................................................................... ,,. _______ .... , .......... ., •• H .............. ..................... ......... Ag_osto .......... .. 
.. ,.P.art�.-................. -.... c ........... _,_. ... ---•• .- --.--. 
J
,.i

' NEUMA neos 

..... Activid� ..... ------..... ,., ... __ ... ,. -.-.-. )6 .. }7 ... 411 ... i.�_ 
1 nspeccion de neumaticos • •• f/' 

UbsC'tV<lCIOOC5. 

Obse1vaciones a la OT con folio: 01003145 

,d Marcar todos 

Se realizo la inspeccion de neumaticos, encontrandoce en buen eslado. 

Mantenimiento no Rutinario: 22 CAMION O! 

Se indica la altu,a de cocada remanente: 
Pos1=15rrvn. Pos2=17mm. Pos3=14mm. Pos4=15mm. Pos5•14.5nvn 
Pos6= 16mm.l 

,/ Aceptar X Cancela, 1 

jjj Marcar renglón 

33.- Al actualizar la información en la OT, el sistema pedirá la confirmación de 

Cierre de la OT y el paso a la tercera fase de la OT. 
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Periodo: 21.G1/211D ... 21iGI/Zl11 
Responsable: BENITO VARGAS 

01Mación: lh10m 

Equipos comprendidos en la. Orden de Trn.ba.jo 

P01centaje rea&zado: 

.• r_;P,O_ Q.�!��.l�-�po(!�-��) ...... ..... ..................... .............. . .....• ···-···-Clas'��1 .. 
... T uka1i eqi.ipos 

... . . ...... 9���!'?��!!.� ..........• P,ioock,d 
Ala •. '\;) 22CAMION OSlERNAVOLVOWJ-1980 

Mantenimiento Rutina,to: 22 CAMION CISTERNA VOLVO WJ-1980 lllll Marcar todos I gM Ma1ca1 renglón ,€!U Desma1car todos 
l u11f1t111<1r 

.,Parle 
.. 1 NEUMA llCOS 

(f) lMover la OT a la Fase 3 - OTs Abiertas Listas para Cerrar? 

34.- Se procede a dar la conformidad de Cierre de la OT. La OT cerrada pasa al 

historial por Mantenimiento Preventivo. 

rs. Vales y Consumos OTs, Vales y Consumos - Fase 4 - Historial de OTs Cerradas 

Fase 1 - Generador de OTs 

Fase 2 · OT s Abiertas 

Fase 3 · OT s Abiertas Listas p/Cerrar 

F&e 4 · Historial de O'l • €errad& 

,:_: �.:'.�tií�-���@r.� .. :. _:¡;1;1!¾;�::.· : -�� .],�C 'l�tw.J.j).�;�:.'�-·: .::''.¡.,��¡�.i�
1 l T Eiltro rápido fEJ Quitar filtro Descripción Localización \ MIHA TUKARJ 

Consulta OT s Abie1tas [po1 Equipo) Folj(?. OT Periodo 
}.(·'·-··"-o·TOOJ,-;¡s·:��--consu11a OT s Abiertas (por Respons .. 

OTOOOSSS ••• 
Consulta de Vales 

Consulta de Consumos {por OT) 

Consulta de Consumos {por Equipo) 

Consulta de Consumos (po, Recu,so) 

Catálogos 

Localización de E quipos 

Mantlo. Rutinario 

ManUo. no Rutinario 

Mantlo. Predictivo 

Recursos 

ContJol de Lecturas 

OT000856 .. . 
01000857 .. . 
OT000858 .. . 
OT000859 ··· 
01000626 ... 
OT000860 ... 
OT000862 ... 
OT000863 ... 
01000864 ... 
OT000865 ... 
OT000866 ... 
OT000867 ... 
OT000868 ... 
01000870 ... 
OT000871 ... 
01000872 ••• 
OT000873 ... 
OT000874 ... 
01000875 ... 
01000876 ... 

11/1112008 
05/12/2008 
05/12/2008 

23/11/2008 2h00m MA Ce11odo 

23/11/2008 3 h 00 m M A Cerrada 
01/12/2008 
21 /1112008 
21/1112008 

.. 16/1112008 
. 07/12/2008 
.. 07/12/2008 

48 h 00 m JC Cerrada 
1 h OOm MA Ceriada 
1 hOOm MA Ceriada 
1 h20mWM Cer1ada 
3h30m YP Cerrada 
3h50m WM Cenada 

05/12/2008 ... 07/12/2008 1 h 30m JC Ceuada 
06/12/2008 7h30mYP Cerrada 
17/1112008 7h30m YP Cerrada 
24/11/2008 32h00m YP Cenada 
24/11/2008 15hOOmYP Cenada 
30/11/2008 2h30m JC CeHada 
24/11/2008 2h00m JM Cer1ada 
24/11/2008 2 h 00 m JC Ceuada 
24/11/2008 2h00m JC Ceuada 
24/1112008 2h00m JC Ceuada 

07/12/2008 ... 07/12/2008 1 h30m HA Ceuada 
07/12/2008 . . 07/12/2008 2h10m HA Cenada 
07/12/2008 . .. 07/12/2008 1 h20m HA Cerrada 

Cenada 
Cenada 

35.- La pestaña OT Abiertas por Recursos nos permite realizar la auditoria al 

Personal de Mantenimiento en el cwnplimiento de Cierre de las OT asignadas. 
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rs, Vales v Consumos OTs, Vales y Consumos - Consulta OTs Abiertas (por Responsable) 

Fase 1 • Generador de OT s 

Fase 2 - OT s Abiertas 

Fase 3 - OTsAbie,tas Listas p/Cerrar 

Fase 4 · Historial de OT s Cerradas 
Responsable Iniciales Claslicación OT s abieitas 01.M"ación 1 

Consulta OTs Abiertas [poi Equipo) ? (Ninguno) . 
.............. -... '. 

O OhOOm 1 

Consula OT s Abiertas (por Respom.. - AORIAN AYALA ••• AA Soldado, a O OhOOm 1 
O OhOOm 1 

Consulta de Vales 

Consulta de Consumos (po, O T l 

Consulta de Consumos (por Equipo) 

ALEJANDRO MORALES 
ALVARO DE LA SOTA 
BENITO VARGAS 
CARLOS CHOY 

••• AM 
••• AS 

G1upe10 a 
lngerneio O Oh 00 m 1 

... BV Mecanicoo O OhOOml 

... CC lngenie10 O OhOOm 1 
Consulta de Consumos (poi Recwso) --�C_E_SA�R�

Al�V_AR.,._EZ _____________ .. ...¡· _c.CA __ __¡.:E
:.:;
l•:.::.ct;;.;_rico

:..:..:•c_ ___ -4 ___ ...:0+---'0
:..:
h
.:.;

O
:.:
O
.:.:
m�I 

DAVID CHAMBI ••• DC Meconico • O Oh 00 m 1 

Catálogos 

DAVID SUCARI ••• DS Supe,vosor tole, O Oh 00 m 1 
ELDER DURAND O Oh 00 m 1 
ELMER PAUCAR ... EP lngenie,o O Oh 00 m 1 
EMERSON CANO ... EC Mecanico a O Oh 00 m 1 
EUGENIO ROCA ... EA Soldadoo a O Oh 00 m 1 
EUSEBIO APAZA ... EA Soldodor a O Oh 00 m 1 
FILIBERTO CARCAUSTRO ... FC Mecanice• O Oh 00 m 1 
�1111 �oun u1 ••• G" Soldad0• a n no no mil 

Localización de Equipos Ordenes de TrabafO abiertas del responsable (Ninguno) 

1
-M

_
a
_n_u_o_. _R_ul_in_a_,i_o ____ -l ¡ � lmQrimlr � ��portar 

Mantto. no Rutinario 1----------------------------------------f 
1-M_a_n_tt

_
o

_
. 
-P-,ed-

icb
-.v-0

-----l,...,�Folio OT ,n•·•n•�·····Periodo ..... �-·-·· ......... n.-, •.••• � ...... Du,ación .... -� .......... Responsable Estado····�-..,� .............. �P0tcE:nta� realizado .. n,, , •••• 

Recursos 

Conbol de Lecturas 
�N,�·::,..·::,.-�·t<"'.�,.ll',.-.'l<).�.= 

. .,.-...� .,�,·hx���-!: <No h�v info,mocion> 

36.- En el modulo Calendarios, nos permite visualizar la programación de los 

próximos mantenimientos de un grupo o de todos los equipos y el rango de fecha a 

proyectarse. Lo cual facilita al planeador la disponibilidad de repuestos y los recursos 
--. 

a necesitar. 

• Calendario Condensado Anual. Nos muestra los días resaltados en el

calendario en el cual tendremos la intervención a los diferentes equipos programados 

por Mantenimiento Preventivo. 
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�::il,.�-.. ........_,.,,--... --

llendanos Calendarios - Condensado Anual (por Equipo) 

,-Condemado ______ �(po,_E�-�-�' -�r-:1,��ii�i�ri:it,�•t..aji�>:, t '.� r.�·iS-·U:·�,��-��·.i·} q �-\�-fl{:-� _1* ';�v. Ji 
1
'.

i 

;:_ -,i&i�*�����il4-·�tl-���¡�,J.�-.L:l-.{.��-·)· 
Ex1endido OelaDado (por EQUIPO) ¡ T E,itro rápido � Quitar f�ro Oesaipción Localización \ MINA TUKARJ 
Extendido {varios Ec,.Jipos) 
Poros Programados 

..•. !.IP.9. Re.!P��JF�Roll��bJeJ ... 
,\:.! cr 003· CARGADOR FRONTAL cÁrÉÁP1LlAA 9:ió·:2,iiii1íií1·;..iiH •

. 

... \:.! CF.005 {142) CARGADOR FAONT AL HYIJND.AJ HL757 • LD0611040 
<,:./ CF.018' CARGADOR FRONTAL CATEAP1LLAR 930 · Z41 K667 

�- Cf.019" CARGADOR FRONTAL CATERP1LLAR 992C. 49201287 
� CF.046" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 950G - LAYL0031 

-u::ua;.�UJJQ.Qu:.M>nCL\.� 

j ,lil,Imo,>w 

. , .............................. .. , ... ,. ................... ., .. , .. 

Calenda,io CondoMado do: CF.019" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 992C. 49201287 

Dom Lun 

12 13 
19 4D 
26 27 

Catálogos Dom Lun 

Localizaci6n de Equipas 

Manllo. Rutinario 9 10 
M antto. no A utinario 16 � 
Mantto. Predictivo 23 24 

30 31 
Recwsos 

Control de Lectwas 
Dom Lun 

9 
15 49 

Ma, 
5�if10 

Jue 

!U 

14 15 16 
21 22 23 
28 6> 30 

Ene�11 
Mar Mie Jue 

5 
11 12 13 
18 19 20 
25 4D 27 

Mar 
M

iii
011 

Jue 

v .. 

10 
17 
24 

V,e 

7 
14 
21 
28 

V,e 

..... 
10 11 12 13 
17 18 19 20 

Sáb Dom Lun 
4 

4D 
18 10 11 
25 4D 18 

24 25 
31 

Sáb Dom Lun 
1 

� 6 
15 4D 14 
22 20 21 
29 27 28 

Sáb Dom Lun 
7 
14 5 
21 � 13 

Ma, ºi�o 
Jue 

7 
12 13 14 
19 20 21 

� 27 28 

Ma, 

15 

Feb�l 
Míe Jue 

10 
16 17 

� n 24 

Jun2011 
Ma, Míe Jue 

2 

" 15 16 

Voe Sáb Dom 
1 

e» 7 

15 16 4D 
22 23 21 

,m 30 28 

Vie Sob Dom 

e» 5 
11 12 6 
18 19 4D 
25 26 20 

27 

Voe Sáb Dom 

.. 
10 11 
17 18 10 

Lun 

15 
22 

29 

Lun 

14 
21 
28 

lun 

4 
a. 

Ma, 
Nov�O 

Mie Jue 
4 

10 11 
16 17 18 

4D 24 25 
30 

Ma, 
Mt,fll 

J
ue 

2 .. 
10 

15 16 17 
(f.& n 24 

29 

Ma, 

12 

30 

Ju?IJ11 
Mie Jue 

13 14 

v .. Sáb 

49 6 
12 13 
19 20 
26 27 

v;. Sáb 
4 
11 12 
18 19 
25 26 

v .. Sáb 
2 

15 16 

37.- También contamos con la opción de Calendario extendido Detallado, el cual nos 

permite seleccionar el rango de meses para el análisis. 

• Seleccionamos rango de meses. Nos muestra el detalle de las actividades a

realizar por equipo y la fecha programada. 

------------------------------------------------------

llendarios Calendarios - Extendido Detallado (por Equipo) 

.. Co-,den,odo ___ .,,,..., __ {po, __ , ___ J _,,.i_\���-u���"4'. -���- . -�/..é,;. :'; ",W.c).\_��#l·��- ' ':��4 ' �- ·_!.,.'..S::�;�: \'_;d.',it���X.�4i ' 
E.terddoO.aado(po,E(µpO) 1 i TEib"oropido ��arffüo Descr�c& LocaUac:lón\MIHA TUKARJ 
Ex1enódo (varios Eq.,i,os) 
Paro.s Pr�1amados 

Catálogos 

l.oealizaci6n de Equipo, 
M.ttto.Rutina.io 
Mantlo. no Rutinario 
Mantto. Predictivo 
Rcc�:ros 

,,_Tipo, Oe:$Clpc:ión(E�riruebleL� ....... ·-............ ---·········· .. � ·  �··· .. ·····---�·····••••n•• ···········-·-······-·- .......... -........... -................ _ �--······· 
Q Cf.005(142)CARGAOOR FRONTAL 1-MJNOAl HL757 -LDOG11040 .

• -',;l 0:.018" CARGADOR FAONTALCATEAPIUAA 930 ·241K6S7 
·�-�0:.019" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 992C - "3201287 

\:J 0:.0,46" CARGADOR FAONTALCATEAPILI.AA 95fXi - lAYLOOJl 
.� Q 0...001 [16SJCAMIONLUBAICAOORVOU:.S'w'AGEN 17220 

· u..ü1co .. ....1;,u1..u .... c.u:u,1.x.c.u . ..a)Q,li,j...:t.OOO'--================r-----------j 

Activicledo• rulirwlriel: CF.Dts• C.AR&ADOR FRONTAL CATERPIUAR 992C · 4SZ01287 

¡�1�mr 
... -... ·----············- ·-···--·---·-·-···--· .... ··-· ·--·-- -.......................... -. �---··· -· ..... -�···----··-··-···-- ..... � ...... S�c2010 •..•..••. -.. 
f�e

...., ....,J, ..... 
\NEUMATICDS 
\ SISTEMAOIASIS/OTROS 

\ SISTEMA OiASIS/OTAOS\PINES Y tmpec:oonde pneiyboona:s 
BOONAS 

...•••. hec:�ncie 
... 250HA 
••• 6,IXXIHR 
••• 250HR 

500HA 

\ SISTEMA ELÍCTAICO Evawciondelmlemaelec:trico(H) ••· 2.IXXIHR 

\ SISTEMA HrCTRICO\ 
Al TEANADOR 

••• 250 HA 
2.CDJHA 

Lt t.s, .' J -� '· 1�_�1 .u .�l,14_ 1s u 11 _10 �' 2q �1 2� 2�,2• 25 
• • 

• 

AclMCMdoa no rvtinm¡.:r; Cf.019"' CARGADOR FRONTAL CATERP1LLAR 992C • '!1201287 

L.�lffllfn-lr .. 

.......... � ........................ ····--·-······ .......... -............ -................. -..... ··-··-·--·· ..... ···-· ·�·----.-� ..... � .......... ... _Septierrb-e2010_ . ...... __ �� ...... .. 
Descr�ión 2 3 • s & 1 e 9 10 tt 12 n 1<11s 1& 111a 1,20i122n2,2:5 21 

1-con_ .. _ .. de_L·--·· ---l �,;;;;;;;;;;;.;;;;:.;-·-· _ .. _ .. ___________ , __ ,_.,_ --�- -···-· �,.-.. -.. -::: ; r'rTfT1 1" 1-n· ·1 f T'f I TT ¡·· r· 1 1 l f 1
OT•. Vaile1 J Consumo, Montenmenooo,,ecti,,o ···I• 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 ) 1 1 1 1 1 1 1 1 ! 
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38.- Se hace doble clic en la fecha programada para el equipo correspondiente, y nos 

muestra la información de las actividades programadas y sus frecuencias de 

ejecución. 

EKlend:do Detallado lPOt EQU1)0J 
Ewterddo (vamt Equipos) 

Vt r ,1<l1v,J uh•, ¡,ur t,,,.,., 

E�:22 CAMION CISTERNA VOLVO WJ-1990 

P\tit\: CAN.ION VOLVO N22 

P�te 

.... \ SISTEMA DE DIRECOON\ BOMBA SERVO 

. !. :! � s � .!. 

... • 

... .

• 

Réomen: loctuuu 
Modo de Aju:5te: Manual 

Aa.mwda: 9,613 HA 

....... ��-
lnspeccion do füua en chasis 
IO$pCCaon de bonti4 servo 

. .

F1� 

2Jll) HA ••• �s) 
6.000 HA ••· ,ls) 

Caláiogos \ SISTEMA DE 0IAECO0N\ CAJA DE 0IAECO0N ¡e'-='°°"=· "-'d"'o-"c,¡"'·o'-'d"-•.=dioc,cocc=óon'-------+-'2,"°000=H;cR
'l-__ •. ...j. "*"11 

lnspecoon y ev� de e* de dreccion 6,0CO HA ••• �si 
L�aación de [qu.ipo• 

Mantlo. Rutina1io 

Nanl:lo. no Rutinalio 

M�to. Predictivo 

RecU1•os 

Conbol de lectu1as 

OT ,. Volea y Con,umo, 
• � •• ' t.c'" ,-:;'if;_, .,· •• 

\ SISTEMA DE 0IAECO0N\ MECANISMO DE 0IAECCl0N lnspecciony cvalwlc:ion mec<Y'ismo d di1ecC10t1 
\ SISTEMA DE 0IAECO0N\ VALVULAS Y ENFRIADORES\ Manrenrniento d entr'8dor aceite caja de cambos 
ENFRIADOR DE ACEITE CAIA DE CAMBIOS 
\ SISTEMA DE 0IAECO0N\ VALVUtAS Y ENFRIADORES\ lnspccQOn de m&r19,,1Ctas 
MANGUERAS 
\ SISTEMA DE 0IAECO0N\ VALVULAS Y ENFRIADORES\ lnspeedon de vtlvi.k prncipa! 
VALVULA PAINOPAL 
\ SISTEMA 0E SUSPENSI0N\ PAQUETE MUELLE POS 1 Evaiu«:ion cani:lio de rn.ieles 

········º� .

2.00'.lHA ••• )(1) 
6.000 HA , •• ){s) 

2.0CXI HA ... ,l'.s) 

2-COJHR .• ,,«s) 

6.0XlHA 

39.- En la pestaña Paro Programado nos muestra los equipos en la cual se necesita la 

intervención en Taller y los días que se encontraran inoperativos, por los trabajos 

programados para su ejecución. 

- - -- ---- --
Jendarios Calendanos • Paros Programados 

CondcnsadoAruollp01Equ,pol ,k�_¡¡j;lf),V.,�,.�t��Ú/'"u;;���@� .• �-����'{�f.�t��t\'".:";�{? .. ��S,,.,;j': fü'..
t
':�i�t�� .. y�t;;���\.)i¡_J:\:.(_�_ll\J.��{1,��,.�[-..,�i�•.-..i."R�:..�!•�1 

E.:1enddo Oeta!Lado (pc;x EQlaPOI •• � ............. ,. •. , ••• � ... _... ... � .... v, ............ � ............... "-·"·-·--_, ............... ,. .... -....... -................ -.••. -.... -... Se • .Ptierrbte 2010 ... , .. , ................ ,. , ... -..••. -........ . 
EJdenódo (varios E�s) Tipo, �l[�rvrueblel ...................... -�·-·M--' ., ..... ._ ......... ·-�· .... ,2 � 4_ S .'-.. _{ ,!_,., 1g_,¿ _3 �� �- _1� � !1 •• t� _1�

1
� �1 22 2� t,12S � 27 28 !9 � 

.. 
p
-
,.
-
.. 

-
"
-

..,
-

_,
-----�IQ CA.044 CAMIONETA TOY0TA HI LUX 4X4 P00·227 

� CA.048 CAMIONETA PIO. UP TOYOTA HILUX ()(,4 P0'W·2-'2 
'\J CA.049 CAMIONETA PIO:. UP TOYOTA HILU>< -4X-4 PO'W·24S 
\:) CB 001 [134)CAMA BAJAN::.S RB BT9339NSK51YP6047 

�
�

�-rl�=o�:i.:-:=:=�BAJ
A

:;-;:�
A

��=
R

�··�
T
�9339N=���'�

1Yf'60=��:;--------7;�.ihiotiil-t--t--t-H� -·-I-I-·-�---- �-
-4,:t CC.001 CAMI0N OSTEAN.A.OiEVA0LET KOOIAK ••· •1• •·• 
".:) CC.002CAMI0N OS TERNA VOLKSWAGEN ll.310 ••· 1 
Q CC.IXD(166JCAMION OSTEANAVOLKSWAGEH 31.310 ... 111 11111111 
;;I CEDEC 
� CF 001 fSJ CARGADOR FRONTAL KOMA.TSU WA.470·5 · 70123 -••1•11111111111 
'\;l CF002(104)CARGAO0R FRONTAL KOMATSUWA:380-3..C ·A5111B ... 11111• 11 11 
Q Cf 003!109)CAAGAO0A ffi0NTAL K0MATSU WAS00-1 · 11020 ... •• 11111 111 1
Q Cf 003'" CARGADOR FRONTAL CATEAPtll.AR 930-Z.41K11297 MOH .. ,1111111111 
� CF.004 CARGADOR FRONTAL c.ATEAPfl.l.AA 966G · � 
� CF.005(142) CAAGAOOA FRONTAL KYUNDAJ HL757 ·LD0611040 

... 1 11 1 11 1 l
fl.
l
.¡;
1 l�H-+-t-++-+-+-l-+-t-+++-+-JH--t-H 

.. ,1111111111 
-i,.:,¿ CF.CNJ6f7) CARGADOR FRONTAL HYUN0AJ HL757·7 ·LD0611053 

Catü,gos � CF.007 CARúAOOR FRONTAL 1-MJNDAI Hl 770·7A · LB041122-' 
J.,;) Cf. 019" CARGADOR FR0NTALCATEAPILL.AR 930 ·2-'1�7 

.. ,1111111111 

locaúación de Equipo, 

1 t:":-""'
-::

'º-·_R_utin
-;;
. 
--:
M
::-
"'
--,-

----t-;�
,,,
· _¡;CF:.:·:::,°':.: .. ,.:CAA�GAO

::c::=,
ºR
c,
"'

c=.
º
;,;"'c:,Al�CA=''°'=RPl

,.:
U.AA

:,:,.:.c,
950G

::=,::c.,·=-lA
=="'-=-IXD=l----jl�lw,¡IHl�H·lflll�l11- l:;¡�;¡.;l�I -¡;litiliitilit-H-t--t-1-H-t--t-1-H--t--\ Manllo. no Aul:irwuio ,l.;) CL001 (165)CAMI0N LUBAICAO0RVOU:.SWAGEN 17.220 1111 111• •11 I 1• •. 

Manito. Predictivo 

Recu,,o, 

Conciol de Lecluraa 

01 s. Val•• 1 Con.u1no, 

-: 
_:· .b"K�-�-��� 

'\J. CL.002 CAMION LUBRICADOR VOLKS'WAGEN 26.2600 (Wl'.iA23-'J 1 • 1 
Q CL.IXDCAMION LUBRICADOR VOL.KSWAGEN 31.310 •·• 1 1 1 1
Q C0.001 (52) COMPRESORA INGEASOLL RANO P6ll'.MIOJ · 3Cl15UOJ441 
-'.;.) C0.002 COMPRESORA INGEASOU RANO IR250 · 2156nVH836 
� CO.OOJCOMPAESORA.INGEASOURANO� 
Q OJ.ln, OJMPAESORA SUUAIR 750 HOTO 004-14064 

___ ,_ 
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40.- En el Modulo Análisis de la Información, nos permite mostrar las herramientas 

que nos ofrece el sistema, con la información ingresada mediante las OT. En la 

primera pestaña nos indica Análisis de Fallas y Causa Raíz de todos los equipos. 

álisis de Información Análisis de Información - Análisis de Fallas y Causa Raíz 

lwbit de Folot Y Causo A;¡;-- ��,\�-;Ll;��.fl��t �J.¿_��t!J.tl-á.-}E�i?.��.i,-�.._;;.,tJt.a-. ,..��h(.;,.,{fl,!."l;l�(v,�¿/._,.j),t�iÜt��k�.-&-�(Ji'. ,  ����:t,$1(-&d, f._�¡i�J �;�,bA{_J;_� 
Com¡,4<abvo ero, Equ,po, del 01/01/2009 1>1 02/09/201 O 

Gr!fica Prog,amMh vs. Aeobado 

Gráfica Costos. Fa114s. Patos, etc. 

Histooa G,Mieo 

indice$ de Mant:enfflento 

Catálogos 

Locati2ación de E quipos 

Manlto. Aulina,io 

Manito. no Aulinario 

Manito. P,edictivo 

Aec1Msos 

Control de lecluras 

OT s. Vafes: J Consumen 

Calenda.Ji o• 

a 
TioodoE�, " . " " 

F.O., , , . f;>pice.�� pe Fallas 

TRACTORES TUKARI 147 ,----

CARGADORES FRONTALES TUK.ARI 91,--
PERFORADORAS TUK.ARI 68,-

EXCAVADORAS ARASI •2r-
MOTONIVELADORAS TUKAAI 301 

TRACTORES ARAS! 2,r 
PE AFORADORAS ARASI 19r 
RODILLOS VIBRA TORIOS TUKARI 1sr 
AETAOEXCAVAOORAS TUKARI 1sr 
CAMIONES TUKAAI 1J r 
MOTONIVElADORAS ARASI 1Jr 
TRACTORES ANABI 91 
CAMION FABRICA TUKAAI 81 
EXCAVADORAS ANABI 71 
PERFORADORAS ANABI 71 
MOTONIVELADORAS ANABI 6 I 
CARGADORES FRONTALES ARASI 5 I 
(NodefindoJ ,1 
Total de Falas m 

Tipo de fallas presentadas en equipos de lipo EXCAVADORAS TUKARI 

¡ raMoitr.vEqulpos .Graflcarcausasraíz / �ll'l'IQflnir egt.xportar / j.)lluscat 

SH PISTONES HYO 16 ¡----

20,. 
13% 
9>. 
6,. 
u 

J>. 
J>. 
2>. 
2% 
2>. 
2% 

,,. 
1,.
,,. 
,,. 
,,. 
1% 
,,. 

11 % 

9% 
e>. 
8% 
s:, 

41.- Analizamos al grupo de Equipos Excavadoras, nos muestra las cantidades de 

fallas y el grado de mayor a menor incidencia. 

111.-�defelatyC-.Refi 
Comoe,-,ovoent111E� 

IG,Mice PiOQlemedo vt Aeelrzedo 
IG1Mca Co,101, Feh1, Peios. ele 
IHist()'IIIGrAfca 
·rdces óc MenleÑTiento 

,¡r �����..!�-���.J:9.����, .. b.;.Jil';)i.,�.:J.�.It1�� .... <-.-\v.��"' ·�·���.Y ·i:�--��� • �-.,.,: •• ii.�.:., . .t,t..'J.· t:t1�, .... c .... ,��

del 01/01/2009 lll 02/09/2010 

m.�J� ............ , ...... , .......... , .......... u .............. .... ,,_ .., .......... ,. 

EXCAVADORAS TUl<AAI 

TRACTORES TUKARI 
CARGADORES fRO 

1 14711 '� 

PERFORADORAS TI Fellu presentadas en equipos de tipo EXC4.VADORAS TUKARI 
EXCAV,6.()0RAS AR, DEL D1/Dlnoo9 AL 02/09/2010. 

·- , Falar t' IPotcentejedefalat 

..
.
....... 25l:: 

,.. 

13> 
,. 
6% 
•• 
3% 
'" 

MOTONIVELADORA Tipo 
TRACTORES AA.A.SI '\;t 
PERFORADORAS AJ \,;J 
RODILLOSVlBAATC 

1-!Q

"'

· ...¡:=::...;==�cc-'é'c=�"="��"""=-,-----�,---+.=�----c=----l�_,,.:,__
_____

_
----l EX.097' EXCAVADORA CATERP\UAA 3458L · 4SS0158S ••• 26 1 15' 

Ex.003 (50) D<CAV,6.()QRA CATERPILLAR 33CSL • 60R0•804 ••• 25 ,. . '" 
,. RE

T
AO

EXCA
V

AO
O

F 1-QC,· ...¡:=:::...:===�c,:.c�,,c.:.cc.ccc.,c===-,----�t,-
--+.=�----c=----i f--''-"---------1 

CAMIONES TU'-Ml 
¡_:

',;J
i;,

" '-+°"""-"""":C:::�:::;,c::::==°==::,cc==='-----"iF.:c-----f.a�----c�----, 1---'=-------
-j

��o:�=, 
!:
¡;¡

�: C:f��g}j�j����f�j��f���j�����gé�'.::'.::'.::'.::'.::'.::'.::C:C::�;�'.::'.::C:�tC:C:'.::'.::�;=--j 1----'-''---------l 

EX.081' EXCAVADORA KDMA TSU f'C350Cl · 12061 ••• 24 1 13% 
EX.004 i58)EXCAVADORA CATEAPIUAA 34&8L - ,sso108' ···21 1 12> 
EX.079' EXCAVADORA KOMATSU PC450Cl - 10428 ···21 1 12,:: 

,. 
,. 

CAMION FABRICA T t-t; 
EXOOl (96) EXCAVADORA r.ATERPIUAA 3200 · 3MAOS.73 
EX.00516] EXCAVADORA CATEAPILl.AA 3'59 • •SS00969 
EX.033" EXCAVADORA HITAD-11 EX<450Cl • S31139 

... 16 
••• 12 
••• 6 

r .. 

r 7" 

1 3% 

,. 
,. 
,. ����� �""':;!.'-+""'='===777:;':;:;;,:;,o:;:�'=-:':==cc...-----t'---t,----=----, f--�--------1 

1----==----,I-CS'.==== 
,. 

Catjiogoa 

Loc..,izaci6n do Equipos 

fwantto. Rulina,io 

MOTONMLAOORA 
CAAGAOOPES FRO 
(NodefndoJ 
ro1.iocF.i,u =··=··r11e 

Mantto. ""' Rullin.a,io 

lwantto. Prodtctivo Tipodef ... ,pi, �lll'(llfÑ j l!QEicputar I Moitr111Falas I e Grafc.lS'cauwirefzdel� 1 

�lfl---w-,o-,-------1 ¡ Cll"'°ttror E 

,. 
__ ,. �,. 

Control de Lectura.1 
�ÓÓ�n��--...,..� ........ �--·· ..... ,, .. . , .•. , ...................... � ................. .. ,., ... ,fol4' ............ ,,, .. 

,9r?
defaSas, . ., ·-� ... ,, ............ 

11
·
,c 

_., ...................... . 

Dls. Vales p Coruumo1 SH PISTONES HYO 
Calenda1TOS CUOiAAON 

"" , 
: 

' ,., 
. 

f��Af_
� 

SA TREN DE RODAJE 

I 1&lr- g" 

1 
15 r=----·- -·tt
ulr-- e,; 

42.- Seleccionamos el equipo a Analizar, el cual seleccionamos ver fallas, mostrando 

las fallas ocurridas en el equipo y sus OT reportadas. 



AMis:itd&Falasy!AusaAeíz 
Comparativo entre Equipos 
G1á.fic.a Progr.wado vi. Ae¿,¡úado 
G,álic4 Costos. Falas. Paros. ele. 
HistoriaGrM"ic"' 
Í� de M.vtenmenlo TRACTORES TUKAAI 

CARGADORES FRO 

115 

Fplas,. 
• ,.,. e.a. ,Pq,ceni_� � Fffls � < 

178 
147 

PER FORADO RAS TI Fallas .-eaenladaa en equipos de tipo EXCAVADORAS TUICAAI 
EXCAVADORAS AR, r,"" •• ••• -· •' - - .... • lh t,1ll1· ,1, l,111,1., r,·11otl<1rl,1, 

��T
N
O��� 

FellM tepOftadaa en el equipo EX.002 (101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 • 1820238. 

PERFORADO RAS Al 
RODILLOS V18RATC 
RE TRO EXCAVADO F 
CAMION ES TUKAAI 
MOTONMLAOORA 

Oe,cripci6n del uabaio reportado 
Cambio de cilrtdro de asa. 

C"'1"bio de pnes )' bocnas del CUCMl'on 

I TipodeFala Fo5odeloOT 

SH MANGUERAS Y TUBERIAS 01002456 
HYO 

... P1NES/CHASIS OT0016<7 ... 
TRACTORES ANABI Cambio de 1educto, de gi,o. ··• ST REDUCTORES DE GIRO 01002636 ... 
CAMJO N FABRICA T f'Cambóo=�· -'decc..=oila.=.• -------------··

-1
· 1"CU"-D<"-'-ARCC:,ON"------+---º"-T'-'00"1'-'558=-·

-(I
" 
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Calálogos 

loca.fización de Equipos 

Mantto. Rutinario 

Manllo. no Rullruuio 

MOTON MLADORA 
CARGADORES FRO 

(Nodefmlo} 

Total de Falas 

FALLA DE BOMBA DE GIRO Nol 

aii,,...r,;, I @e,..., .. ¡ 
••· SO OTROS 01002900 ·•• 
--·DSH BOMBAISl HYO OT002120 ... ¡ • 

=, Modka< t.,a de, ... 1 Ceuar 

Manito. Predictivo 
Tipo de fallas pf• e Grafica,caus.u1aízde1� Cen., 

1-R_ec_w_sos _______ --l [ (E!'-'bitrar Equipo 

Control de lectwas 

OT •. Vales 9 Consumos 

�-.'. :ll8\: 

fipo de,Falla .... ._ ....... �, .......................... , .................................. ,,.,.,. .... " ,.,.. .,..,. .. ..,. ......... FalM • ..,. ... � ........ r ...... POfcenta)e de Fallas.�, ....... "TY .......... � ... � •• .,... ... .... 
SO OTROS 19 ¡-

--
11 % 

SH PISTONES HY0 16 ¡-- 9% 
CUD<ARON 15 ,- 8 % 
SA TAEN DE RODAJE 14 r- 8 >.: 

, SIST MnTnA nFI ANTFAn 11 r- fi 1' 

43.- También nos permite mostrar la información en una grafica circular las fallas 

analizadas en el equipo. 

An6im de FaBM-vCausa Raíz 

l,r.1lu,1 ti, 1.111 .. ,11,11,, Comparativo enbe EQUpos 
Grafic., Prog-atMdo vs. Aeáizbdo 
G,&r.ca Costos. Fatas. Patos. etc 
Histo,ia G1álica 

� Copla, • f!j Expo,ta, 

Íncfice.s de Manlenmento 

Catálogos 

localización de Equipos 

Mantto. Rutin.vio 

Manito. no Rutinario 

M antto. Predictivo 

Recwsos 

Contro.l de lectwas 

OTs. Val� y Conawnoa 

CAUSAS DE LAS FALLAS REPORTADAS EN El EQUIPO 
EX.002 (101) EXCAVADORA HITACHI EXlBOO • 1820238 

DEL 01/01/2009 AL 02/09/2010 

- Fala r..,t..,el de partes por uso o enve;edmiento. (no cOf'ISU'Nbles) 
- Fala o des,Qaste premat..,o de partes (cblidbd de las partes) 
� Operación o uso� 

44.- De la misma manera nos puede graficar las principales fallas del grupo de 

Equipos Seleccionados por familia. 
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Anáisi:tdeF4M:yCauaaAaíz ���\.._.i_�,��,:.��.,:JJ ... , .. .;�,_�;w.,,4.J,.¿1,.,;,.U,>.�i. .-&�-i !.:>:4i•,..J. 
Compa,ativo ent1e Equipos 

G1áfica P1ogramado vs. Reabado 
Gráfica Costos. Falas. Paros. ele. 
Histona G,Mica 
Indices de Manlenmento 

Localización de E quipos 

Montto. Rutinmio 

Manllo. no Rutinario 

Mantto. Predictivo 

Recwso.s 

Control de Leclura.s 

OT s, Vales f Consumo.a 

Calend.vios 

l,1<1fll,I dr t,lll'>,11,111 

CAUSAS DE LAS FALLAS PRESENTADAS EN EQUIPOS DE TIPO EXCAVADORAS TUKARI 

DEL 01/01/2009 Al 02/09/2010 

-(No del-) 
- Fala Nlt'l.lel de p.ytes por uso o MVe)eCITlel"llo. (no consumibles) 
c::::===i Falo o �e premat.110 de pa,-tes (ceidad de las partes) 
- Fala de mantto. n..t.nano prevenbvo o predctivo 
c::::===i Operación o uso Inadecuado 
- Problemas de dsflño o 

45.- En la pestaña Índices de Mantenimiento, nos muestra los resultados por rango de 

fechas de la Disponibilidad, MTTR, MTBF. (El cual es calculado con las formulas 

mostradas en el Fundamento Teórico). 

- · �

En¡joh(UnitedStales] 
., �il,Hi(,l.1;�;1·(1.\i};_¡:,;,¡,.¡:::¡::r,:¡;,i;:,::i:: :,-- .:·,·:

�
, 'f¡. 1 .. 1, n,, 1T·"'fi¡ ¡1.:,,rn, ! !.

l : ! , ., .,', ;,. 
� "'-�"""""' ,','l:;:r,r.·R·•�,,�";S¡.'::!.,• ""'•·•-'�,.�,,�r�,r.,.1.,1.,•,,,, ¡ ¡ ,-i:':l'c!' :: �L'± ¡ 1 � 

1e1 , , • ' • IL""iflr-"1[:.a1•1•l1•11 .1• e 1 • 1 • ,•• 1:.. 11u111:0.•••I 

AnálisisdeFallasyCausaAaíz 1��J��.._ttlt�t�l�:j°����� ... ���t�1��\!l,..t��R�)?.��'11MJ}1l:,:�������-��¼t������ly:);¿:._��-��vJ 
Compa,.Mivo entre EqUJpos 
G1áhca Programado vs. Aea�ado 
Gráfica C ostos, Fallas. P�os, etc. 

Histona Gráfica 

CatAloaos 

Localización de [quipos 

Manlto. Rutinarjo 

Manllo. no Rutinario 

Mantto. Predictivo 

Recursos 

.J·� P.••�IE,q�"'l'l'�L.,_. ·-···-"' --·- .•.. , .................... _ ...... _ ........ 
Q CU.001 TRACTO CAMIÓN VOLVO FH12 [&<41 T 

J '\;í CU.002 CAMION LUBRICADOR VOLKSWAGEN 17 .220 [4X21 

'\;¡ CU.003 CAMIÓN MEZCLADOR >ORO LBOOO W80.JVJ9051 
Q CU.004 {1631 CAMION ANFO • EMULSION KENWORTH TBOOO 
Q CU.005 [177] TRACTO CAMION VOLKWAGEN 98\\IPA82U18A817042 
Q CU.007 CAMION UTILITARIO WI 31.31030542849 
Q CU.501 CAMION KENYIOATH T8008·1NKOLUEX5BA225848 
Q EXOOl (961 EXCAVADORA CATERPILLAR 3208 · 3MR05473 
Q EX002 l1011 EXCAVADORA HITACHI EX1800 · 1820238 
Q EXOOJ (501 EXCAVADORA CATERPILLAR 3308L · 60R04804 
<.;) EX004 !58] EXCAVADORA CATERPILLAR 345-BL · 45501084 
Q EX005 !61 EXCAVADORA CATERPILLAR 3458 · 45500969 
Q EXOOG (21 EXCAVADORA CATERP1UAA 3459 · 8RW00256 
<.;) EX007 [41 EXCAVADORA CATERPIUAA 3458. 6MW'00127 
<.;) EX008 !61 EXCAVADORA KOMATSU PC200-6ZE · 110370 
<.;) EX009 !11 EXCAVADORA CATERPILLAR 3458 · 6MW00191 
<.;) EX01 O EXCAVADORA KOMATSU PC200-7 · 205420 
<.;) EX011 !30) EXCAVADORA CATERPILLAR 3200 · 3MR04917 
-i:) EX033• EXCAVADORA HITACHI EX450Cl · 531139 
<.;) EX079· EXCAVADORA KOMAT5U PC450CL · 10428 
-i:) EX081" EXCAVADORA KOMA TSU PC350Cl. · 12061 
Q EX09r E><CAVAD�AA CATERPILLAR 3458l · 45501589 
Q EX501 l5J EXCAVADORA CATERPILLAR 345C · PJW01840 

DEL 01/04/2009 AL 02/09/2010 

.... . _ .... , I':IEF ••.. � . .  " '"!Pfl • . .. __ , º'-'�-
... 100.00 4 
... 100.00 4 
... 100.00% 
... 86d16h00m 1 d05h00m 9907 % 
... 104d00h00m Od03h20m 99.92 7. 
... 100 00 4 
... 260 d 00h00 m Od11h22m 99.82 4 
... 47 d 06h 33m Od06h35m 75.56 4 
... 43d08h00m Od08h30m 99.18 % 
... 43 d 08 h OOm Od08h59m 9913 4 
... 65d00h00m Od04h20m 99.79 4 
... 40d00h00m Od10h16m 99 26 4 
... 86d16h00m Od03h41m 99 79 % 
... 100.00 4 
... 100 00 4 
... 260d00h00m Od00h51 m 99 99 % 
... 52d00h00m Od02h18m 99 78 % 
... 100 .00 4 
... 260d00h00m 3d02h00m 98 81 % 
... 37d03h26m 1d03h25m 96 92 4 
... 37d03h26m Od06h49m 99 .23 % 
... 32d12h00m Od05h44m 9917 7. 
... 100 00 4 
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4.2 INFORME MENSUAL INDICADORES DE MANTENIMIENTO. 

El informe consiste en mostrar los indicadores obtenidos durante el mes (tabla 4.3 y 

figura 4.8), como resultado de la gestión desarrollada, haciendo un seguimiento con 

gráficos de tendencia mensual (figura 4.6), el cual nos ayuda a visualizar el estado 

del equipo. La precisión en ejecución del servicio mensual, es el control del 

cumplimiento de los mantenimientos programados de los equipos, verificando las 

horas pasadas de su mantenimiento dentro de la tolerancia, según lo programado a 

250 horas. La obtención de los indicadores de Disponibilidad, Utilización, Tiempo 

promedio de Reparación y Tiempo medio entre fallas, se obtienen con la información 

brindada por el Software de Mantenimiento MP9, usando las formulas indicadas en 

2.4.1. Como un caso aplicativo realizaremos el cálculo de los siguientes Indicadores. 

Datos: La excavadora Cat 345 trabajo en un mes calendario de 30 días, con 20 horas 

de trabajo diario, teniendo 50 horas de demoras mecánicas, por 11 fallas presentadas, 

y 15 horas de demoras operativas. 

Identificando valores: 

DM= TP-DEM 

TP 

. ........ · ............... (2.1) 

MTBF = TP ............................ (2.2)---

NF. 

MTTR TR . ......................... (2.3) 

NF. 

U =  TP - DEM - DO ......................... (2.4) 

TP-DEM 

TP:600horas; DEM:50horas; NF: 11, TR:50horas, DO: l 5horas 

Reemplazando valores: 

DM=91.6% MTBF=54.5horas/falla MTTR=4.5horas/falla U=97% 
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Tabla 4.3: Indicadores de Mantenimiento. 

INDICADORES CLAVE DE RENDIMIENTO POR EQUIPO 

A continuación se describen los principales indicadores de los diferentes equipos por 
flota. 

INDICADORES DE RENDIMIENTO -AGOSTO 

HRS 

EQUIPOS TRAB DISP 

Total MEC¾ UTTL¾ MTBF MTTR 

h* h**

EQUIPOS MINA 

1.EXCAVADORAS 1599 92 93 38 3 

EX-33 HIT EX450 540 94 93 49 3 

EX-222 CAT 345BL 523 90 93 33 4 

EX-101 HIT EX1800 536 92 94 33 3 

2. C.FRONTALES 1667 94 95 45 3 

CF-19 CAT 992C 566 94 98 38 3 

CF-214 CAT 992C 555 94 96 46 3 

CF-219 CAT 992C 547 95 93 50 3 

3. TRACTORES 1042 91 92 30 3 

TR-139 CAT 08R 529 90 94 31 4 

TR-221 CAT 08T 513 92 90 28 3 

4. PERFORADORAS 1148 95 88 65 4 

PE-21 IR DM45E 110 

PE-99 IR DM45E 532 96 89 66 3 

PE-181 IR DM45E 506 94 87 63 5 

5.MOTONIVELAOORAS 518 91 84 40 4 

MO-5 CHA 720A 477 91 84 40 4 

MO-38 CHA 720A o 

MO-220 CAT 140H 41 

HRS DISP 

TOTAL MES TRAB MEC UTIL MTBF MTTR 

TODOS LOS EQUIPOS MINA 5.973 93 92 43 3 

EQUIPOS PAD CONSTRUCCION 

l.EXCAVADORAS 443 90 68 26 4 

EX-216 CAT 420E 443 90 68 26 4 

2. C.FRONT ALES 531,7 97 89 66 3 

CF-142 HYU 757-7 532 97 89 66 3 

3. TRACTORES 1417 93 79 31 2 

TR-9 CAT D7H 467 93 81 26 3 

TR-11 CAT D8R o 

TR-78 KOM D155AX 6 

TR-86 KOM D155AX 418 91 74 25 3 

TR-98 KOM D155AX 30 

TR-191 CAT D6RLGP 497 97 83 41 2 
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Tabla 4.4: Comentarios Principales Fallas. 

Donde: 

Item Equipo Fecha Descripción 
Parada 

1 Exc-33 06/08/10 Mantenimiento Correctivo. Falla gobernador 
de bomba de inyección. 

2 Exc-222 16/08/1 O Mantenimiento Preventivo. Cambio de 
cucharon. 

3 Exc-222 22/08/10 Mantenimiento Correctivo. Falla de ECM 
motor. 

4 Exc-101 23/08/10 Mantenimiento Correctivo. Falla de 
ventilador, radiador motor. 

5 CF-19 20/08/10 Mantenimiento Preventivo PM2000. 
6 CF-214 26/07/10 Mantenimiento Correctivo. Falla de sistema 

de articulación central. 
7 CF-219 22/08/10 Mantenimiento Correctivo. Falla de válvula 

de admisión motor. 
8 CF-142 08/08/1 O Mantenimiento Correctivo. Falla de Mandos 

Finales Delanteros. 
9 CF-219 15/08/10 Mantenimiento Correctivo. Falla rotura de 

vástago cilindro de volteo LH. 
10 T-98 26/07/10 Mantenimiento Correctivo. Falla de bomba 

de inyección, sensor presión de bosst motor. 
11 T-139 08/08/10 Mantenimiento Correctivo. Falla de harness, 

ECM motor. 
12 T-191 18/08/1 O Mantenimiento Correctivo. Falla fisura en 

chasis. Equipo programado para su envío a 
OH. 

13 PF-21 02/08/1 O Equipo Programado para su OH. 

14 MO-220 29/07/10 Mantenimiento Correctivo. falla del sistema 
de dirección. 

15 CI-166 09/08/10 Mantenimiento Correctivo. Falla de bomba 
de aceite motor. 

Duración 
Días 

01 

01 

01 

01 

01 
01 

01 

02 

01 

--

01 

01 

--

01 

01 
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l. Cuadros de relación entre indicadores técnicos

A. Equipos Críticos Mina

Disponibilidad Mecánica vs Utilización Exc Hitachi EX450CL Nº33 
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� 92 
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,�DISPONIBILIDAD MECANICA -UTILIZACION 1 

Disponibilidad Mecánica vs Utilización Exc Caterpillar 345 Nº222 
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�DISPONIBILIDAD MECANICA -UTILIZACION 

Disponibilidad Mecánica vs Utilización Exc Hitachi 1800 Nº101 

100 ..-------------------------, 
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"' 
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z 

=? 

,�DISPONIBILIDAD MECANICA -UTILIZACION 1 

Figura 4.6: Informe de Indicadores 
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2. Precisión en ejecución del servicio mensual (PS)

Para la precisión de servicio se considera un rango de + 10% / -10%, 225 - 275 horas 

(+25h/- 25h), teniendo como meta efectuar los servicios de mantenimiento preventivo 
cada 250 horas. 

350 

300 

250 

200 

150 

100 

50 

o 

o 8 12 16 20 24 28 32 36 40 4-l 48 52 

--e--,Senesl -�enes2 __ senes3 

De los 52 mantenimientos realizados, 44 estuvieron dentro de la tolerancia, obteniendo 
una precisión de servicio de 85%, teniendo una disminución de 1 % respecto al mes 
anterior. Meta prevista para el próximo mes es 90%. 

3. Trabajo Realizados (TR)

PARADAS DE LA FLOTA 

PARADAS 
PROGRAMADAS 112 

PARADAS NO 72 

PROGRAMADAS 

PARADAS POR 
ACCIDENTE 

TOTAL PARADAS 

01 

185 

39% 

PARADA DE LA FLOTA 

1% 

60% 

l!I PROGRAMADAS 

l!!I NO PROGRAMADAS 

D POR ACCIDENTE 

Figura 4.7: Continuación Informe de Indicadores 

56 
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Indicadores Claves de Rendimiento Agosto 

DISPONIBILIDAD UTILIZACIÓN 
EQUIPO MINA % % MTBF MTTR 
EXCAVADORAS 92 93 38 3 

CARGADORES 94 95 45 3 

TRACTORES 91 92 30 3 

PERFORADORAS 95 88 65 4 

MOTONIVELADORAS 91 84 40 4 

DISPONIBILIDAD UTILIZACIÓN 
EQUIPO PAD Y AUX. % % MTBF MTTR 
EXCAVADORAS 90 68 26 4 

CARGADORES 97 89 66 3 

TRACTORES 93 79 31 2 

RODILLOS 91 46 10 2 

OTROS EQUIPOS 88 88 53 4 

DISPONIBILIDAD UTILIZACIÓN 
EQUIPO STA ROSA. % % MTBF MTTR 
EXCAVADORAS 91 88 3 l 4 

TRACTORES 92 87 29 3 

OTROS EQUIPOS 87 85 50 4 

Indicadores Claves de Rendimiento Total Equipos 2010 

DISPONIBILIDAD UTILIZACIÓN 
MES % % MTBF MTTR 
AGOSTO 85 87 31 6 

SETIEMBRE 82 87 28 6 

OCTUBRE 82 86 28 7 

NOVIEMBRE 85 87 28 4 

DICIEMBRE 84 86 27 6 

ENERO 85 85 30 5 

FEBRERO 85 87 38 4 

MARZO 86 87 37 4 

ABRIL 85 84 39 5 

MAYO 86 83 36 4 

JUNIO 87 80 39 4 

JULIO 88 83 38 4 

AGOSTO 90 87 45 3 

Figura 4.8: Continuación Informe de Indicadores 
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4.3 ANALISIS DE RESULTADOS. 

• Con la Nueva reorganización del Área de Mantenimiento, se logro mejorar el

Mantenimiento Preventivo y Predictivo de los equipos incrementando el número de 

Intervenciones Programadas. Trayendo como consecuencia la Disminución 

intervenciones No Programadas o Paradas por Mantenimiento Correctivos y de 

Emergencia (según figura 4.9). 

MANTENIMIENTO TUCARI 

2008 

MANTENIMIENTO TUCARI 

2009 
46% 

35% 

5% 

1!1 PROGRAMADAS 

l!INO 

PROGRAMADAS 

MANTENIMIENTO TUCARI 

2010 

65% 

1!1 PROGRAMADAS 

l!INO PROGRAMADAS 

54% 

l!IPROGRAMADAS 

l!INO 

PROGRAMADAS 

Figura 4.9: Mantenimiento Programado Vs No Programado 

• Con el Manejo del Software de Mantenimiento Preventivo MP9, se logro

identificar las principales fallas de los equipos, logrando una mejor programación y 

ejecución de los Mantenimientos Preventivos, teniendo la información del historial 
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de las reparaciones a la mano y compartida para todos los usuarios, Esta información 

está disponible vía Internet lo que facilito realizar el seguimiento de las operaciones 

fuera de la Unidad para brindar el apoyo necesario, se redujo los tiempos muertos en 

ejecución de las actividades de Mantenimiento en un 30%, facilitando la información 

técnica en las OT emitidas. 

• Se logró comprometer a todos los colaboradores del área en este cambio de la

gestión del Mantenimiento, que duro la implementación durante 12 meses , con un 

solo objetivo de mejorar el área de Mantenimiento, se capacito el manejo del MP9 a 

todos los niveles. 

• Como resultado se logro la mejoría de los Indicadores de Mantenimiento

entre los años 2008 y 201 O (según figura 4.1 O). 

INDICADORES DE MANTENIMIENTO 

DISPONIBILIDAD UTILIZACIÓN 
MTBF MTTR 

AÑO % % 

2008 80 86 22 12 

2009 85 89 28 8 

2010 90 93 38 4 

Figura 4.1 O: Indicadores de Mantenimiento por Años. 

• Estos resultados de la disponibilidad de los eqmpos y la mejora en su

confiabilidad, logro incrementar la producción de Oz de Au en los años 2008 y 201 O 

(según tabla 4.3). 
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TABLA 4.3: PRODUCCION ACUMULADA 

LEY 

AÑO MINERAL™ (gr/tn) ONZAS DESMONTE™

Año-2008 9.863.266,21 0,580 183.687,6 3.160.940,70 

Año-2009 11.275.801,44 0,535 193.780,4 4.183.848,04 

Año-2010 (Julio) 7.414.014,54 0,531 126.521,4 2.653.277,26 

Total: 28.553.082,19 0,549 503.989,4 9.998.065,99 



CAPITULO V 

COSTOS 

5.1 COSTOS DE IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE DE 

MANTENIMIENTO MP9. 

Los costos adquiridos para la siguiente implementación del Software Mp9, se 

muestra a continuación, el cual duro un periodo de 1 año aproximadamente. 

Tabla 5.1: Costos de Implementación. 

Item Descripción Importe$. 

1 Compra de Programa MP ver. 9 en RED 13200 
para 50 estaciones de trabajo 

Personal Asistente para la Implementación 12 000 

3 Materiales 280 

Otros 100 
1 TOTAL 1 25 580 

5.2 COSTOS DE REPARACION MEDIA VIDA PARA EXCAVADORA 

CAT 345 

El análisis de la inversión y los trabajos a realizar es para una Excavadora Cat 345. 
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Tabla 5.2: Presupuesto Reparación de Media Vida Exc Cat 345. 

PRESUPUESTO MEDIA VIDA 

DATOS: FECHA 03/05/2010 

EQUIPO: EXCAVADORA HOROMETRO REAL OT: 

MODELO: 345B FECHA DE LLEGAD, 

SERIE: 4SS PROCEDENCIA: 

COMPONENTES DE EXCAVADORA 345B 4SS 

SISTEMA/COMPONENTES US$ PROVEEDOR CONDICION 

1 MOTOR 14000 FERREYROS NUEVO 

2 MONTAGE DE MOTOR 831,24 FERREYROS REPUESTOS 

3 SISTEMA DE ENFRIAMIENTO 152,49 FERREYROS REPUESTOS 

4 SISTEMA DE COMBUSTIBLE 112,33 FERREYROS REPUESTOS 

5 ADMISION Y ESCAPE 53,25 FERREYROS REPUESTOS 

6 SISTEMA HIDRAULICO 3714,53 FERREYROS REPUESTOS 

7 SISTEMA DE PILOTAGE 75,99 FERREYROS REPUESTOS 

8 VALVULA DE CONTROL PRINCIPAL 529,09 FERREYROS REPUESTOS 

9 BOMBA HIDRAULICA PRINCIPAL 7844,81 FERREYROS REPUESTOS 

10 MOTOR DE GIRO AH 2778,21 FERREYROS REMAN CAT 

11 MOTOR DE GIRO LH 2833, 11 FERREYROS REMAN CAT 

12 REDUCTOR DE GIRO AH 2196,44 FERREYROS REPUESTOS 

13 REDUCTOR DE GIRO LH 1576,76 FERREYROS REPUESTOS 

14 MOTOR DE TRASLACION AH 2755,7 FERREYROS REPUESTOS 

15 MOTOR DE TRASLACION LH 2755,7 FERREYROS REPUESTOS 

21 IMPLEMENTOS 6814,4 FERREYROS REPUESTOS 

SUB TOTAL REPUESTOS 49024,05 

SERVICIOS DE TERCEROS 

1 CILINDROS HIDRAULICOS 3000 HIDRAULIC SYSTEM REPARACION 

2 SISTEMA DE ENFRIAMIENTO 600 ARNAO S.A.C. RADIADORE REPARACION 

7 PLANCHADO Y PINTURA 300 SERVICAR SERVICIO 

8 MANO DE OBRA 9500 MURUHUAY SAC SERVICIO 

9 BARRENADO o MURUHUAY SAC SERVICIO 

10 SOLDADURA o MURUHUAY SAC

11 MANTENIMIENTO 1729, 12 MURUHUAY SAC SERVICIO 

12 VARIOS 800 MURUHUAY SAC SERVICIO 

15 FALTANTE 1000 MURUHUAY SAC SERVICIO 

SUB TOTAL SERVICIOS 16929,12 

TOTAL 65953,17 

NOTA: SIN IGV 

LUIS SILVA ARUNTANI 

• Se muestra cuadro de costos de reparación por horas de serv1c10s para cada

equipo Excavadora modelo Cat 345, dependiendo sus horas de funcionamiento en el 

año. Al comparar se observa que la inversión calculada para la reparación de media 

vida en 7000 horas de servicio ($65 953.17), está por debajo de los costos incurridos 

por fallas no programadas en los equipos según historial mostrado (Tabla 5.3). 
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Tabla 5.3: Historial Costos de reparación de Excavadoras Cat 345. 

COSTOS DE REPARACIONES VS. HORAS DE USO 

coo. MODELO SERIE 
AÑO DE 

2000 hrs 4000 hrs FABRICACION 

EX.004 345 BL 4SS01084 1998 69 69 

EX.005 345 BL 4SS00969 1998 o 6.806

EX.006 345 B 8RW00256 1999 64.507

EX.007 345 B 6MW00127 1997 

EX.009 345 B 6MW00191 1999 

EX.501 345 CL PJW01840 2007 21 1.231 

EX.502 345 BL 5WS00292 1999 14.735 33.632 

EX.503 345 BL AGS02015-RILLO 2004 123 724 

EX.504 345 CL PJW00576-RILLO 2005 

EX.SOS 345 CL DHP00308-RILLO 2006 4.100 

5.3 INFORME MENSUAL DE COSTOS. 

6000 hrs 8000 hrs. 

16.876 77.683 

73.171 115.136 

99.256 120.800 

100.576 

32.633 42.082 

61.669 178.365 

5.177 20.609 

1.961 19.199 

14.125 64.452 

10000 hrs 

87.666 

146.613 

167.821 

102.876 

59.529 

45.215 

29.375 

81.933 

100.632 

Total$ 

182.363 

341.726 

452.384 

203.452 

59.529 

121.182 

288.401 

56.008 

103.093 

183.309 

El informe consiste en mostrar los gastos incurridos durante el mes en las principales 

áreas de Mantenimiento, sustentando el uso de dichos recursos, el cual están dentro 

del gasto planeado. La información es brindada por el software Logístico Exactus. 

Según la tabla 5.4 se muestra el cuadro comparativo gastos reales vs presupuestado 

por áreas de mantenimiento, teniendo como valores principales el gasto total del mes 

$640,447 las toneladas de mineral producidas 1089,302, de tal manera que las áreas 

principales se encuentren monitoreadas por ratios de $gastados/toneladas producidas 

comparándose con el mes anterior y justificando su variación, para el mes de agosto: 

casa fuerza (0.03 $/Tn), departamento eléctrico (0.30 $/Tn), maquinarias (0.15 $/Tn) 

y taller (0.11 $/Tn). 

Según la tabla 5.5 se muestra el cuadro comparativo gastos reales vs presupuestado 

de maquinarias y equipos, teniendo como valores principales el gasto total del mes 

$164,651 las toneladas de mineral producidas 1089,302, de tal manera que las 

familias de equipos principales se encuentren monitoreadas por ratios de 

$gastados/toneladas producidas comparándose con el mes anterior y justificando su 

variación, para el mes de agosto: Perforadoras (0.02 $/Tn), Excavadoras (0.03 $/Tn). 
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Tabla 5.4: Cuadro Comparativo Gastos Reales V s Presupuestado Áreas 

Mantenimiento. 

CUADRO COMPARATIVO 

REAL AGO-10 vs REAL JUL-10 vs PRESUPUESTO 2010 

Toneladas mlneral 

Toneladas desmonte 

Kilowatts hora 

Gasto total US $ 

Casa Fuerza US $ 

US $ / Tn 

Opto. Eléctrico US $ 

US $ / Tn 

Maquinarias US $ 

US $ / Tn 

Taller US $ 

US $ / Tn 

Total mes 

US $ / Tn 

US $ / Kw-h 

Real 
Jul-10 

992,322 

324,578 

2,250,650 

542,887 

30,054 

0.03 

288,806 

0.29 

112,211 

0.11 

111,816 

0.11 

0.54 

0.14 

Real 
Ago-10 

1,089,302 

438,866 

2,647,880 

640,447 

30,953 

0.03 

322,453 

0.30 

164,651 

0.15 

122,390 

0.11 

0.59 

0.13 

Var Ago10 
vs Jul10 

96,981 

114,289 

397,230 

97,560 

899 

0.00 

33,647 

0.01 

52,441 

0.04 

10,573 

0.00 

0.05 

-0.01

Presupuest 
2010 

1,147,000 

558,000 

2,250,565 

572,400 

48,125 

0.04 

298,408 

0.26 

131,183 

0.11 

94,683 

0.08 

0.49 

0.15 

Var Ago. 
vs Pres. 

-57,698

-119,134

397,315

68,048 

-17,172

-0.01

24,045 

0.04 

33,468 

0.04 

27,707 

0.03 

0.10 

-0.02

En el presente mes el costo unitario Agosto del Total mes, es mayor al costo unitario 
Julio en 0.05 (US$/Tn). Esto se debe principalmente a que el gasto aumento en mayor 
proporción respecto a la producción, siendo los porcentajes de incremento de 18% y 
9.8% respectivamente. El costo unitario de energía eléctrica del presente mes disminuyo 
con respecto al mes anterior en 0.01 (US$/K.w-h), esto se debe a que el gasto se 
incremento en menor proporción que el consumo de energía, siendo los porcentajes de 
incremento de 14.6% y l 7 .6% respectivamente. Presente mes la energía eléctrica 
consumida en el proyecto Tukari fue habilitada al 100% (2,647,880 Kw-h) por la 
interconexión. 
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Tabla 5.5: Cuadro Comparativo Gastos Reales Vs Presupuestado Maquinarias y 

Equipos. 

EXPLICACIONES POR EL COMPARATIVO 
REAL AGO-10 vs REAL .JUL-10 vs PRESUPUESTO 2010 

MAQUINARIA Y EQUIPO 

Real Real Var Ago. Presupuesto 
Jul-10 Ago-10 vs Jul. 2010 

Toneladas de Mineral 992,322 1,089,302 96,981 1,147,000 

Toneladas de Desmonte 324,578 438,866 114,289 558,000 

US$ 112,211 164,651 52,441 131,183 
BUSES 1,582 2,413 831 3,114 
US $ /Tn 0.00 0.00 0.00 0.00 

PERFORADORAS 26,605 20,137 -6,467 4,655 
US $ /Tn 0.03 0.02 -0.01 0.00 

EXCAVADORAS 21,625 57,738 36,113 38,679 
US $ / Tn 0.02 0.05 0.03 0.03 

LUMINARIAS 1,310 939 -371 2,516 
US $/Tn 0.00 0.00 0.00 0.00 

CARGADORES 18,990 28,786 9,796 29,067 
US $ / Tn 0.02 0.03 0.01 0.03 

MOTONIVELADORA 9,802 9,444 -357 13,345 
US $ / Tn 0.01 0.01 0.00 0.01 

CAMIONETAS 2,514 2,342 -172 3,288 
US $ / Tn 0.00 0.00 0.00 0.00 

RODILLOS 8,182 4,050 -4,132 952 
US $ /Tn 0.01 0.00 -0.01 0.00 

TRACTORES 18,148 34,248 16,100 31,766 
US $ / Tn 0.02 0.03 0.01 0.03 

TRACTOS, COMBIS OTROS 3,372 2,331 -1,041 2,634 
US $ / Tn 0.00 0.00 0.00 0.00 

CISTERNA AGUA 81 2,223 2,142 1,167 
US $ / Tn 0.00 0.00 0.00 0.00 

COSTO TOTAL DEL AREA 
US $ /Tn 0.11 0.14 0.03 0.10 

Var 
Ago. 

vs Pres. 
-57,698

119,134 

33,468 
-701
0.00 

15,482 
0.02 

19,059 
0.02 

-1,576
0.00

-282
0.00 

-3,900 
0.00 

-946
0.00 

3,098 
0.00 

2,482 
0.00 

-303
0.00 

1,056 
0.00 

0.04 

El costo unitario real de Agosto maquinaria y equipo, en el presente mes aumenta con 
respecto al costo unitario Julio en 0.03 (US$/Tn), <::sto se debe básicamente, al 
incremento del gasto en mayor proporción respecto a la producción, siendo los 
porcentajes de incremento de 46.7% y 9.8% respectivamente. 
l. PERFORADORAS US$ -6,467 

Se tiene menor gasto debido a que la Perforadora DM45 No 21 se envía a Over Haul. 
es reemplazado por otra perforadora que envían de Campoy. 

2. EXCAVADORAS US$ 36,113

Se tiene mayor gasto en repuestos por cambio de cadena Excavadora Hitachi EX450
No 33. También se reforzó el cucharon de la Excavadora Hitachi EX 1800 No I O l .

3. CARGADORES US$ 9,796

Se está facturando Arasi los repuestos adquiridos para la reparación de la articulación
central del Cargador Caterpillar 992C.

4. TRACTORES US$ 16,100 



CONCLUSIONES 

1. El uso de una Herramienta Computacional, facilita el trabajo y brinda

información concisa para la toma de mejores decisiones. Tener en cuenta que

la correcta información ingresada reflejara los resultados que brinde el sistema.

2. Las actividades predictivas (Análisis de Aceite, Termografia), facilitó en la

disminución de fallas de componentes catastróficas, consiguiendo poder

intervenirlos a tiempo, el cual disminuyo los costos por reparación en 27% y

paradas prolongadas del equipo.

3. Con la implementación de reparación Mayor de Media Vida, se logro mejorar

la disponibilidad y confiabilidad de los equipos, llegando alargar el OH del

equipo hasta 17500 horas de trabajo, considerando que son maquinas que están

en su 2do OH. A la vez se mejoro en los costos por reparaciones que sufría el

equipo antes de realizarse su Reparación de Media Vida y esperar a su OH que

estaba proyectado a 12000 horas de trabajo. La Reparación Mayor de Media

Vida su Presupuesto es$ 65953, 17.

4. La ejecución de actividades Predictivas, garantiza el monitoreo de

componentes críticos. Se espera seguir implementando para el 2011 el método

de Análisis Vibracional en nuestro Análisis Predictivo.
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5. Con las herramientas implementadas en el Área de Mantenimiento, mejoro la

Gestión Administrativa, lo cual se vio reflejada en los resultados en las Áreas

creadas (Planeamiento, Preventivo & Predictivo, Mecánico), obteniendo una

disponibilidad Promedio de 85 %, Tiempo promedio de Reparación 4 horas,

Tiempo medio entre fallas de 38 horas.



RECOMENDACIONES 

1. La capacitación continua a nuestros colaboradores es fundamental en la

obtención de buenos resultados, la motivación y supervisión de la herramienta

humana hará que los objetivos trazados por el área sean más rápido de lograr.

2. Buscar alianzas con proveedores estratégicos a nuestra Organización:

a. Contar con repuestos a consignación en nuestro almacén de Mina.

b. Laboratorio de análisis de muestras dentro de nuestra unidad, de manera

de poder monitorear en corto tiempo el estado de nuestros lubricantes y

poder tomar acciones inmediatas.

3. Siempre buscar Métodos de Mejora Continua en nuestros procesos, de manera

que encontremos ser competitivos a nivel Internacional.
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ACERCA DEL MANTENIMIENTO 

PREVENTIVO 

El término Mantenimiento Preventivo se refiere al conjunto de actividades de 
mantenimiento que deben realizarse a un equipo para mantenerlo siempre en 
óptimas condiciones de funcionamiento. Las actividades de mantenimiento 
preventivo generalmente consisten en acciones enfocadas a prevenir fallas y se 
realizan en forma cíclica y repetitiva con una frecuencia determinada. 

Como se explicó anteriormente 
preventivo de un equipo, el 
mantenimiento del equipo. 

en este curso, para controlar el mantenimiento 
usuario deberá formar primero el plan de 

El MP se encarga de informar día con día sobre los equipos que deben atenderse, 
mostrando las actividades de mantenimiento preventivo que deben realizarse a 
cada equipo. 

Una vez que se realizan los trabajos de mantenimiento preventivo, el MP 
reprograma la fecha próxima para cuando deban volver a realizarse. 

En forma automática y como se explica más adelante, el usuario podrá generar las 
ordenes de trabajo de los equipos que tengan alguna o algunas actividades de 
mantenimiento preventivo por realizar en el periodo. 

Técn/c:, Aplicada Internacional. S.A. de C. V. 

Asesorf;,, y CapacltaciOn 

CALENDARIO CONDENSADO DEL 01 •I 31 Ene 2002 En.,o 24 ,2001 

Et1ER0200'2dtl O• 1 al ,, 
EQUIPOS 1 1 1 � � • / 1 t ,1 ,,,,,, u,, �,, ., ,,nn ,1n�nun11nn1, 

BOMBA CENTRIFUGA 1000 GPM BYRON JACf<SON OVMX(CMXI 80-329 

p LU8RICAR Y EVALUAR �u\ 1 1•1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 l•i 111 
p REV1S10N Y U*EZA: Bomba c.-vrfuga\ 11 11 1 11111 11111 1 11 
p MANT�O MAYOR; Bon-o• c:-"Critug;a\ 11 111111111111 1 ""' 1 
e Rt.M>0 EN BALEROS 11 1 1 1•1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11 
CHILLER CARAIER lOHK HO 3 140 ) 

p REV!SAR BALANCEO (».IAMC0 •�• � cwoa:r.a\ Motor\ 
• • • • Ver1tilao:N' ·,, "\C� enlnado por a,ire\ 

p MANT9#141ENTO MAYOR. Mofor\ Verc.bdcr a\ ,. CondtfUador «ifriado por .... , 

p MANTENIMIENTO MAYOR Moten VwtQdor b\ "" Condttf"IS.ador llt11nado por ..... , 

p MEDIR RESIST&IClA oe �º- Motor\ 
• Mol� ,..,-1\Bombaso.�reoircutada (heladil)\ 

p MEOIR RE5'STENOA oe AJSLAMENTO- Mauw\ 
1 Molobomb,I n• 2\ � oa � r.c•cl,Uda. ( h•lada )\ 

p MEOR RESISTENOA 0E •rSLAMENlO- Motor\ V� • 
• n "'\Conc,.n� �,,� pOf ••' 

p MEOR RESISTEPICl• OE ,ll,J:$LAMIENTO Motor\ v..-.� • 
•' � entnado por-•'

p MEOIR RESISTENOA oe AJSLAMIENTO, Mc,to,\ v.,.ll.oot 
b\� ..,,fiado por __ , 11 

p MANTE�.IIWENTO MAYOR Motor\ V.,-a.bdor • n '"\ 
c.ondensadot enfriado por air•\ " 
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PROGRAMAR MANTENIMIENTOS INICIALES 

Cada vez que se incorporan nuevos equipos al programa de mantenimiento 
preventivo, resulta conveniente indicar las fechas de los últimos mantenimientos, o 
bien, la fecha de los próximos mantenimientos. 

Estas fechas o lecturas constituyen las fechas o lecturas de arranque. 

Si el usuario omite registrar estas fechas o lecturas de arranque, el programa 
asigna por omisión la fecha 01/01/1980 o lectura "O" como fecha o lectura del 
último mantenimiento realizado al equipo. Lo anterior puede dar como resultado 
que al entrar al módulo de Ordenes de Trabajo, aparezcan algunas actividades del 
equipo como atrasadas. 

Este proceso debe realizarse cada vez que se asocie un equipo a un plan de 
mantenimiento, o cuando se agreguen actividades nuevas a un plan de 
mantenimiento que ya tenga equipos asociados. Para ayudar a la identificación de 
los equipos que deban pasar por este proceso, el programa se encarga de 
señalarlos colocando una pequeña bandera junto a cada equipo, indicando con 
esto que se deben programar los mantenimientos iniciales de los equipos 
señalados. 

Lect. Base: 

Lecl.dolC«tador. 

Locl.­

•1ect1A"atai: 

3. Oprima aquí para 
programar los 
mantenimientos 
iniciales de ese 
equipo 

2. En el catálogo de equipos 
se pueden identificar 
fácilmente a aquellos equipos 
que aún no tienen 
programados sus 
mantenimientos iniciales si es 
que tienen este icono. 

- l!J X 1�··,¡= -

E.uuh.u.; 

.2002 
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Mantemn11entos lntc1ales 

7. Marque esta opción si desea 
reemplazar en una sola operación, 
la misma fecha para todas las 
actividades del equipo. Luego 
oprima el botón "Reemplazar" 

4. Seleccione 
una actividad 

1 Mes 

!::SON MS0-0 

5. Teclee la fecha en que 
se realizo el último 
mantenimiento, o bien .. 

6. Teclee la fecha en 
que desea realizar el
próximo mantenimiento 

emplazar ... ------------------------�---_-_-_-_-_-_-_-::._-�-� 

... últimos mantenimientos por 106/01 /2004 ..:.] r ... p1ó>1imos mantenimientos por 106/01/2004 i.] 

8. Oprima aquí si no 
desea reemplazar la 
fecha en alguna 
actividad 

Acepta, m&nten.imienlos iniciales )( J;ancolar 

9. Oprima aquí para aceptar los mantenimientos 
iniciales. Si el usuario omite registrar estas fechas o 
lecturas de arranque, el programa asigna por omisión 
la fecha 01/01/1980 o lectura "O" como fecha o lectura 
del último mantenimiento realizado al equipo. Lo 
anterior puede dar como resultado que al entrar al 
módulo de Ordenes de Trabajo, aparezcan algunas 
actividades del equipo como atrasadas 
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CONSULTAR PROXIMOS MANTENIMIENTOS 

El MP permite consultar la fecha próxima cuando debe realizarse una actividad. 

Ultimo Mantenimiento + Frecuencia = Próximo Mantenimiento 

Conforme se realicen los trabajos, el usuario deberá reportar al MP la fecha o 
lectura correspondiente al día cuando se realizaron por última vez. 

De esta forma, el MP calculará la fecha o lectura próxima cuando deban volver a 
realizarse. 

1. Seleccione un equipo y 
posteriormente seleccione la
carpeta Preventivos en el módulo 
Equipos del Menú Principal 

iJi::LfJIP '!JI 
... �t:fbít.l!J!J 

3. La columna Atraso muestra 
el número de días que han 
transcurrido hasta el día de 
hoy, sin haberse realizado una 
cierta actividad 

2. La columna próximos 
mantenimientos presenta las 
fechas en que deberán ser 
realizadas las actividades 
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CALENDARIO DE MANTENIMIENTO POR 

EQUIPO 

El MP está en condiciones de elaborar el calendario de mantenimiento preventivo 
de los equipos cuando éstos han sido asociados a un plan de mantenimiento. 

En el calendario el MP muestra las fechas cuando debe realizarse alguna actividad 
de mantenimiento al equipo, indicando además cuando se requiere paro del 
equipo para realizar su mantenimiento. Recuerde que la programación de los 
mantenimientos iniciales determinará la fecha de arranque de cada actividad. 

Haciendo doble "click" sobre una de las fechas del calendario el MP abre una 
ventana mostrando las actividades que se le deben realizar en la fecha 
seleccionada. 

Conforme se van realizando los trabajos y las fechas se van desplazando por 
atrasos o adelantos, los calendarios se actualizan automáticamente. 

M hiit#ffiii&h5AM5:iiiiii LW-liiitilMIII hll 

EIM)O. TORRE DE ENFRIAMIENTO 

2. Haciendo doble 
click sobre una fecha 
determinada el MP 
abre una ventana 
mostrando las 
actividades que se 
deben realizar el día 
seleccionado. 

i«l•I 

Las fechas marcadas 
corresponden a los días 
cuando debe atenderse 
el equipo. 
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Sil Mantemm,cnlo P1cvent1vo MP ve, O IE1emplos MOi) ----------- l!lr;Jl!:J 

L M J V 
1 2 3 • 

5 6 7 8 9 10 11 
12 13 14 15 16 17 18 
19 20 21 22 Z3 � 25 
2627 282'!1031 

3. Seleccione la opción 
Mensual o Anual para 
visualizar el calendario 
del equipo 

M J V S 
1 2 

3 • 5 6 7 8 9 
10 11 12 13 U 15 16 

17 18 19 20 21 22 Z3 
24 25 2S 2? 28 

J..-., 

D L M M J V S  
1 

3 4 5 S 7 8 

10 1112 13 14 15 
16 17 18 19 20 21 22 
Z3 14 25 26 27 28 2'l 

Mono 

D L M M J V S
1 2 

3 4 5 S 7 8 9 
10 11 12 13 14 15 l& 
17 18 19 20 21 22 Z3 
242526?.'/ 282'30 

Julo 

D L MMJ V f
1 2 3 4 5 6 

7 8 9 10 11 12 13 

lt�llll�Jl� 
28 2'l 10 31 

sobre una fecha 
determinada el MP abre 
una ventana mostrando las 
actividades que se deben 
realizar el día seleccionado. 

-----------
----

--024,2002 

Haciendo doble click sobre una fecha determinada el MP muestra las actividades 
que se deben realizar el día seleccionado Es importante tomar en cuenta que 
cuando el usuario selecciona una fecha futura, el MP muestra las actividades 
programadas para ese día, considerando que las actividades anteriores a esa 
fecha se realizaron oportunamente. Si no se realizan oportunamente las 
actividades, el calendario variará día con día para ajustarse a las nuevas 
condiciones. 

Los calendarios que aquí se presentan son para el equipo que se encuentre 
previamente seleccionado en el tabulador Calendarios en el módulo Equipos del 
Menú Principal. 

Ver Calendario Condensado en esta misma Lección, donde se presenta otra 
variante del Calendario con el listado de todos los equipos y las fechas (mensual) 
en que se tiene programados mantenimientos. 
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CALENDARIO CONDENSADO 

En este reporte el MP presenta una lista de los equipos relacionada con un 
calendario donde se marcan las fechas cuando debe atenderse cada uno de ellos. 

Haciendo doble "click" sobre una de las fechas del calendario el MP abre una 
ventana mostrando las actividades que se le deben realizar en la fecha 
seleccionada. 
En forma opcional el usuario puede filtrar para que se presenten exclusivamente 
los equipos que tengan alguna actividad por realizarles en el mes que se visualiza. 

En la impresión el MP permite imprimir sólo el calendario condensado de los 
equipos o el calendario detallado mostrando las actividades que se le deben 
realizar a cada equipo. 

:bi@llffi§i@ijj 

1. Seleccione el 
mes que desea 
visualizar 

p Mosbar sólo eqi.ipoi que tenoan elguna 
actividad Pof ,eafcza,ce en elmes. 

3. El MP abre una ventana 
mostrando las actividades 
programadas para el equipo 
en la fecha seleccionada 

� 
n1t1;iu µ':I 

(1!J.Uui'J 

11,m,,�, 
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El MP permite visualizar en pantalla o imprimir el calendario condensado detallado 
mostrando las actividades que se deben realizar, únicamente de aquellos equipos 
que fueron previamente palomeados (marcados). 

lmp1es1ón 

r- P<1ntalla 

1 Impresora 

p- Imprimir títulos y 
nombres de E quipos 

todo y actividades 

1, 

En los calendarios de mantenimiento aparecerán marcadas las fechas en color 
amarillo cuando la actividad no requiere paro del equipo y en color rojo, cuando la 
actividad requiere parar el equipo para su realización. 
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ACTUALIZAR LECTURAS 

En equipos controlados por el régimen de lecturas (Ej. Kms, Hrs. etc.) el usuario 
deberá registrar al inicio de cada periodo la lectura de uso de cada equipo para 
que el MP determine en base a esta lectura los mantenimientos que deben 
realizarse. Esta lectura de uso es normalmente la lectura que marca el odómetro o 
en su caso reloj del equipo. 

El periodo es un parámetro que establece el usuario para indicar al sistema la 
forma como deben generarse las órdenes de trabajo ya sea en forma diaria, 
semanal, quincenal o mensual. 

Una orden de trabajo mensual por ejemplo, presentará todas las actividades que 
deben realizarse en el mes. Resulta entonces, que para todos los equipos 
controlados por el régimen de lecturas, el usuario deberá indicar la lectura 
correspondiente al inicio del periodo para que el programa pueda calcular y 
presentar todas las actividades que deben realizarse en el periodo. Si no se 
registra la lectura del equipo, el programa no puede saber el recorrido o uso que 
ha tenido el equipo, y por lo tanto, no tiene ningún punto de referencia que le 
permita determinar si ya es necesario realizar el próximo mantenimiento. 

Muchas veces, el usuario conoce la lectura del equipo a una fecha determinada, 
pero desconoce la lectura del equipo justo el día que inició el periodo. El MP 
cuenta con dos opciones que permiten copiar la última lectura conocida del equipo 
ó calcular una lectura correspondiente al inicio del periodo en base a una lectura 
posterior. 

En equipos controlados por el régimen de fechas en los que la frecuencia de los 
mantenimientos se establece en función del tiempo transcurrido, no se registra esta 
lectura, ya que el MP determina la necesidad de realizar un mantenimiento en base 
a la fecha de la computadora. 

Para registrar lecturas iniciales es necesario que los equipos tengan asignado un 
plan de mantenimiento, ya que el plan maestro es el que determina si un equipo se 
controla por fechas o lecturas. (ver "Asociar planes y Equipos") 
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R Mdntcnumcnlo 1'1rvenllvo MP vc1 H lf 1cmplos MOl 1 

lectura a principios del 
periodo pero conoce 
una lectura posterior, 
puede registrarla con 
este botón 

' 111 (UN) ENSAMBLE 

1. Este símbolo indica 
que el equipo tiene un 
plan de mantenimiento 
asignado 

identifican los equipos 
cuyo plan de 
mantenimiento está 
regido por lecturas 

,.� � 
P1091a ar 
M'antnnímí,=nlos. 
lníciahn 

P,ic:lridacl del EQUP(X TODAS 

Grl.4)0: TODOS 

Rocuum 

ING. DANIELAAANDA BAUAZAA 

4. Teclee la lectura 
correspondiente a 
inicios del periodo 

7. Si el equipo tiene 
registrada alguna lectura 
posterior al principio del 
periodo, puede calcular la 
lectura que correspondería al
principio del periodo 
presionando este botón 

8. Teclee el recorrido o uso 
estimado que trabajará el 
equipo en el periodo actual. 

Enero 25. 2002 

puede copiar la última 
lectura registrada del 
equipo 

Esto ocasiona que se adelanten 
o atrasen los mantenimientos 
programados según el uso del 
equipo. 
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CONTADOR DE LECTURAS 

El contador, reloj u odómetro de un equipo, no necesariamente indica la lectura 
real del equipo. 

Sucede que muchas veces, el contador ya dio una o varias vueltas y este hecho no 
se ve reflejado directamente en la lectura que indica el contador instalado en el 
equipo. 

Sucede también que en ocasiones resulta necesario reemplazar el contador 
instalado en el equipo, dando como resultado un dato equívoco el tomar la lectura 
directamente del nuevo contador. 

Para estos casos, resulta muy conveniente poder registrar una lectura base que 
tome en cuenta estas dos situaciones. 

Resulta entonces que la lectura real del equipo será la lectura acumulada. 

Lectura Base + Lectura del Contador = Lectura Acumulada. 

1 . Desde la pantalla 
para Actualizar 
Lecturas, oprima el 
botón "Registrar 
última lectura 
conocida ... " 

lmpirw ... 
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AUTOMOVIL SEAT COAOOBA 2002 KJT2234 

2. Active esta casilla 
para poder modificar 
la lectura base del 
equipo 

Fochac j25/11/03 _3 

Lect. Acumulada: 

r Moófic« Lectura Bare 

6. El MP muestra la
historia de las
lecturas acumuladas 
del equipo. 

5. El MP muestra la 
lectura acumulada 
del equipo 

3. Teclee la lectura 
base del equipo 

4. Teclee la lectura 
que marca el 
contador del equipo 
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GRAFICA DE TENDENCIAS 

Existen actividades de mantenimiento que consisten en la toma de una medición 
en forma rutinaria. 

Ej. Medir temperatura, medir espesor, amperaje, etc. 

Al crear el plan de mantenimiento, el usuario marca las actividades que 
correspondan a este caso y establece las tolerancias mínimas y máximas 
admisibles. 0fer lección 2) 

Al graficar los valores resultado de varias mediciones, el MP permite visualizar una 
tendencia y en su caso predecir una fecha para tomar acciones correctivas. 

HfM1!9,iiuii9,i@Mib@:ltil1MIMfiit!l:l1II 
�lierrorrienles .Qrdentw lfT'4Mffll � 

E- MOTOR e.A 500 HP Al!US.QIAlMERS NO- 398 ' 

2. Seleccione una actividad 
que implique la toma de 
una medición y presione 
este botón para graficar los 
valores obtenidos 

Con este icono se 
identifican las 
actividades que implican 
la toma de alguna 
medición o lectura 

l•I 


