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PROLOGO

La iniciativa de realizar el Informe por Experiencia Profesional es para mejorar
nuestra Gestion de Mantenimiento, contribuir al desarrollo de los Departamentos de
Mantenimiento de una empresa, mediante la capacitacion de los colaboradores del
Area, los cuales transmitiran los conocimientos adquiridos, aportando ideas de
mejora.

Esta capacitacion se logra a través de proporcionar los conocimientos necesarios para
disefiar e implementar las técnicas y tecnologias del mantenimiento, asi como

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

De esta manera desarrollar el manejo de la implementacién del Software Mp9. El
cual aportara la correcta administracion de la informacion, utilizando las diversas
herramientas de uso, obteniendo resultados favorables en la mejora de la Gestion del

Mantenimiento.



El presente informe se presenta en 6 capitulos.

El capitulo 1, consta de la introduccion definiendo el objetivo, los alcances y la

justificacion del trabajo realizado.

El capitulo 2, nos brinda el fundamento tedrico, el cual nos permitird tener los

conocimientos necesarios para desarrollar el material presentado.

El capitulo 3, mostramos las herramientas utilizadas en la reorganizacién de la
Gestion del Mantenimiento implementadas en nuestra Area, asi como la metodologia

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

EL capitulo 4, detallamos la metodologia a seguir para la implementacion del

Software de Mantenimiento version 9 en el Area de Mantenimiento de Equipos.

EL capitulo 5, se brinda los costos de inversion en la implementacién del Software
de Mantenimiento Mp9, Reparacion de Media Vida para Exc. Cat 345 y los gastos

Mensuales del Area de Mantenimiento.

Posteriormente se indican las Conclusiones y Recomendaciones que seran de utilidad

para poner en practica en nuestras labores como mantenedores.



CAPITULOI

INTRODUCCION

El presente Informe por Competencia Profesional muestra el desarrollo de la Gestion
de Mantenimiento en la unidad minera mejorando la gestion de Activos de
Operacién y Mantenimiento al interior de la institucién, 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 afio 2002. Las actividades desarrolladas consisten en la explotacion del
yacimiento aurifero del cerro Tucarirani comprendido en la acumulacion Tucari,
mediante tajo abierto con tratamiento por lixiviacién en pads y recuperacion en
Planta Merril Crowe (MC); asimismo cuenta con fundicidén-refineria y la

infraestructura requerida para tal fin.

El proyecto Tukari politicamente se ubica en la jurisdiccion del distrito de Carumas,
provincia de Mariscal Nieto, departamento de Moquegua; localizado en las zonas

altas de la microcuenca del rio Margaritani, de la cuenca del rio Tambo a una altitud



entre 4,700 y 5,300 msnm..

La accesibilidad para el proyecto es por dos rutas:

* Por la ciudad de Juliaca, desde alli por carretera asfaltada hacia Puno; luego
por carretera asfaltada (via transoceanica Puno-Moquegua) hasta el desvio (km
93), para finalmente arribar al proyecto, recorriendo un total de 135 km.; y

* La otra ruta es por Moquegua via Torata pasando por Titire (siguiendo la via
transocedanica 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 Versiéon 9 en
nuestra unidad Minera, para tener un mejor control de los equipos de Maquinaria

Pesada en sus Indicadores de Gestion, consiguiendo disponibilidad adecuada mayor

a 85%.

1.3 ALCANCES:
El siguiente informe esta relacionado al conjunto de Equipos de Maquinaria Pesada
y equipos auxiliares en Operaciones de Mina y Pad Construccion de Minera

Aruntani.

1.4 JUSTIFICACION
Al iniciar el proyecto de Implementacion del Software de Mantenimiento, la

organizacion del area estaba enfocada en el Mantenimiento Correctivo, el cual no



permitia el control de los indicadores fundamentales de Gestidon de Mantenimiento
(Disponibilidad al inicio 73%), trayendo como consecuencia la baja produccién del
mineral y el incremento de los gastos por mantenimiento de Equipos. Con la
Implementacion del Software mp9, proyectamos que el servicio a nuestros clientes

internos cuenta con una disponibilidad mayor al 85%.

1.5 LIMITACION

La implementacion del software de Mantenimiento esta limitada al desarrollo
progresivo ya que todavia no esté integrada al sistema logistico que posee la Empresa
(EXACTUS), el cual se debe disefiar una plataforma de comunicacion entre las bases
de datos y poder estar conectados al sistema logistico, para completar el desarrollo de

su integracion al 100%.



CAPITULO II

FUNDAMENTO TEORICO

2.1 SISTEMAS DE MANTENIMIENTO
El mantenimiento se define como la combinacion 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 produccion es elevar al maximo las
utilidades a partir de las oportunidades disponibles en el mercado; y la meta

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

produccion.
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Figura N° 2.1: Sistema Tipico de Mantenimiento

2.1.1 Actividades de planeacion

a) Filosofia del mantenimiento. La Filosofia del mantenimiento de una
Minera es basicamente la de tener un nivel minimo de personal de
mantenimiento que sea consistente con la optimizacién de la produccién y la
disponibilidad de los Equipos sin que se comprometa la seguridad.

b) Mantenimiento correctivo. Este es el caso que se presenta cuando el
costo adicional de otros tipos de mantenimiento no puede justificarse.

c) Mantenimiento preventivo con base en el tiempo o en el uso. En la
determinacion de la frecuencia generalmente se necesitan conocimientos

acerca de la distribucion de las fallas o la confiabilidad del equipo.



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 periodos de paros generales
programados de un sistema en particular, y puede utilizarse para efectuar
tareas conocidas de mantenimiento.

f) Deteccion de fallas. La deteccion de fallas es un acto o inspeccion que
se lleva a cabo para evaluar el nivel de presencia inicial de fallas.

g) Reparacion general. La reparacion general es un examen completo y
el restabiecimiento de un equipo o sus componentes principales a una

condicién aceptable. Esta es generalmente una tarea de gran envergadura.

Estratcgias de mantenimicnto

h A h 4 A Y A
| Reemplazo | Reparacion | | Mantcnimiento| | Modificacién Correctivo u Deteccién
general preveativo del disciio operacion de fallas
hasta que
I Mantcnimicnto de oportunidndJ fallc
A 4
Y
Con basc cn Con basc cn la
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h 4
y

9
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clticmpo cn cluso

Figura N° 2.2: Estrategias de Mantenimiento



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 funcién en la
operaciéon Minera. Es la mezcla optima de estas estrategias la que da por
resultado la filosofia de mantenimiento mas eficaz. El tamafio de la Unidad y
su nivel de operacion 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 Pronéstico de la carga de mantenimiento

Este prondstico es el proceso mediante el cual se predice la carga de
mantenimiento, puede ser una funcion de la edad del equipo, el nivel de su
uso, la calidad del mantenimiento, factores climaticos y las destrezas de los

trabajadores de mantenimiento.
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Figura N° 2.3: Funcién del prondstico de la Carga de Mantenimiento en un Sistema

de Mantenimiento.

2.1.3 Planeacion de la capacidad de mantenimiento

La planeacion de la capacidad de mantenimiento determina los recursos
necesarios para satisfacer la demanda de trabajos de mantenimiento.

a) Organizacion del mantenimiento

Dependiendo de la carga de mantenimiento, el tamafio de la Unidad, las
destrezas de los trabajadores, etc., el mantenimiento se puede organizar por
departamentos, por area o en forma centralizada. Cada tipo de organizacion

tiene sus pros y sus contras. En las organizaciones grandes, la
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descentralizacién de la funcion de mantenimiento puede producir un tiempo
de respuesta mas rapido y lograr que los trabajadores se familiaricen mas con
los problemas de una seccion particular de la Unidad. Sin embargo, la
creacion de un numero de pequefias unidades tiende a reducir la flexibilidad
del sistema de mantenimiento como un todo. La gama de habilidades
disponibles se reduce y la utilizaciéon de la mano de obra es generalmente
menor que en una unidad de mantenimiento centralizada. En algunos casos,
puede implantarse una solucion de compromiso, denominada sistema en
cascada. Este sistema permite que las unidades de mantenimiento del area de

produccion se enlacen con la unidad de mantenimiento central.

b) Programacion del mantenimiento
La programacion del mantenimiento es el proceso de asignacion 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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Figura N° 2.4: Sistema en cascada

2.1.4 Actividades de organizacion

a) Estandares de tiempo

Una vez que la tarea de mantenimiento ha pasado por la etapa de disefio, es
basico estimar el tiempo necesario para completar el trabajo. Los estandares
de tiempo realistas representan un elemento muy valioso para vigilar e
incrementar la eficacia de los trabajadores y, de esta forma, reducir al minimo

el tiempo muerto de la Unidad.
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b) Administracion de proyectos

En el caso de las Unidades grandes, las reparaciones generales de gran
envergadura o el mantenimiento preventivo que se han planeado se llevan a
cabo en forma periddica. Durante estos trabajos, toda la Unidad o parte de
ésta se para. Teniendo en mente la minimizacién del tiempo muerto, conviene

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

La administracion de proyectos implica el desarrollo de redes de actividades y
luego el empleo de técnicas como el método de la ruta critica o la técnica de
evaluacion y revision de programas. Una vez que se ha desarrollado la red,
que incluye una descomposicién 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 utilizacion
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 filosofia del mantenimiento. La administracién y el control del trabajo
de mantenimiento son esenciales para lograr los planes establecidos. El
sistema de 6rdenes de trabajo es la herramienta que se utiliza para controlar el

trabajo de mantenimiento. Una orden de trabajo bien disefiada con un
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adecuado sistema de informes es el corazon del sistema de mantenimiento.

d) Control de inventarios

Con anterioridad se afirmé que para la programacién del trabajo de
mantenimiento es esencial asegurar que se cuente con los repuestos y los
materiales requeridos. Es fisicamente imposible y econdmicamente
impractico 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 éptimo de repuestos que
disminuya el costo de tener el articulo en existencia y el costo en que se
incurre si los repuestos no estan disponibles. Si no estan disponibles los
repuestos, se deben tomar las medidas para lograr su abastecimiento e
informar al departamento de programacién acerca de cuando estaran

disponibles los repuestos.

e) Control de costos
El costo del mantenimiento tiene muchos componentes, incluyendo el
mantenimiento directo, la produccion perdida, la degradacion del equipo, los

respaldos y los costos de un mantenimiento excesivo.

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

mantenimiento, el patron de operacion, el tipo de sistema y los
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procedimientos y las normas adoptadas por la organizacién. 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
organizacioén, como disponibilidad, "porcentaje de calidad" y otras medidas
de eficiencia y eficacia. La reduccion 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 planeacién, organizacion y control, los
gerentes de mantenimiento deben considerar la forma en que sus acciones
afectan el comportamiento humano. Deberan entender de qué manera el
comportamiento de los subordinados puede afectar las acciones de
planeacion, organizacién 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. Debera asegurarse que se logre y mantenga el nivel

deseado de satisfaccion del personal.

2.1.6 Operaciones v control del mantenimiento

Un sistema eficaz de operacion y control del mantenimiento es la columna
vertebral de una so6lida administracién 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 operacion y control debe incorporar todas las siguientes
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caracteristicas:

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

Recursos de mantenimiento (es decir, quién hara el trabajo y qué
materiales y herramientas se necesitan).

Procedimientos y medios para coordinar, programar, despachar y
ejecutar el trabajo.

Normas de rendimiento y calidad (es decir, cuanto tiempo se requerira
para hacer un trabajo y las especificaciones aceptables).
Retroalimentaciéon, monitoreo y control (es decir, el sistema debe
generar informacién y reportes para el control del costo de calidad y la
condiciéon de la Unidad; también es esencial un mecanismo de
recopilacion de datos y un seguimiento regular para la

retroalimentacion y el control).

El sistema de 6rdenes de trabajo es el vehiculo para planear y controlar el

trabajo de mantenimiento. También proporciona la informacién 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 analisis de la muestra

La accidn correctiva
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Figura N° 2.5: Ciclo de control del mantenimiento

b) Sistema de ordenes de trabajo de mantenimiento

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

realiza mediante un sistema eficaz de 6rdenes 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,

requisicion de trabajo, solicitud de servicio, etc. El propdsito del sistema de

ordenes 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 operacién el trabajo solicitado.

3. Asignar el mejor método y los trabajadores mas calificados para el
trabajo.

4. Reducir el costo mediante una utilizacion eficaz de los recursos (mano de
obra, material).

5. Mejorar la planeacién y la programacion 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 seran utilizados para el control y programas de

mejora continua.

c) Conservacion de registros

1. Tarjeta de trabajo (reporte)

Es necesario informar tres aspectos importantes: 1) tiempo de reparacion, 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
informacién acerca de todo el trabajo realizado en un equipo/instalacion
particular. Contiene informacion 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 ubicacién del equipo.

2. Inspecciones, reparaciones, servicilo Yy 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,
condicion de desgaste o rotura, erosion, corrosion, etc.

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

5. Hora de la falla y tiempo consumido en llevar a cabo las reparaciones.
Existen muchos sistemas para registrar y almacenar informacion. El punto
mas importante es que la informacion debe ser completa y estar registrada en

una forma organizada para su uso y acceso futuros.

2.1.7 Diseiio eficaz de un programa de mantenimiento

En esta seccion se describen dos disefios de programas de mantenimiento.
Estos programas ofrecen acertados cursos de accion 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.

o 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 inspeccién y el servicio de
trabajos que se realizan a intervalos recurrentes especificos. También incluye
el mantenimiento con base en las condiciones.

En el mantenimiento planeado, todas las actividades se planean previamente,
esto incluye la planeacién y abastecimiento de materiales. La planeacion de
los materiales permite una programacién mas confiable, ademas 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
produccién. Los ahorros con la introduccién del mantenimiento planeado son
significativos en términos de la reduccién 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 debera empezarse el mismo dia. Este por su naturaleza, permite muy
poco tiempo para su planeacion. Se debe reducir al minimo la cantidad de
mantenimiento de emergencia y no debera exceder del 10% del trabajo total
de mantenimiento. El departamento de mantenimiento debe tener una politica
clara para el manejo del mantenimiento de emergencia. A continuacion 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 practica 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 habiles y dedicados para la orden de trabajo de este tipo.

2.2 MANTENIMIENTO PREVENTIVO
El mantenimiento preventivo (MP) se defini6 como una serie 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 condicién del
equipo. Es el enfoque preferido frente al mantenimiento correctivo por cuatro

razones principales:

. La frecuencia de fallas prematuras puede reducirse mediante una lubricacién
adecuada, ajustes, limpieza e inspecciones promovidas por la medicion del
desemperfio.

o Si la falla no puede prevenirse, la inspeccién y la medicién periodicas pueden
ayudar a reducir la severidad de la falla y el posible efecto dominé 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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produccion.

o En donde podamos vigilar la degradacion gradual de una funcion o un
parametro. come la calidad de un producto o la vibracion de una maguina.
puede detectarse el aviso de una talla inminente.

. Finalmente. hay importantes diferencias en costos tanto directos (por
ejemplo. materiales) como indirectos (por ejemplo. perdidas de pro
debide a que una interrupeion ne planeada a menudo provoca un gran danoe a
los programas de produccion v a la produccion misma. v debido tambien a
que el costo real de un mantenimiento de emergencia es mayor 0

planeado v a que la calidad de la reparacion puede verse atectada de manera

negativa bajo la presion de una emergencia.

Todo el trabajo
100%

t |
Planeado No planeado
0% K

| | [

MP Reparacion Reparaciones
45% X% mencres 20%

Descomposturas

10%

Figura N* 2.6: Distibucion del mabgjo

El mantenimiento preventivo es el principal requisito para reducir la fre-
severidad de las descomposturas de las magquinas. Se ualizan oes amplias

para vigilar que el programa de MP sea completo:
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Cobertura del MP - el porcentaje de equipo critico 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 numero de acciones de

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

Mantenimiento

preventivo
Basado en las Con base en la estadistica
condiciones y la confiabilidad

: I | :

Fuera de linea I En linca Con basc cn ¢l ticmpo || Con base en ¢l uso I

Figura N° 2.7: Categorias del Mantenimiento Preventivo

2.2.1 Tecnologias de diagnéstico

Antes de la creacidon de tecnologias para evaluar la condicién del equipo, los
operadores y el personal de mantenimiento acostumbraban confiar en sus
propios sentidos: tacto (temperatura, vibracién, desgaste); olfato
(temperatura, contaminacién); vista (vibracion, temperatura, alineacién); oido

(ruido, vibracién, cavitacién, desgaste); gusto (contaminacion); y ese "sexto"
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sentido, que actualmente se duplica como sistemas expertos de diagnodstico.
El objetivo de la inspeccion era buscar una sefial de falla inminente, de
manera que la reparacidon 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 recopilacién de
los datos y su interpretacién, y la cantidad de tiempo disponible para

reaccionar después que se determina la condicion.

Las tecnologias de diagndstico se han extendido en todos los sectores
industriales durante las ultimas décadas. Las técnicas de mantenimiento
basado en las condiciones que se aplican mas comunmente son el anélisis de
vibraciones, el andlisis de aceites lubricantes, la tomografia, el ultrasonido, el
monitoreo de efectos eléctricos y los penetrantes. Mencionaremos los mas

importantes.

a) Analisis de lubricantes
Cuando se analiza el aceite de una maquina, existen varias técnicas diferentes
que pueden aplicarse para determinar la composicion quimica del aceite y

buscar materiales extrafios en él.

La ferrografia y la deteccidon de virutas magnéticas examinan particulas de
desgaste con base de hierro en los aceites lubricantes para determinar el tipo y
grado del desgaste, y pueden ayudar a seiialar el componente especifico que

se esta desgastando.
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El analisis espectrométrico del aceite mide la presencia y cantidad de
contaminantes en el aceite mediante el espectrometro de emisién atdmica u
absorcion. Es util para determinar la presencia no sélo de hierro, sino también
de otros elementos metalicos y no metalicos, que pueden estar relacionados
con la composicion de las diversas partes de la maquina, como rodamientos,
cojinetes, anillos de pistones, etc. Es util cuando las particulas de desgaste
estan siendo generadas inicialmente en las primeras etapas de la falla, ya que

dichas particulas son pequeiias.

La cromatografia mide los cambios en las propiedades de los lubricantes,
incluyendo la viscosidad, punto de inflamacioén, pH, contenido de agua y

fraccion insoluble, mediante la absorcidn y analisis selectivos.

b) Termografia

Los usos mas comunes de la termografia, que mide la temperatura superficial
mediante la medicion de radiacion infrarroja, son los de determinar
conexiones eléctricas deficientes y puntos peligrosos, desgaste del refractario
en hornos, y sobrecalentamientos criticos en componentes de calderas y

turbinas.

Una camara 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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PLANEACION Y PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO

2.3.1 Planeacion

La planeacién 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 planeacion
comprende todas las funciones relacionadas con la preparacién de la orden de
trabajo, la lista de materiales, la requisicién de compras, los planos y dibujos
necesarios, la hoja de planeacion de la mano de obra, los estandares de tiempo

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

En consecuencia, un procedimiento de planeacion eficaz debera incluir los

siguientes pasos:

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

2. Desarrollar un plan de trabajo. Este comprende la secuencia de
actividades en el trabajo y el establecimiento de los mejores métodos y

procedimientos para realizar el trabajo.

3. Establecer el tamario 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 Yy

programado) para todo el trabajo de mantenimiento.

9. Asignar cuentas de costos.
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10. 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

prondsticos.

2.3.2 Programacion

La programacion 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

consideracion lo siguiente:

1. Una clasificacion de prioridades de trabajos que refleje la urgencia y
el grado critico del trabajo.

2. Si todos los materiales necesarios para la orden de trabajo estan en la
Unidad (si no, la orden de trabajo no debe programarse).

3. El programa maestro de produccién y estrecha coordinacién con la
funcién de operaciones.

4. Estimaciones realistas y lo que probablemente sucedera, 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 periodo
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de 3 meses a 1 afio; 2) el programa semanal que cubre 1 semana; y 3) el

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

2.3.3 Técnicas de programacion

El objetivo final de la programacion es construir una grafica de tiempo que
muestre el momento de inicio y terminacién para cada trabajo (actividad), la
interdependencia entre los trabajos y los trabajos criticos que requieren

atencion especial y monitoreo eficaz.

En el pasado, la programacion de los trabajos en un proyecto se basaba en
técnicas heuristicas, y la primera herramienta de programacion que se conocio
fue la grafica de Gantt. La grafica de Gantt es una grafica de barras que
especifica el momento de inicio y terminacién de cada actividad en una escala
de tiempo horizontal. Su principal desventaja es que no muestra las
interdependencias entre los diferentes trabajos. La grafica de Gantt puede
modificarse para mostrar las interdependencias, anotando acontecimientos
importantes en cada linea de tiempo de los trabajos. Dichos acontecimientos
indican periodos de tiempo claves en la duracién de cada trabajo. Las lineas

s6lidas muestran las interrelaciones entre estos acontecimientos importantes.

Las técnicas de planeacion y programacion de proyectos han evolucionado a
lo largo del tiempo y en la actualidad se utilizan ampliamente dos importantes
técnicas analiticas para la planeacion y programacién. Estas son el método de

la ruta critica (CPM) y la técnica para revision y evaluacion de proyectos
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(PERT).

Dias del mes

- Marzo
Actividades

v

Figura N° 2.8: Grafica de Gantt

2.3.4 Politicas de ordenamiento para reparaciones

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

estadisticamente durante su ciclo de vida. Esta relacién por lo general muestra

un patrén definido, denominado la curva de la tina de bafio. Los términos

empleados en se definen como sigue:

1. Mortalidad infantil.- Fallas tempranas debido a material defectuoso
0 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
periodo de fallas aleatorias, que es el periodo mas 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 periodo
aleatorio de fallas, se deben vincular los datos de fallas de los componentes y

la politica de ordenamiento de las piezas.

PRODUCTIVIDAD DE LOS SISTEMAS DE MANTENIMIENTO

2.4.1 Medidas de salida

Las medidas de salida describen por qué existe la administracion del

mantenimiento e incluyen las siguientes medidas:

° Disponibilidad.- Esta es una medida de tiempo de operacioén o, de
manera alterna, una medida de la duracion del tiempo muerto,
definido como:

DM= TP-DEM ... (2.1)
TP

Formula 1.

Donde:

DM: Disponibilidad Mecénica.
TP: tiempo programado.

DEM: Tiempo de la todas las demoras Mecanicas.
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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 oo (2.2)

Formula 2.

Donde:

TP: Tiempo Programado

NF: Numero de Fallas.

Tiempo medio para la reparacion (MTTR).- Esta es una medida del
tiempo que dura la reparacién, definido como tiempo muerto por
reparaciéon/namero de fallas. La mantenimiento es la probabilidad de

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

Formula 3.

Donde:

TR: Tiempo de Reparacion.

NF: Numero de Fallas.

Utilizacién.- Esta es una medida de tiempo de operacion de uso del
equipo, descontando las demoras mecanicas, definido como:

U= TP-DEM-DO
TP-DEM
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Formula 4.

Donde:

U: Utilizacion.

TP: tiempo programado.

DEM: Tiempo de la todas las demoras Mecanicas.

DO: Demoras Operativas.

2.5 SISTEMAS COMPUTARIZADOS PARA LA ADMINISTRACION
DEL MANTENIMIENTO

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

operacion en la forma mas 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 érdenes de trabajo y la

utilizacion de los recursos.
3. Monitoreo de las actividades de mantenimiento, recopilacion de datos e

informes del desempefio para apoyar la mejora continua.

Estas tres actividades requieren informacién acerca del equipo, los trabajadores, las
ordenes de trabajo, los trabajos, los estandares de trabajo, los programas de
produccién y la naturaleza de las operaciones en la organizacién. La cantidad de
informacién que se recopila, procesa y utiliza para toma de decisiones es enorme, por

lo que se necesita un enfoque sistematico para la administraciéon de la informacion.
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Ademas, la complejidad y las incertidumbres presentes en el proceso del
mantenimiento y la ingenieria y la cantidad de informaciéon manejada en un sistema
tipico de mantenimiento requieren el apoyo de la computadora. Un soporte apropiado

de computacion proporciona los medios para una respuesta rapida y oportuna.

Un sistema computarizado para la administracion del mantenimiento (SCAM) es
basicamente un sistema de informacién adaptado para dar servicio al mantenimiento.
Un SCAM ayuda en el proceso de recopilacion de datos, registro, almacenamiento,

actualizacion, procesamiento, comunicacion y pronosticos.

Es esencial para la planeacion, programacién y control de las actividades de
mantenimiento. Mediante informes eficaces, un SCAM puede proporcionar a los
gerentes y a los ingenieros de mantenimiento la informacién 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 administraciéon

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 configuracion del software y el hardware en términos de

su confiabilidad, facilidad de wuso, calidad de la informaciéon vy
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procesamiento oportuno.

Un SCAM puede estar centralizado en las pequefias organizaciones, O
completamente descentralizado y distribuido en las organizaciones grandes.
Puede correr en computadoras grandes (mainframes), microcomputadoras,
estaciones de trabajo y computadoras personales. Ademas, 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:

e Identificacion del equipo y lista de materiales.
e Mantenimiento preventivo.

e Administracion de las 6rdenes de trabajo.

e Planeacién y programacion.

e Control de inventario s y compras.

e Mano de obra y estandares de trabajo.

e Historia del equipo.

e Costos y presupuestos.

¢ Informes de desempeiio.

e Informes de calidad.

En el proceso de disefio de un SCAM, generalmente se agrupan en un moédulo
una o mas de las funciones anteriores, el disefio de un SCAM para apoyo de

las funciones anteriores. Consta de los siguientes cinco médulos:
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1. Administracion de equipo.

2. Control de 6rdenes de trabajo.

3. Administracién de las especialidades en mantenimiento.
4. Abastecimiento y control de materiales.

5. Informes de desempeiio.

2.5.2 Moddulos del SCAM

La estructura de un SCAM. Esta compuesto de los cinco médulos anteriores,
que interactian entre si para apoyar el proceso de mantenimiento. Ademas de
la estructura basica que se presenta en la figura, el SCAM cuenta con

sistemas de seguridad y creaciéon de archivos.

Una estructura similar a la que se muestra en la figura ha sido desarrollada y
probada en computadoras personales.

a) Moddulo para la administracion del equipo

Este modulo proporciona informacién acerca de la identificacién del equipo,
ubicacion, fecha de instalacidén, estado, informacidén técnica, historia del
equipo y programa de mantenimiento preventivo, herramientas especiales y
procedimientos de seguridad.

Este modulo da seguimiento a la lubricacion del equipo y al mantenimiento
preventivo. Interactua con la planeacién y control de 6rdenes de trabajo para
generar las 6rdenes de trabajo necesarias. La informacién disponible en este
archivo: puede utilizarse para tomar decisiones Con relacién al reemplazo del

equipo.
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b) Maédulo de control de 6rdenes de trabajo

El médulo de control de 6rdenes de trabajo automatiza el proceso de

generacién de dichas ordenes. Este modulo es el corazon del SCAM, ya que

es responsable de la ejecucion del sistema de 6rdenes de trabajo, el cual, a su

vez, es el corazon 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 desempefio y costos del mantenimiento.

4. Proporcionar informacion necesaria para retroalimentacién y mejora

continua

c) Moddulo de administracion de las especialidades de mantenimiento
Este modulo lleva un seguimiento del estado de las especialidades de
mantenimiento a fin de proporcionar al planificador/programador la
informaciéon necesaria para programar las Ordenes de trabajo. EI
planificador/programador, al ejecutar el moédulo de control de las 6rdenes de
trabajo, necesita interactuar con este modulo para determinar la
disponibilidad de trabajadores, se presenta un informe del estado

de las especialidades de mantenimiento como ejemplo de dicha informacion.

d) Mobdulo de suministro y control de materiales

La planeacién 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 planeacién de una orden de trabajo, el planificador identifica
los repuestos y materiales que se requeriran. A continuacién 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 planeacion, programacion y control sin contratiempos del

trabajo de mantenimiento.

Las funciones basicas del mdédulo que se muestran son las siguientes:

. Indicar la disponibilidad de los materiales.

° Proporcionar informacion sobre los materiales solicitados y su estado.

° Borrar las 6rdenes de compra abiertas.

° Realizar ajustes en el inventario.

° Iniciar las 6rdenes de compra.

o Buscar 6rdenes de compra que estén en espera de material y cambiar su

estado a la llegada del material.

e) Médulo de informes de desempeiio

Este modulo del SCAM interactia con todos los demas moédulos para
monitorear las actividades de mantenimiento, y proporciona diversos tipos de
informes de costos y desempeiio. El médulo 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 instalacion.

Ordenes de trabajo completadas. Este es un resumen de las ordenes de
trabajo completadas durante un periodo especifico.

Informe de trabajos pendientes. Es un resumen de las ordenes de
trabajo en el bloque de trabajos pendientes de mantenimiento. Las
ordenes de trabajo pueden clasificarse de acuerdo con la razéon por la que
estan pendientes, que podria ser repuestos, trabajadores u otras razones
técnicas.

Informe del estado de las 6rdenes de trabajo. Este incluye el avance de
todas las 6rdenes de trabajo.

Informe del desempeiio de los trabajadores. Este informe incluye un
resumen de la productividad de los trabajadores.

Distribucion del trabajo de mantenimiento por prioridad. Este
informe incluye el trabajo realizado, clasificado por prioridad.

Informe de horas estimadas contra horas reales. Este informe
compara las horas reales contra las horas estimadas.

Informe de disponibilidad de la Unidad. Este informe proporciona
informacion acerca de la disponibilidad del equipo.

Informe de confiabilidad de la Unidad. Este brinda informacién sobre

la confiabilidad del equipo principal y sobre el tiempo medio entre fallas.
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10. Informe de calidad. Proporciona informaciéon acerca de los trabajos
repetidos, los trabajos por debajo de la norma y los registros de

capacitacion.

La salida del SCAM debera utilizarse con fines de mejora. Los informes
generados por el SCAM pueden ser una entrada util para el informe mensual

de mantenimiento sobre cualquier analisis de deficiencias.

2.6 CAPACITACION EN MANTENIMIENTO

La mayoria de las compaiiias dan a sus trabajadores alguna forma de capacitacion, el
programa de capacitacion existente debe revisarse peridodicamente para vigilar sus
efectos en la mejora de las habilidades de los trabajadores de mantenimiento. La mira
deberd estar en el desarrollo de un programa de capacitaciéon que mejore las
condiciones existentes. Aspectos como la capacitacion de trabajadores con
habilidades multiples, la imparticion de destrezas especiales mediante una

combinacién de conferencias y capacitacién en el trabajo, etc., deben plantearse

claramente en la politica basica.

En las metas de la compaiiia se planteard de manera explicita el desarrollo de los
trabajadores de mantenimiento para que sean competentes con el equipo y la
formacion 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 administracién y, finalmente, crear un

sistema para el desarrollo de habilidades.
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La politica debera establecer claramente la visidén, los objetivos a largo plazo del
programa de capacitacién y las prioridades de la organizacidén en la capacitacion.

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

. Politilca c}c
capacitacién
v
Evaluar la Evaluar la

cficacia situacion actual

5 |

h4

Necesidad de
analisis
Implantar programa Disehar programa
d g S de capacitacion
¢ capacitacion P

Figura N° 2.9: Actividades de la capacitacién en Mantenimiento.
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Figura N° 2.10: Bosquejo de un programa de capacitacion.

2.7 LOGISTICA 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 econdmica para la empresa, debido a que su buena o mala
administracién generara efectos multiplicadores positivos o negativos en la

rentabilidad de la gestion.

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 adquisicion de los repuestos,
suministros y materiales generales que conforman los rubros materiales.
La funcién 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 util mas breve que la maquina en
su conjunto; y, por lo general, son remplazados una o varias veces durante la
vida util de la méaquina. 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 caracteristicas de disefio, produccién y otros
factores, idénticas a las originales; de lo contrario, su uso seria riesgoso para
la maquinaria. Asi, un repuesto de mala calidad o el hecho de no contar con
éste, puede traer graves pérdidas a la empresa por interferir la produccion y

por el costo de parada que una averia implica.

2.7.2 Suministros
Los suministros normalmente son de uso regular y se consumen con
frecuencia; entre ellos estan los siguientes:

° Lubricantes diversos: aceites y grasas.
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) Fluidos industriales (CO0,, aire comprimido).
° Refrigerantes (fre6n, amoniaco).

° Combustibles (diesel, gasolina).

° Energia (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 generarian problemas en el mantenimiento de la

Unidad.

Normalmente su costo no es muy alto, (soldaduras, pemos, fusibles,
alambres, etcéteras) y pueden almacenarse en cantidades sin inmovilizar

capital innecesariamente.



CAPITULO III
REORGANIZACION EN LA GESTION DEL. MANTENIMIENTO

CON NUEVAS HERRAMIENTAS DE CONTROL

3.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

Al inicio del proyecto de implementaciéon del Software de Mantenimiento MP9, el
Departamento de Mantenimiento no contaba con una correcta organizacion, solo se
orientaba basicamente a los Mantenimientos Correctivos que se presentaban
continuamente en los Equipos de Maquinaria pesada, por lo cual no habia inicios de
mejora y de cambio de Gestidén. Se plantea realizar un cambio en la Organizacion
con un nuevo organigrama y la implementacion del Software de Mantenimiento
MP9, el cual apoyara con nuevas herramientas de control en el desarrollo del
Mantenimiento Preventivo, asi enfocarnos en conseguir mejores resultados en

nuestros indicadores de Gestion.

3.2 ORGANIZACION DEL DEPARTAMENTO AL INICIO DE LA

REORGANIZACION

El 4rea del Departamento de Mantenimiento cuenta con el siguiente Organigrama.



ARUNTANI
S.AC.

JEFE DE MANTENIMIENTO
Ing. Jaime Pineda

ASIST. DE MANTENIMIENTO
Ing. Jose Navarro

PLANNER DE MANTENIMIENTO
Ing. Luis Siva

PRACT. PLANEAMIENTO

TRAINING MANTENIMIENTO

Ing. Luis Silva

Planner de Mantenimiento

- Agusto Rodriguez.
- Enrique Benavente.
|BODEGUERO

- Juan Godoy.

- Lino Sucaticona.
PLANCHADOR

- 2aa Dominguez.

- George Hamilton.
- Javier Zarate.

- Yonel Molio.

- David Chambi.
- Luis Mollo.

- Benito Vargas.
- Juan Marifos.

- James Neyra.

- Emerson Cano.
- Lenin Blas.

- Manuel Rea.

Ing. Gustavo Calle. ing. Jorge Gomez.
SUP. CORRECTIVO
Tec. Miguel Kcacha
LUBRICACION CASA FUERZA |MECANICO LIVIANO MECANICA ELECTRICO
- Jose Chambi. - Hipolito Atasi. - Rodolfo Quispe. - Jesus Vasquez. - Jaime Quiluya.
- William Medrano. - Alejandro Morales. - Victor de la Cruz. - Justo Camarena. - Juan Cutipa.
- Victor Challapa. - Percy Chuchullo. TORNERO - Filiberto Carcausto. - Ruben Diaz.
- José Huertas. - Reinerio Mogrovejo. - Cesar Alvarez.

SOLDADURA

- Adrian Ayala.

- Jutio Centeno.

- Victor Ancco.

- Eugenio Roca.

- Guillermo Huanacuni.
- Eusebio Apaza.

- Henry Lazo.

Figura 3.1: Organigrama al Inicio de la Reorganizacion.

Sy
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El cual no permitia realizar un control y monitoreo del Mantenimiento Preventivo ya
que no se definia como Area 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 habia un control de los costos incurridos en la mantencién de los

equipos de la Unidad

3.3 REORGANIZACION EN EL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO.
Con el objetivo de distribuir e implementar con la metodologia preventiva y
predictiva en el mantenimiento en la flota de equipos de la unidad, se reorganizo el

area segun el siguiente Organigrama.

ARUNTANIS AC.
Mina Tukari JEFE DE
MANTENIMIENTO

AREA PREVENTIVO AREA MANTENIMIENTO
PREDICTIVO AREA PLANEAMIENTO MECANICO

Figura 3.2: Organigrama por areas Implementadas.

De esta manera el enfoque es desarrollar las 03 areas indicadas. Contando con la
participacion de los colaboradores distribuidos en las 3 guardias durante el mes,

como se muestra a continuacion.



ARUNTANI S.A.C.
MINA TUCARI

AREA: MANTENIMIENTO

PERSONAL POR GUARDIA 2,010

JEFE DE AREA :ING. VICTOR GARCIA

No CARGO GUARDIA A GUARDIA B GUARDIA C

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 MAMANI
6 SUPERVISION PREVENTIVO HIPOLITO ATASI

7 PRACTICANTE ING. JULIO MALAVER

2

3

3

MECANICO CORRECTIVO

GEORGE FAUSTINO COCHA

YONEL MOLLO RODRIGUEZ

LUIS MOLLO RODRIGUEZ

MECANICO CORRECTIVO

DAVID CHAMBI CHOQUETROCO

REINERIO MOGROVEJO

BENITO VARGAS BARBACHAN

MECANICO CORRECTIVO

FILIBERTO CARCAUSTO

JESUS VASQUEZ MARQUERHUA

JAMES NEIRA CANAZAS

MECANICO CORRECTIVO

JUSTO CAMARENA LUNA

JAVIER ZARATE

JUAN MARINO

MECANICO CORRECTIVO

YOEL PENALOZA

MECANICO PREVENTIVO

WALTER PENALOZA

EMERSON CANO

LENIN BLAS POMACHAGUA

APOYO MECANICO

JOSE VELASQUEZ

MECANICO AUTOMOTRIZ

VICTOR DE LA CRUZ

RODOLFO QUISPE NAYRA

SOLDADOR PREVENTIVO

ADRIAN AYALA NINA

VICTOR ANCCO

EUSEBIO APAZA COPA

SOLDADOR CORRECTIVO

HENRY LAZO MEDINA

JULIO CENTENO VIZA

EUGENIO ROCCA HUALLPA

SOLDADOR CORRECTIVO

GUILLERMO HUANACUNI CHOQUE

ELECTRICO PREVENTIVO

RUBEN DIAZ _

CESAR ALVAREZ

JUAN CUTIPA FLORES

ELECTRICO CORRECTIVO

JAIME QUILLULLA FLORES

TORNERO

AGUSTO RODRIGUEZ LINARES

ENRIQUE BENAVENTE SUCASACA

aAlm|ls]ala]la =
ololalo(m|2 |o(@|®|N[(N|® |0 & W=

BODEGUERO JUAN FRANCISCO GODOY
LUBRICADOR JOSE CHAMBI CCALLA VICTOR CHALLAPA HUAYTA WILLIAM MEDRANO
LUBRICADOR LINO SUCATICONA LARICO ALEJANDRO MORALES CUTIRE

TOTAL PERSONAL

16

15

15

Figura 3.3: Personal distribuido en 3 guardias.
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ARUNTANI S.A.C.
LS RCLEG) JEFE DE MANTENIMIENTO

AREA PREVENTIVO AREA MANTENIMIENTO
AREA PLANEAMIENTO
PREDICTIVO MECANICO

PLANNER DE
MANTENIMIENTO
Ing. Luis Silva

SUP. MANTENIMIENTO
Ing. Jose Navarro

SUP. MANTENIMIENTO
Ing. Jorge Gomez

8v

SUPERVISOR PREVENTIVO ASIST. PLANEAMIENTO SUPERVISOR CORRECTIVO
Tec. Hipolito Atasi Ing. Gustavo Calle Tec. Miguel Kcacha
[
l
PRACTICANTE I
Ing. Julio Malaver
LUBRICACION MECANICA PREV ELECTRICA PREV MECANICA CORR. ELECTRICA CORR. SOLDADURA CORR. MEC. AUTOMOTRIZ MAESTRANZA

Jose Chambi. (A) Watter Pefaloza.(A) Ruben Diaz. (A) Mec. Lider Jaime Quiluya. (A) Henry Lazo. (A) Victor de la Cruz.(A) A. Rodrigues (B)
Percy Chuchullo. (A) Emerson Cano. (B) Cesar Alvarez.(B) usto Camarena. (A) Julio Centeno. (B) Rodolfo Quispe. (C) E. Benavente (C)
Victor Challapa. (B) Lenin Blas. (C) Juan Cutipa. (C) Filiberto Carcausto.(A) G. Huanacuni. (B)
Lino Sucaticona. (B) George Hamilton. (A) Eugenio Rocca. (C)
Alejandro Morales. (C) David Chambi. (A) 1
William Medrano. (C) Yoel Penaloza. (A)

Mec. Lider

[Javier Zarate. (B)
[ SOLDADURA PREV | Yonel Mollo. (B)
Adrian Ayala. (A) Reinerio Mogrovejo.(B) BODEGA
Victor Ancco. (B) Jesus Vasquez. (B) Juan Godoy. (A)
Eusebio Apaza. (C) {Mec. Lider

Juan Mannos. (C)

James Neyra. (C)

Luis Mollo. (C)

Benito Vargas  (C)

(A) GUARDIA _"A"
(8) GUARDIA _"B"
(C) GUARDIA _"C"

Figura 3.4: Nuevo Organigrama Implementado.
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3.4 FUNCIONES POR AREAS IMPLEMENTADAS

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

realizadas en el Departamento estén asignadas y monitoreadas.

a) Funciones Area de Planeamiento

[.- Responsable: Ing. Planner de Mantenimiento

° Asistente de Planeamiento

Funciones:

1.- Realizacioén 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 programacion.

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

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

5.  Emitir informe de % de cumplimiento de la programacién de mantenimiento
correctivo programado, preventivo y predictivo semanal y mensual.

6. Emitir informe de analisis de fallas, identificando las principales fallas mostrado
en un analisis de Pareto.

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

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

9. Coordinacién para la ejecucion de los trabajos preventivos y predictivos y
correctivos programados con las areas de Mantenimiento Mecanico,
Mantenimiento Preventivo y Predictivo, un dia antes de la realizacion.

10. Emisién y entrega de Ots para la ejecucion de los trabajos preventivos y

predictivos y correctivos programados.



11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.
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Emisién de Ots con las observaciones de los Check List de equipos Pad
Construccién y Mina.

Coordinar con el Area de Mantenimiento Preventivo & Predictivo la entrega de
repuestos para la realizacion de los mantenimientos programados.

Revision y Andlisis de las Ots ejecutadas.

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

Realizar la programacién de los backlogs de evaluacion de equipos.

Realizar el control de Repuestos Criticos de Componentes.

Mantener el control de Stock de Inventarios de Almacén, control ABC.
Programar reunién semanal de evaluacion de informes de elementos de desgaste
y andlisis de aceite, anadlisis de las principales fallas en los equipos,
cumplimiento de los mantenimientos programados, Kpis.

Envio de correos a todas las jefaturas de los trabajos programados para el dia
siguiente.

Realizar los informes de liquidacion de terceros y valorizaciones.

Realizar el informe mensual de costos.

Realizar el presupuesto anual del Departamento.

b) Funciones Area de Preventivo & Predictivo

I.- Responsable: Ing. de Mantenimiento Preventivo

Supervisor de Preventivo.

Funciones:

Supervision y Coordinaciéon de los trabajos preventivos y predictivos

programados en campo Yy taller.
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11.

12.

13.
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Realizar los trabajos de Mantenimiento Preventivo y Predictivo emitidos por
Planeamiento.

Realizar las inspecciones, mediciones y evaluaciones segun el plan de
Mantenimiento del Equipo.

Realizar el llenado de la Ots en fisico y por el sistema MP9, y entregar en fisico
el correcto llenado a Planeamiento.

Coordinar con Planeamiento la entrega de repuestos para la realizacion de los
Mantenimientos Programados.

Entrega de informe diario de rellenos de aceites a Equipos Tucari al area de
Planeamiento.

Realizacion de informes de trabajos importantes en campo y taller, entregar los
informes al area de Planeamiento.

Realizacion de informes de Estado del Equipo para su traslado a otra Unidad.
Entregar los informes al area de Planeamiento.

Realizacion de los check list diarios de equipos Pad Construccion y Mina en la
programacién entregada por Planeamiento, seguin emision de Ots.

Emision de Backlogs de evaluacion de Equipos. Entregar los Backlogs al area de
Planeamiento.

Emisién de solicitud de pedidos preventivos y predictivos realizando la
verificacién del mismo con su autorizaciéon por el Area Solicitante. Entregar
solicitudes al Area de Planeamiento con el sustento respectivo.

Es obligacion del area verificar los repuestos solicitados a Planeamiento
asignando al mecanico solicitante o supervisor.

Emisién de Requerimiento de Servicios preventivos y predictivos. Entregar
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15.

16.
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requerimientos al area de planeamiento.

Coordinar y realizar el embarque de componentes enviados fuera de la Unidad,
brindar la informacion a planeamiento para la documentacion de envio.

Control del trabajo y cuidado del medio ambiente, orden y limpieza en su area
de trabajo, levantamiento en caso de afectar el medio ambiente.

Velar por la seguridad de su personal, coordinacion y confirmacion en hora de

voladura y en caso de tormentas.

¢) Funciones Area Mecanica

I.- Responsable: Ing. de Mantenimiento Mecanico

Supervisor de Correctivo.

Funciones:

Supervision y coordinacion de los trabajos correctivos de emergencia y
programados en Campo y Taller.

Evaluacién y correccion de fallas correctivas de los equipos en Mina y Pad
Construccion.

Las intervenciones realizadas por el area, debe de ser reportada via radio al area
de Planeamiento para la emision de la Ot correctiva.

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

Realizaciéon de informes de trabajos realizados importantes en Campo y Taller,
entregar los informes al area de Planeamiento.

Realizacién de informes de estado del equipo para su traslado fuera de la

Unidad. Entregar los informes al area de planeamiento.
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7. Emision de informe de check list de equipos Pad Construcciéon y Mina diarios.
Entregar los informes al area de Planeamiento.

8. Emision de Backlogs de Evaluacién de equipos. Entregar los backlogs al Area
de Planeamiento.

9. Emision de solicitud de pedidos correctivos realizando la verificacion del mismo
con su autorizacion por el area solicitante. Entregar solicitudes al area de
planeamiento con el sustento respectivo.

10. Es obligacion del area verificar los repuestos solicitados a planeamiento
asignando al mecanico solicitante o supervisor.

11. Emision de requerimiento de servicios correctivos. Entregar requerimientos al
area de planeamiento.

12. Control del trabajo y cuidado del medio ambiente, orden y limpieza en su area
de trabajo, levantamiento en caso de afectar el medio ambiente.

13. Velar por la seguridad de su personal, coordinacion y confirmacién en hora de
voladura y en caso de tormentas.

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

brindar la informacién a planeamiento para la documentacion de envio.

3.5 IMPLEMENTACION DE FORMATO BACKLOGS DE
MANTENIMIENTO

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

(Area Mecanica, Preventiva & Predictiva), se implemento el siguiente formato de

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

validado por el supervisor del Area y entregado a Planeamiento para su registro y
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programacion.

En este formato (segun figura 3.5) indica la descripcién del trabajo a realizar, lugar a
ejecutarse, el tiempo estimado, el sistema del equipos y si se genero una Solicitud de

Materiales para la ejecucion.



. ARUNTANI SA.C.
MINA TUCARI

ETAPA DE INSPECCION

[

[DATOS DEL BACKLOGS

BACKLOGS DE MANTENIMIENTO
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FECHA

PRIORIDAD

BAJA° T wMepa T aLTA

ETAPA DE SOLICITUD DE MATERIALES

PROPIEIJAL
ARUNTANI ﬂ}
MURUHUAY

ETAPA LISTO PARA REALIZAR

TIPO DE BACKLOGS

PROGRAMADO SOLICITUD DE MATERIALES NeSM
LUGAR DE REALIZACION
CAMPO TALLER [tercero | TEMPO
| EsTimabo
[DATOS DEL EQUIPO ]
EQUIPO | [HoromeTRJ] UBICACION
N2 Equipo I Marca: ]Modelo: N¢ Serie:
[DESCRIPC(ON DEL BACKLOGS ]
[UBICACION DE FALLA ]
[ SISTEMA I SUB-SISTEMA I SISTEMA I SUB-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
[rPo DE FALLA ]
ROT DE PIEZA NEUMATICA PERDIDA DE POTENCIA LUBRICAN
ELECTRICA SOLDADURA CALIBRACION E.DESGATE
FUGAS FALLA DE FILTRO DESGASTE DE PIEZA OPERACION
SINIESTRO OTRO
[comenTarios ]
[TECNICO INSPECTOR
[Nombres y Acellidos: T 1ume. l
|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 facil monitoreo Predictivo
para la deteccion de inicios de Fallas, evitando paradas imprevistas, causando atrasos
en la produccion y ocasionando dafios mayores al equipo y elevando el costo de la
reparacion.

. Actividades en el Mantenimiento Predictivo.

a.- Analisis de Aceite.

b.- Termo grafia.

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

Mediante este método de analisis muestreamos en los Mantenimientos preventivos a
los compartimientos de los equipos, teniendo frecuencias establecidas de muestreo
(Motor 250Horas, Otros compartimientos S00Horas), 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 realizacion de los analisis y envio de resultados.

Teniendo los resultados de los analisis enviados estos son importados en el software
del Shell Monitoring el cual nos muestra los resultados de los principales parametros

de monitoreo: viscosidad, particulas metalicas en ppm, etc., (segun figura 3.6).
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WSistema Shell Trend Monitoring - [Grafico - 003]

| Administracién Muestras  Window

: @ Cargar - Formato 01 -. Formato 02 Salir | € Expander = Recoger
3 B -

: cuente I8“ IARUNTANI'TUCARI I~ poR rECHA [domingo, 01 de agosto de 2010

{ equiro [to1 [to1 ExcavaD HIT 1800

Led Lol

lmiércoles, 25de agosto de 2010

?COMPONENTE IlOOOO‘MOTOR M I I_Sﬁ

| |Ecra pE RECIBO 59882818 23)B2)281d o0s/02/2010 25/05/2009
FECHA DE REPORTE 01/09/2010 11/03/2010 16/02/2010 26/05/2009 28/04/2009
| |HoRrAs o KMs DEL EQUIPO 42763 40784 40480 39987 39808
-—{HORAS 0 KMS DEL ACEITE 272 250 50 179 200
| |ACEITE AGREGADO(RELLENOS) 0
WISC.CST. 40 GR.C.
" |vIsc.csT.100 GR.C 15,24 16,03 15,2 15,08 15,31
D ASNIS
 lr.B.N. 9,04 8,6 9,71 9,5 9,72
| [FLASH POINT(C.0.C.) GR.C
" |INDICE DE PARTICULAS FERRROSAS (PQ)
| |SPOT TEST (CONTAMINACION) 0,8 0,8 0l 0,6 057,
" |AGUA (CRAQUEO) TRAZ/NEG. NEGATIVO NEGATIVO NEGATIVO NEGATIVO NEGATIVO
" |acua, sv.
| IDISPERSANCIA (BUE/REG/MALA) REGULAR REGULAR REGULAR REGULAR
| |rIERRO (FE) P.P.M. 20 29 29 24 21
| |aruminzo (AL) P.P.M. 2 3 2 1 2
SILICIO  (SI) P.P.M. 9 5 7 3 a
Z2INC (ZN) P.P_M.
COBRE (CU) P.P.M. 2 a4 5 3 5
PLOMO (PB) P.P_M. 11 21 3 1 2

Figura 3.6: Sistema Shell Trend Monitoring.

El sistema brinda el siguiente reporte de los parametros de conteo de particulas
metalicas (fe, cu, cr, etc.) y la viscosidad, a través de las muestras de aceites
almacenadas del comportamiento consultado (motor, trasmision, hidraulico, etc.)
segun el horometro de muestra. Para el monitoreo del comportamiento de la

tendencia y observar alguna anomalia en el resultado.
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Estos resultados son revisados por el area de planeamiento, emitiendo el informe

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

Predictivo.
G ia'! L ; "m .. Resumen Reporte huestras Shell 26 Agosto 2010 {Mlodo de compatibilldad) - Microsoft Excel uso no comercial - &
Inseitar Disedo de pagina Formulas Datos Revisar Vista Acrobat @ - ©
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os ¥ - - = impresién~ - titulos o] Escala: 30% Imprimir ImprAmic | frence  fondo  seleccidn

Configurar pagina 5 Ajustar area de impresidn Opciones de {a hoja & Organlzar

fupar

1000156 | 420F-G4D04118. | s 18422 1| vioezonn”

3258022 : BYYHS 18 8497 1| 11082010 e

2256021 9ay? 1| 11:08/2010) 22/06/2010|2¢:08:2010

7258002 |8 8457 1| 11/08:2010] 23/08:2010|2608:2010

1000010 |4VHSCACFEWNS1A 9497 1| 11/0872010] 23/08:2010|2608/2010

1000036 0 15 | 20874 1| 11/06:2010] 23/08:2010|26/06/2010 |;gr;_'¢|.\mggr| CON POLVO VERFICAR ESTADO DE FILTROS. ACCESOS & LEEAS
) lmumoosmm 8 1841 1| 11/08/2010{ 22108/2010]26/06:2010

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

b) Analisis Termo grafico.
Para esta actividad Predictiva se cuenta con la siguiente Herramienta.

° Camara Térmica Fluke TI10.

Figura 3.9: Instrumento Termografico.
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La cual nos permite tomar fotografias 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 emision

de informes para su rapida comprension.

El instrumento cuenta con su software de descarga y emision 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 mostraria alguna
anomalia en el funcionamiento de pines y bocinas con un sobrecalentamiento en la

zona de trabajo (segun figura 3.12).
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I ARUNTANI SA.C.
MIRA TUCARI

MINA ARUNTANI - TUCARI

ING. LUIS SILVA

PLANNER DE MANTENIMIENTO
OFICINA:

TF: (051)-01-7007409
TM:(051)-01-990942543

INSPECCION TERMOGRAFICA

TERMOGRAFIA PIN CUCHARON

Preparado para:

MANTENIMIENTO TUCARI

Figura 3.11: Informe Termografico.
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Histograma

Informacién de la imagen

Emisividad 0.95

Segundo plano 22,0 °C
Temperatura promedio 7.1°C

lIntervalo de calibracion -25.0 °Ca 125.0 °C
Version OCA 1260

Version DSP 1.26

Marcadores

| Etiqueta Promedio Minimo Maximo Emisividad Segundo Desviacion
l plano estandar

central

Cuadro 10,5°C 8.9°C 12,1 °C 0,95 22,0°C 0.633

[ Etiqueta | Temperatura | Emisividad | Segundo plano
Punto central 11,0°C 0,95 220°C
Caliente 12,1 °C 0.95 22,0 °C
Frio 49°C 0,95 22,0°C

Figura 3.12: Continuacion Informe Termografico.
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3.7 MONITOREO Y CONTROL DE INDICADORES DE GESTION DE
MANTENIMIENTO KPIS

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

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

mantenimientos Preventivos Semanales y Mensuales. Tomamos acciones de

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

Objetivo.

3.8 PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Con el apoyo del MP9 se exporta los siguientes archivos de programacién semanal.
° Programacién Semanal de Mantenimientos Preventivos (MEC, ELE, SOL).

° Programacién Semanal de Lubricacion de Equipos.

Esta informacion es proporcionada a todas las aéreas de modo informativo, ademas
diariamente se envia un correo circular recalcando la programacion de

Mantenimiento de Equipos para su ejecucion del dia siguiente.
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Tabla 3.1: Programacion Semanal de Mantenimientos Preventivos

(MEC, ELE, SOL).

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO TUKARI

PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO MECANICOS - EQUIPOS TUKARI |

DEL 23 AL 29 DE AGOSTO

PLANEAMIENTO/ FECHA | LU MA Mi Ju vi SA DO
MANTENIMIENTO MANTTO | 23-ago | 24-ago 25—3?0 26-a?o 27'aﬁ° 28-ago | 29-ago
MODELO UBICACION
D155AX PAD 29/08/2010
EX1800 MINA ——
EX450 MINA 26/08/2010
992C MINA 24/08/2010
980H MINA 25/08/2010
D8T MINA 27/08/2010
DYNAPAC PAD 28/08/2010 -:
VW TALLER | 25/08/2010
140H MINA 27/08/2010

MANTENIMIENTO PREVENTIVO MECANICO
. MANTENIMIENTO CORRECTIVO PROGRAMADO MECANICO

Jefe de Mantenimiento Planer de Mantenimiento Supervisor de Mantenimiento
Ing. Victor Garcia Ing. Luis Silva Ing. Jorge Gomez

AREA DE PLANEAMIENTO




Tabla 3.2: Programacion Semanal de Lubricacion de Equipnos.

P LANEAMIENTO ULTIMO MANTTO PROX. MANTTO FECHA SA . LU M - i -
MANTENIMIENTO HORAS |-I()R()M F.TRli FECHA | TIPO DEPM | PROX. PM | MANTTO- [ 530 | 247ago 25ago | 26/ago | 27ago | 28rage | 297age
EQUIPOS LOCACION
[Exc222™ Jasnr MINA 1750 2292 15/08/2010 PM2000 2542 PM2000 . . . .
[excior  |[isoo MINA 1250 42763 19/08/2010 PM500 43013 ‘ : 5 PMS00
[REXC 190 [R EXCAVADORA [SRO 1000 7919 10/08/2010 PM250 8169 . _ - ) PM250
[RExczie v ExCAVADORA [PAD 500 14526 | 21/08/2010 PM250 14776 . . PMi25 . . .

REXC 231 |R. EXCAVADORA |PAD 250 191 11/08/2010 PMS00 1441 PM500 , . .

CF219 992 C MINA 500 2677 18/08/2010 PM250 2927 = PM250 :

CF 233 96 11 MINA 250 1700 22/082010 PM500 1950 . . PM500

TR 11 DER MINA 1250 1503 13082010 PM500 1753 PMS00 . . . .

RO D7H PAD 500 10233 19/08/2010 PM250 10483 . . PM250 .

TR 211 824G MINA 1250 9567 13/08/2010 PM500 9817 ; PM500 : : . .

TR 221 DT MINA 750 4179 16/08/2010 PM1000 4729 . . PM1000 . , x .

TR 223 DT PAD 1750 3936 20/08/2010 PM2000 4186 . . . PM2000
[PE 99 DM35 PAD 1750 9647 10/08/2010 PM2000 9897 PM2000 :
[PE226 DM45 MINA 1500 1510 200872010 PM250 1760 . . PM250
[mo38 720A PAD 500 2720 35,12/2000 PM250 2970 . PM250 .

165LUB __ |LUBRICADOR __ |FQ AUX 1000 13019 17/082010 PM250 13269 _ PM250

168BUS __ |BUS PERSONAL _|BUS 2000 7148 24/07/2010 PM250 7398 . PM250 3

210 MINIBUS[BUS PERSONAL | MINIBUS 1250 3527 010812010 PM500 3777 , PMS00 ) . . .
o2 IR 1Q AUX 1250 25971 11/08/2010 PM500 26171 PMS00 . . . . .
[Lu193 796" [AMIDA 1:Q AUX 1500 7999 18/08/2010 PM250 8199 : ; = ; PM250
|cuos AMIDA LQ AUX 1250 4359 09/08/2010 PM500 4659 . PM500 . . -

G-MODA 144 | AMIDA EQ AUX 250 22695 | 05/06/2010 PM500 22945 : : PMS00 :

G-OLYMPIA |AMIDA EQ AUX 250 957 16/07/2010 PMS00 1207 PMS00 .

PM250  LUBRICACION PM 1000 LUBRICACION PM 2000 LUBRICACION

MECANICA MECANICA MECANICA
PM 500 LUBRICACION ELECTRICA ELECTRICA
MECANICA SOLDADURA SOLDADURA
PM 250 3 HORAS PM 1000 12 HORAS
PM 500 6 HORAS PM 2000 24 HORAS
ING. VICTOR GARCIA ING. LUIS SILVA ING. JORGE GOMEZ
JEFE DE MANTENIMIENTO PLANNER DE MANTENIMIENTO SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO
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3.9 IMPLEMENTACION DE LA REPARACION MAYOR DE MEDIA
VIDA

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

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

componentes principales (motor, transmisién, bombas hidraulicas, compresores de

aire, etc.). De esta manera el equipo llegara 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 coordinacidon con los
proveedores para los servicios de terceros, L.o proyectado de la parada del equipo es

25 dias.

3.10 CONTROL DE EJECUCION DE OH DE EQUIPOS PROGRAMADOS
ANUAL.

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

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

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

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

3.13).



ARUNTANI SA.C.
MINA TUCARI

PROGRAMA DE REPARACIONES MAYORES - EQUIPOS TUCARI 2010

Figura 3.13: Control de OH anual

DATOS DE EQUIPO HOROMETRO DE COMPONENTES COMPONENTES OH 2010
= T - z
a £ T £ £y sl2
e|8 > Tl lo|delml=mlelc|B|2(R]2]8
ITEM DESCRIPCION DEL EQUIPO No | et | e * motor ngx" S.HIDRAUL Mgl'::r"s DIF.DEL. S| 3 ‘YT % r}; 5|E E slelz |8
Qg 3 s |ale|S|8[%|c|5|%|2|5|T (5T
a S |e a
2 " = < o s |®
1|CARGADOR FRONTAL 992C MINA| 48830 | 4277 | 7389 | 29972 | 29972 | 29972 X
2[EXCAVADORA HITACHI EX- 1800 MP 101 MINA | 42799 | 8762
3[RETROEXCAVADORA CAT 420E 190 [ M SRO | 8021 | 8021 | 8021 | 8021 | 8021 | 8021
4|PERFORADORA DM45 H_ MINA | 11390 | 2245 [ 11390 | 11390 | 113%
5[TRACTOR DE ORUGA CAT D8R 139 MINA 23,144 8040 | 8040 8040 8040
6|TRACTOR DE ORUGA CAT D7H 9 PAD | 10294 | 10294 | 10294 | 10294 | 10294
7|TRACTOR SOBRE RUEDAS 824G 211 MINA | 9716 | 9716 | 9716 | 9716 | 9716
8|TRACTOR DE ORUGA KOMATSU D 155AX 86 PAD | 16454 | 8226 | 8226 | 8226 | 822
9|GRUPO ELECTROGENO PERKINS 144 SRO | 10134 [ 10134
10[LUMINARIA IR 9 AUX | 9995 | 9995
11[LUMINARIA AMIDA 110 AUX | 13816 | 12816 X
12[LUMINARIA AMIDA 176 | AUX_| 15407 | 15407 X
13|CAMION VOLKSWAGEN 17220 AUX | 13095 | 13095 | 13.095 X
14[BUS VOLVO 87 AUX 13990 | 9990 | 13990 X
15[TRACTO VOLKSWAGEN 31310 177 AUX | 8107 | 9107 | 9107
=i YAy | s AR T RETE T 266 | B6N
ING. LUIS SILVA
PLANNER MANTENIMIENTO

L9
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3.11 CONTROL DE CAMBIO DE COMPONENTES.

Contamos con la informacion del cambio de componentes, para su seguimiento y
programacion de cambios en sus Mantenimientos Preventivos de acuerdo a las horas
de funcionamiento y ejecucién de cambio, segun lo planificado (segun tabla 3.3 y
3.4).

° Componentes Principales.

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



Tabla 3.3: Componentes Princinales.

ARUNTANI S.A.C.

MINA TUCARI

Mantermimiento Tucari

| FECHA DE =
ACTUALIZACION I .rzmol

CUADRO DE SEGUIMIENTO DE COMPONENTES - EQUIPOS TUCARI 2010

DATOS DE EOUIPO HOROMETRO DE COMPONENTES
ITEM, DESCRIPCION DEL EQUIPO No EQLIED) PROPIETARIO MOTOR | TRANS/CONV | SHIDRAUL MFINALESMT DIF.DEL | DIF.POST
WMARCA | MODELO
1[CARGADOR FRONTAL 992C 19 CAT 592C ARU 48.830 2277 7389 29972 29972 29.972 29.972
Z[CARGADOR FRONTAL 992C 214 CAT 92C ARA 5.046 5.046 5.046 5.04 5046 5.04 5.046
3[CARGADOR FRONTAL 992C 218 CAT 92C MUR 25604 1.8a3 118 275 2.756 2.75 2.756
4|CARGADOR FRONTAL 966H 233 CAT 66H MUR 1.712 1712 1712 171 1.712 71 T.712
5|EXCAVADORA HITACHI EX 450 £ AITACHI | _EX450CL ARU 33 778 5121 5121 12.809
[ GIEXCAVADORA KOMATSU PC-450 79 KOMATSU | _PCA450LC ARU 30.572 425 425 425
7[EXCAVADORA HITACHI EX-1800 MOTO| _ 101 HITACHI | _EX-1800 MUR 42.799 1.883 2377 2377
BlEXCAVADORA HITAGHI EX-1800 MOTO| 101 HITACHI | _EX-1800 MUR 42799 762
S[EXCAVADORA CAT 345 222 CAT 3458 MUR 2430 430 430 3430
10| RETROEXCAVADORA CAT 420E 150 CAT 220€ MUR 8.021 021 8.021 021 021 8021 .02
11|RETROEXCAVADORA CAT 420E 216 CAT 420E MUR 14535 692 3692 692 562 3692 3.692
12[RETROEXCAVADORA CAT 420E 231 CAT 220 MUR 1357 1357 1357 1357 1357 0 1.357
13|PERFORADORA DM45 99 iR DMA45E MUR 9.787 1.949 140 3277 2537
14|PERDORADORA ROCKORILL ECM690 | __143 iR ECM-690 MUR 14.689 2689 2,689 4.689 4689
15|PERFORADORA DM45 181 IR DMA4ASE MUR 11.390 2.245 11.390 11.390 11.390
1€ ‘EERFORADORA DM4YS 226 IR DMA45E MUR 1559 1559 1.559 1.559 1559
17[RODILLO DYNAPAC CAZ511 8 GYNAPAC | _CA2511 ARU 19.977 2977 27 2.977
18]RODILLO IR SD1000 9 R 5100 PROPA ARU 12.734 232 3232 3.232
19|RODILLO DYNAPA(C CA251D 138 DYNAPAC CA251D ARU 8014 .014 8.014 8.014
20/RODILLO CAT CS563E 213 CAT CS-563€ MUR 2.117 17 7 2117
21 [MOTONIVELADORA CHAMPION 720 5 CHAMPION | 720A ARU 24545 299 29 299 3.299
22IMOTONIVELADORA CHAMPION 720 38 | CHAMPION | 720A ARU 27759 855 85 2.855 2.855
23|MOTONIVELADORA KOMATSU GD623 | 108 | KOMATSU | _GD-623 MUR 3472 172 7 72 3.172
24| MOTONIVELADORA CAT 140H 220 CAT 140H MUR 2357 2.357 2.357 2357 2357 2.357
25[TRACTOR DE ORUGA CAT D6G z CAT 06G MUR 2670 2.670 2670 2670 2670 2.670
26[TRACTOR DE ORUGA CAT D7H 5 CAT O7H MUR 10.204 10.294 10294 10294 10294 10254
27| TRACTOR DE ORUGA CAT D8R 1 CAT D8R MUR 13.702 1663 1.663 1662 1663 1663
28| TRACTOR DE ORUGA KOMATSU D1554___86 KOMATSU | D155AX ARU 16450 226 226 226 226 8.226
29[TRACTOR DE ORUGA CAT D8R 139 CAT D8R MUR 23144 040 040 040 040 8.040
0| TRACTOR SOBRE RUEDAS 824G, CAT 824G 1 MUR 5716 716 716 76 76 3716 5.716
1[TRAGTOR OE ORUGA CAT D81 CAT OB T MUR 6.057 057 5.057 124 057 6.057
2| TRACTOR DE ORUGA CAT D8T 1 CAT D8T MUR 459 2.59 4.593 4593 4.593 2.593
3[TRACTOR DE ORUGA CAT 08T 223 CAT D8T MUR 3 968 3 3.968 3968 3968 3.968
4[GRUPO ELECTROGENO CAT 398 77 CAT 398 MUR 1 1
5|GRUPO ELECTROGENG MTU 16V4000 | 83 MTU T6V4000 ARU 17.579 13.324
8]GRUPO ELECTROGENO MTU 16Va000 | 84 MTU 36V4000 ARU 19 260 15.153
37|GRUPO ELECTROGENO CUMMINS OST1__ 113 | _CUMMINS DFHC-567038] ARU 24371 11.698
38|GRUPO ELECTROGENO CUMMINS KTA 141 CUMMINS | KTAS0 ARU 16.121 10.175
39]GRUPO ELECTROGENO PERKINS T34 PERKINS | _MP100 AJANT 7.382 7.382
40]GRUPO ELECTROGENO CUMMINS KTA 182 | CUMMINS FLE1500-5760) MUR 4.926 4.926

1

25/06/2010 Pilaneamtento Manterumiento
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Tabla 3.4: Control de Motores (Semireparacion. Turbos. Invectores).

CARGADORES

ACTUALIZACION 23/08/2010
NUME INVECTORES
CAMBIO

E(;?IP DESCRIPCION ULTIMO | PROXIM HORAS

o SERVICI 0 FECHA | TRABAJAD
0 SERVICIO AS

19 |CARGADOR FRONTAL 992C LH 30/12/2009 30/12/2009 30/12/2009 44553 | 49553 |30/12/2009| 4277
19 |CARGADOR FRONTAL 992C RH 48830 48577 | 52577 |09/08/2010 253 44553 | 49553 |30/12/2009| 4277
214 |CARGADOR FRONTAL 992C LH 5046 O 10000 | 08/11/2009| 5046 0 5000 |08/11/2009 4393 8393 |[16/07/2010 653 0 5000 |08/11/2009
214 |CARGADOR FRONTAL 992C RH 5046 0 0 4393 8393 |16/07/2010 653 0 5000 [08/11/2009
219 |CARGADOR FRONTAL 992C LH 2756] 913 0 30/04/2010| 1843 913 5913 |[30/04/2010] 1843 913 4913 |30/04/2010| 1843 913 5913 |30/04/2010f 1843
219 |CARGADOR FRONTAL 992C RH 2756| 0O 0 913 4913 | 30/04/2010] 1843 913 5913 |30/04/2010f 1843
233 |CARGADOR FRONTAL 966H 17121 0 0 1712 1712 0 4000 1712 0 5000 1712

074
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3.12 FORMATO DE INFORMACION DIARIA A LAS DIFERENTES
AREA DE LA UNIDAD.

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

Operacion Minera y la Logistica que se ubica en Lima, se implement6 el siguiente

archivo informativo el cual es enviado via correo electronico diariamente, para el

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

3.14).

En la cual se les informa el estado de los equipos, el Numero de Solicitud de
Compra, Orden de Compra pendientes de atencién. De esta manera los interesados
tengan la informacion a la mano y se agilice las coordinaciones para las reparaciones

correspondientes.



ARUNTAN SA.C.
MIKA TUCAN

HOROMETRO AL

REPORTE DE HOROMETROS DE EQUIPOS AREA PAD

23/08'2010

frem l cc | OESCRPCION s l ot [ et OBSERVACION I ESTADO ] sc l Ra ] oc | PROPIETARIO ’
34.14.00 EXCAVADORAS
[RETROEXCAVADORA 420E CAT Equipo Operativo. Se monto bomba de inyeccion e inyectores por|
Mantenimiento Preventivo por personai Tec. Ferreyros. se realizo
. MUR
! 341420 Bl L TRt LHE soldadura de Cucharon. Fecha 23/08/10. Dpene
[EXCAVADORA HITACHI 450 rEqupo Operauvo. Se realizo su Mantenimiento Preventivo
2 [ 3sr402 33 E: 33.778 M: 5.121  [pM250. Se programa inspeccion de PTO. Fecha 22:08/10. Operatvo ARU
EXCAVADORA CAT 3458 Equipo Operativo. Montaje de pin artculacion stick con boom.
3 34.1422 222 E: 2.430 M: 2.430 Fecha 22:08/10. Operativo MUR
T 4 .
o | ez [FETROEXCAVADORASZIE CAT 2 € 1357 M 1357 |Fawpo Operabvo Operativo MUR
EXCAVADORA KOMATSU PC 450 . Equipo Operabvo. A la espera de llegada de repuestos para su
S 34.1404 79 E: 30.572 M: 425 paro 0or A Correctvo Prog Operativo 7024 ARU
34.1500 TRACTORES
TRACTOR CAT D6G Equpo Inoperativo. Eliminacon de pase de aceite de lransmision
6 341505 4 E: 2670 M: 2670 |a mando final. Reparacion de banda de freno de servicio. Fecha MUR
de enirega 24/08:10.
7 | 341504 |TRACTORORUGADTH 9 E 10294 | M 10204 |EQuRO Operatvo Operatwo MUR
8 | 341509 |TRACTORORUGADSR 1 E: 1663 M: 1663 |EQuP0 Operatvo Operativo MUR
Equipo Inoperativo. Inspeccion de culata por sonido extrano en el
9 341503 |TRACTOR KOMATSU D155AX 86 E: 16454 M: 8226  |motor. A \a espera de repuestos para la ejecucion de montaje de 7047 ARU
culata.
TRACTOR ORUGA D8T 3
10 | 341530 221 E 4593 M: 4593 |Faueo Operaivo Operatvo MUR
1 | sarsa |TRACTOR ORUGA DaT 223 £ 3968 M. 3968 |EQuiPo Operativo. Operatvo MUR
TRACTOR CAT D8T Equpo Operativo
12 341529 212 E: 6.057 M: 6.057 Operativo MUR
34.16.00 MOTONIVELADORAS
MOTONIVELADORA CHAMPION 720A i
13 | 01600 38 € 2855 M 2855 |EQuPo Operatvo Operativo ARU
14 | 341608 [MOTONIVELADORA KOMATSU 108 E 3172 M 3172  |FQupo Operatvo Operativo MUR
34.17.00 EQUIPOS DE COMPACTACION
1 AP,
15 | zar7on [OPILODYNAPAC CAZS 8 £ 19977 | M ag77 |EQwPoOperatvo Operatvo ARU
RODILLO DYNAPAC CA25 Equipo Operative
1€ 341705 138 E: 8.014 M: 8.014 Operativo ARU
[RODILLO CAT CSS63E
17 | im0 & 213 £ 2117 M. 2177 |FFePo Operatvo Operativo MUR
RODILLO IR SD100 Equpo Operatvo.
18 341702 69 E: 12734 M: 2232 Operativo ARU
16 OPERATIVOS
2 INOPERATIVOS
18 TOTAL
89 OPERATIVIDAD {%})
[ 18 ] total equipos ]

Figura 3.14: Formato de Informacion Diaria

(44
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3.13 MEJORAMIENTO EN EL CONTROL LOGISTICO.

Con el objetivo de mantener el seguimiento Logistico del Area de Mantenimiento. Se
implementaron los sgtes formatos para su ejecucion.

° Solicitud de Materiales. Formato para la solicitud de repuestos en las
reparaciones programadas, contando con informacién relacionada, datos del equipo y
N de Ot abierta y solicitante. El cual nos permitira realizar el seguimiento respectivo
para la llegada de lo solicitado.

° Requerimiento de Servicio. Formato para el requerimiento de servicio por
terceros en las reparaciones programadas, contando con informacién relacionada,
datos del equipo y N de Ot abierta y solicitante. El cual nos permitira realizar el

seguimiento respectivo para la llegada del servicio solicitado.



a)
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Solicitudes de Materiales.

FECHA
@ ARUNTANI SA.C. | I SM N¢ 000000
MINA TUCARI PRIORIDAD PROPIEDAD
BAJA | MEDIA | ALTA ARUNTANI
| MURUHUAY

SOLICITUD DE MATERIALES

|paTOS DEL EQUIPO

|Equipo: N° OT c.c
IN’ Equipo lMarca: Modelo: N? Serie:
[pATOS DEL soLiCITANTE
INombres y Apellldos:
Turno:
[Especlalldad:
[ DESCRIPCION PRINCIPAL DE LA SOLICITUD DE MATERIALES ] [ PROVEEDOR

DESCRIPCION DETALLADA

4
s

DESCRIPCION N/PARTE CODIGO INTERNO

CANTIDAD

Olo|N|lo|lo|s|(w |~

-
o

-

-
n

-
w

-
o

15

ICOMENTARIOS8'RECOMENDACIONES

Ing. Residente

Jefe de Almacen Jefe de Mantenimiento

Figura 3.15: Formato Solicitud de Materiales
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b) Requerimiento de Servicio.
FECHA |
ARUNTANI SA.C. RQ LWWFEOOOOOO
MINA TUCARI PRIORIDAD _ DAD
BAJA | MEDIA [ ALTA ARUNTANI [
I MURUHUAY [

[paTOS DEL EQUIPO

[Equipo: N2 OT c.c

h" Equlpo ]Marca: Modelo: N¢ Serie:

|[pATOS DEL soLicITANTE

[Nombres y Apellidos:

Turno:

IEspeclalldad:

| DESCRIPCION PRINCIPAL DEL REQUERIMIENTO DEL SERVICIO ( PROVEEDOR

motvo |

| DESCRIPCION DETALLADA
Ne DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
1
12 i
13
14
15
16
17 -
18
19
20

COMENTARIOS.RECOMENDACIONES

Ing. Residente Jete de Almacen Jefe de Mantenimiento

Figura 3.16: Formato Requerimiento de Servicio.
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Ambos formatos son entregados al darea de planeamiento con su respectivo Backlogs
de Mantenimiento y el sustento respectivo para el ingreso al sistema Logistico y el
procedimiento a seguir para su ejecucion.

¢) Registro de Seguimiento de Solicitudes y Requerimientos.

Luego es ingresado en el registro de seguimiento de SC , RQ y OC para el control y
proyeccion de la llegada de lo solicitado y realizar la Programacién de la Ejecucion

del Trabajo en el equipo.

3.14 SOFTWARE DE CONTROL LOGISTICO
Contamos con el software de control logistico Exactus, el cual nos enlazamos via

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

Aplicaciones

& = @ 4 o -

Administ Remate COHCARR Copy of ST-RBP Crystal Reparts Exactus ESACTUS +5 Explorador

7 3 If--.
o &) ¥} - & - &4
Intern<t [ FiP ADF Matepad Payroll Rapaorte RSCONCAR
Presupuests

7 A e
€ € € %3 > g V2
RSSISLOG RSSISPAQ STCansala ST-[res) top ST-Putty STRDP STVIE

Ty et

ST-*nSCP TLC Config L Consulta Saldos TLC Pagas Masivas

Figura 3.17: Software de Control Logistico.
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El exactus V5. Cuenta con los moédulos de Requisiciones (Vales de Salida),
Inventarios (Registro de existencias en Almacén), Compras (Solicitudes de Compras,
Ordenes de Compras). Ingresando a estos modulos contamos con la informacién de
las existencias y lo valorizado en repucstos de nuestro almacén para mantcner
nuestro stock de repuestos criticos identificacion valorizada segun Control de
Inventarios ABC.

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

Compra emitidas por Mantenimiento.

3.15 PROGRAMA DE CAPACITACION DEL PERSONAL DE
MANTENIMIENTO.

Se realizo una reunién Corporativa de manera que nuestro personal dec todas las

Unidades pueda ser capacitado con los siguientes cursos.

. Hidraulica Completa en Equipos Caterpillar (Mina Tucari).

. Curso Completo de funcionamiento de componentes y andlisis de fallas en
Excavadoras Cat 345C (Mina Arasi).

. Curso Completo de funcionamiento de componentes y analisis de¢ fallas ¢n
Tractores Cat D8T (Mina Anabi).

. Curso Completo de funcionamiento de componentes y analisis de fallas en
Cargadores Cat 980H (Taller Campoy).

Los participantes a estos cursos programados deberan asistir en formar cquitativa por

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

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

los conocimientos adquiridos con sus demas compaiieros.
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3.16 APORTE DE LA INGENIERIA MECATRONICA

Con los conocimientos de Mecdanica, Electronica y Programacion me permitio
desarrollar la implementacién del Software de Mantenimiento MP9, ingresando los
planes de Actividades para cada familia de equipos, adecuados para la aplicacién de
la Unidad Minera, sistematizando la configuracién del software y la interaccion de
las partes mecanica, hidraulica, electronica de los equipos de Maquinaria Pesada para

su correcta utilizacion.

Estas actividades requieren informacidn acerca del equipo, los estandares de trabajo,
los programas de produccion y la naturaleza de las operaciones en la organizacion.
La cantidad de informacion que se recopila, procesa y utiliza para toma de decisiones
es amplia, por lo que se necesita un enfoque sistematico para la administracion de la
informacion (figura 3.18). Ademas, la complejidad, las incertidumbres presentes en
el proceso del mantenimiento, la ingenieria y la cantidad de informacion manejada en
un sistema tipico de mantenimiento requieren el apoyo de la tecnologia. Un soporte
apropiado de computacion proporciona los medios para una respuesta rapida y

oportuna.

La capacidad de configuracion del software y el hardware en términos de su
confiabilidad, facilidad de uso, calidad de la informacion y procesamiento oportuno

es el aporte principal en el desarrollo de la implementacién del Mp?9.
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Y

Sistema para la

administracién del

mantenimiento
iy
! Seguridad
| del sistema
| | | ]
Médulo para Médulo para la Médulo parala | [ Médulo para Médulo para
el control de administracién de || administracién control de informes de
érdenes de las especialidades de equipo materiales y desempeno
trabajo de mantenimiento compras
I [
* Orden de ¢ Estado de los ¢ Especificacién | | ® Ordenes de * Informes de
trabajo técnicos por de la compra costos
* Boleta de especialidad historia abiertas y ¢ Trabajos
trabajo ¢ Informacién de | | ¢ Informe cerradas pendientes
* Boleta de los técnicos por de MP e Salida de « Estadode
demora especialidad y paros material las érdenes
* Boleta de * Informacién * Informe de de trabajo
terminacién AN N de instalacién material * Desempeio
¢ Trabajo . s devuelto de los
suspendido * Ordenes de técnicos
* Programacién compra * Ordenes de
(orden de abiertas trabajo
trabajo) ¢ Fecha limite completadas
» Estado de los A P de entrega *» Trabajos
técnicos por  [< > * Estado del demorados
especialidad material * Ordenes de
* Disponibilidad * Salida de trabajo
de los piezas suspendidas
materiales * Desempeno
de la planta
* Informe de
< N\ N\ T »| calidad
! v ., v v v

(/\rea de archiVOS}

Figura 3.18: Estructura del sistema computarizado.
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El desarrollo de procedimientos de ejecucién de pruebas de desempeiio a sistemas
integrados en los equipos Caterpillar, permitié optimizar el tiempo de reparacion por

mantenimiento Preventivo & Predictivo.

SISTEMA DE MONITOREO CATERPILLAR |

CATERPILLAR MONITORING SYSTEM

SPEEDOMETER/ MESSAGE CENTER ACTION
GAUGE CLUSTER TACHOMETER MODULE LAMP
MODULE MODULE
s
:;
| ACTION
ALARM
DISPLAY
DATA LINK

CAT DATA LINK ‘

AUTOSHIFT |
CONTROL

INPUT
COMPONENTS

INPUT
COMPONENTS

Figura 3.19: Sistema de Monitoreo Caterpillar.



CAPITULO 1V
DESARROLLO E IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE DE

MANTENIMIENTO MP9

4.1 IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO MP9

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

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

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

software nos ayudara a documentar y mantener organizada toda la informacion 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 proxima fecha para cuando deberan de volver

a realizarse, ajustando automaticamente el calendario del mantenimiento.

Con el software MP9 se mantendra el historial de trabajos realizados en los
diferentes equipos.

A continuacion se mostrard la etapa de implementacion del Software MPO.
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a) Identificar los equipos a Matricular en la Base de Datos.

TABLA 4.1: RELACION DE EQUIPOS TUKARI POR GRUPOS

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 s
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
CAMA BAJA

118 34.21.08 | CAMA BAJA Z1-4913 ARU TUKARI
134 34.21.10 CAMA BAJA ZI-5568 MUR TUKARI
230 34.21.19 | CAMA BAJA CELESTE ARU TUKAR
CARGADOR FRONTAL _

19 34.13.02 | CARGADOR FRONTAL CAT 992 C ARU TUKAR!
214 34.13.15 | CARGADOR FRONTAL CAT 992 C MUR TUKAR
219 34.13.16 | CARGADOR FRONTAL CAT 992 C MUR TUKAR
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 34.2010 | CISTERNA BOMBERO NUEVO VOLKSWAGEN MUR TUKARI
178 34.20.11 | CISTERNA DE AGUA ZI 8327 (AZUL) ARU TUKAR
EXCAVADORA :

33 34.14.02 | EXCAVADORA HITACHI EX450CL ARU TUKAR
101 34.14.08 EXCAVADORA HITACHI EX1800 MUR TUKARI
222 34.14.22 | EXCAVADORA 345 BL MUR TUKAR
GRUA GROVE

66 34.23.02 | GRUA GROVE ARU TUKAR
162 34.23.11 GRUA GROVE MUR TUKARI
GRUPO ELECTROGENO

44 3411.08 | GRUPO ELECTROGENO CUMMINS ONAN ARU TUKAR!
77 34.11.11 GRUPO ELECTROGENO CAT 398 MUR TUKARI
83 341102 | GRUPO ELECTROGENO MTU ARU TUKAR
84 341103 | GRUPO ELECTROGENO MTU ARU TUKAR!
113 34.11.16 GRUPO ELECTROGENO CUMMINS MUR TUKARI
141 341119 | GRUPO ELECTROGENO CUMMINS MUR TUKAR
144 34.11.21 GRUPO ELECTROGENO PERKINS AJANI TUKARI
182 341125 | GRUPO ELECTROGENO CUMMINS KTA 50 MUR TUKARI
187 341126 | GRUPO ELECTROGENO CUMMINS KTA 50 MUR TUKAR!
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 (N5) 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
MINI 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 MONTACARGA CAT DP40KL MUR TUKARI
185 34.23.13 MONTACARGA YALE ARU TUKARI
MOTONIVELADORA

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
MOTOSOLDADORA

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 RETROEXCAVADORA 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
TORRE DE 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 CAT D6G MUR TUKARI
9 34.15.08 TRACTOR ORUGA CAT D7H MUR TUKARI
1 34.15.09 TRACTOR ORUGA CAT D8R MUR TUKARI
86 34.15.03 | TRACTORORUGA KOMATSU D155AX ARU TUKARI
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b) Realizar las actividades de mantenimiento y frecuencia de realizacion.
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.

PLAN EXCAVADORA 345BL, 345CL

- |acTiviDAD | FREC [sges

SISTEMA CHASIS  SISTEMA CHASIS Y OTROS

Llenar formato de Inspeccion cle fisuras 2% @LDADUEA
Inspeccionar Cinturon de seguridad -0 ameanico
Inspeccionar Asiento de operador 230 \iEcaNICO
Inspeccionar Cabina del Operador =0 \EcarIcO
CUCHARON Inspeccion estado de cucharon =% oLpaDURA
Inspeccion estado de Cantoneras =50 0oLD. ADURA
Inspeccion ¥ o cambio de uias S0 aEcarico
PINES V' BOCIN. AS Inspeccion visual de pines v bocinas 250 sIECANICO
Inspeccion visual de retenes de grasa 30 sEcanico
Inspeccion de nivel de grasa en la cremallera de tornamesa 250 UBRICACION
Cambio de grasa de tornamesa "800 UBRICACION
CHASIS Lavado de equipo general =% LUBRICACION
Pintado de equipo H00C oy
Evaluacion de chasis (fisuras) equupo X terceros HO00 ¢ yapov
SISTEMA MOTOR  “MOTOR Cambio de aceite motor % LuBRICACION
Muestra ¥ monitoreo analisis aceite s05 motoy 30 LUBRICACION
Cambio de filtro de aceite motor =30 LUBRICACION
Corte de Filtro S0 puBrIcACTeN
Cambio de filtro combustible primario <30 L UBRICACION
Cambio de filtro de combustible secundario =% LUBRICACION
Cambio de filtso de aire primario =50 LuBRICACION
Linpieza de todos los respiraderos del equipo £50 LUBPICACION
Actividades cada 250h 280 UBRICACION
250
250
Inspeccion de todo el sistema de aduusion del motor 20 AEcaArico
Cambio de filtro de aire secundario 500 [UBRICACION

Llenar formato de Inspeccion 2000 zrrcaxico



TURBOCOMPRESOR

INYECTORES

BOMBA DE TRANSFE

RADIADOR

INTERCOOLER

ENFRIADOR ACEITE MOTOR

SISTEMA C ARRILERL: CARRILERIA LH

ALTERNADOR

ARRANCADOR

H. ARMNES

SENSORES

SISTEMA HIDRAULIC, ACEITE HYD

FILTRO HYD DE RETORNO

FILTRO HYD DE PILOTAJE

FILTRO HYD DE ELEMENTO 1

FILTRO HYD DE ELEMENTO 2

AMANDO FINAL POST LH

MANDO FINAL POST RH
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Cambio de culata completa
Cambio de levantadores de valiulas
Mantenumiento a la caja de salida al ventilador

Overhaul motor

Cambio de rurbo (Mantto turbo saliente)
Cambio de myvectores

NCIA DE ¢ 0! Cambio Bomba de transferencia combustible

Lavado de radiador

Prueba de estangqueidad en el radiador (Presurizador)
Mantenimiento de radiador. sondeo y limpieza
Cambio de refrigerante

Manteauniento de mtercooler

Cambio de enfriador aceite motor

Evaluacion de carrileria 1h ( x ICC o Mantto)

Llenar formato de Inspeccion.

Cambio de altemador (Mantto altemador saliente)
Cambio de arrancador (Mantto arrancador saliente)
Cambio de harness

Cambio de sensores

Revisar Nivel de Aceite Hidraulico

Muestra v monitoreo analisis aceite sos hyvd
Cambio de aceite hvdraulico

Cambio de filtro hyvd de retomo

Cambio de filtro hvd de pilotaje
Cambio de filtro hvd de elemento 1

Cambio de filtro Irvvd de elemento 2

Revisar Nivel de Aceite Mando Final
Revision de Tapones Magenticos

Muestra v monitoreo analisis aceite sos mflh
Cambio de acerte mandos finales 1
Inspeccion mando final post Ih

Cambio de kit de sellos mando final post 1h
Overhaul mando final post 1h

Revisar Nivel de Aceite Mando Final
Revision de Tapones Magenticos

Tabla 4.3: Continuacion Plan de Mantenimiento Excavadora Cat 345C.

7000
7000
7000

2000
2.000
14000
14000
250
%00
2000
290

£00

CAMPOY
CAMPOY
MMECAXICO

CANPOY
MECANICO
CANMPOY
CAMPOY
MECAYICO
MECAKICO
TEPCERO
LUBPICACION
TERCERO
CAMMPOY
TEPCERO
SOLDADUPA

ELECTPICO
ELECTFICO
CANPOY
CANPOY
LUBRICACION
LUBRICACION
LUBPRICACI®ON
LUBRICACION
LUBRICACION
LUBRICACION
LUBRICACION
LUBRICACI®OXN
LUBPIC ACION
LUBRICACION
LUBPICACION

LUBRIC ACION
LUBFIC ACI®M
LUBPRICACION
LUBRICACION
MECAKICO
MECANICO
CAMPOY

LUBRICACI®ON
LUBRICACION
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Tabla 4.4: Continuacion Plan de Mantenimiento Excavadora Cat 345C.

BOMBA DE INPLEMENTOS

BOMBA FAN

BOMBA PILOTAJE

MOTORDE EAN

MOTOR DE GIRO 1

MOTORDE GIRO 2

-IOTOR DE TRASLACION LH

MOTOR DE TRASLACIO. RH

MANGUERAS Y TUBERIAS HYD

VALVULA PRINCIPAL ALIVIO

VALVTULA SWIVEL

CILINDRO DE BUCKET

CILINDRO DE BOO. [ LH

Inspeccion testeo bomba implementos
Cambio de Componente

Overhaul bomba de 1mplementos

Inspeccion resteo bomba fan

Cambio de bomba fan

Inspeccion testeo bomba pilotaje

Cambio de bomba pilotaje (Mantto bomba piloraje saliente)
Overhaul bomba de pilotaje

Inspeccion testeo motor fan

Cambio de motor fan

Inspecciontesteo motor girol

Manteniemiento de motor giro 1

Overhaul motor giro 1
Inspeccion testeo motor giro2
Manteniemiento de motor giro 2

Overhaul motor giro 2
Inspeccion testeo motor traslacion Ih
Mantenienuento de motor traslacion 1h

Overhaul motor traslacion 11
Inspeccion testeo motor traslacion rh
Manteniemiento de motor traslacion rh

Overhaul motor traslacion rh

Inspeccion de tuberias v mangueras hvd ( x Manuli)
Cambio de ruberias ¥ mangueras hvd
Inspeccion testeo valvula principal alivio
Cambio de kit de sellos valvula principal alivio
Inspeccion testeo valvula swivel

Cambio de kit de sellos valvula swivel
Evaluacion general de valvula swivel
Inspeccion de estado de cilindro

Cambio de kit sellos cilindro bucket

Cambio de bocinas v sellos del bucket
Evaluacion general de cilindro de bucket
Inspeccion de estado de cilindro

Cambio de kit de sellos cilindro de boom

2.000
7000

14000
2.000
7000
2.000
~.000
14000
2.000
7000
2.000
7000

14000
-.000
7600

14000
2.000
7000

14000
-.000
7000

MECAKICO
CANMPOY

CAMPOY

MECAXICO
MECAYICO
MECAXICO
MECANXICO
CAMPOY

MECAXICO
MECAXICO
MECAXICO
CAMPOY

CAMPOY
MECAXICO
CAMPOY

CAMPOY
MECAXICO
CAMPOY

CAMPOY
AMECAKRICO
CANMPOY

CAMNPQY
AMECAXICO
CANMPOY
MECAKNICO
MECAXICO
MECAXICO
MECAXICO
CANPOY
AMECAXICO
TERCERO
MECANXICO
CANMPOY
MECANICO
TERCEP.O
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c) Se procede a identificar los pasos a ingresar en el software MP9.

1.- Ingreso al MP9.

Documentos Vartios

Ligas de Interés

Ca!éln;ox —

Localizacién de Equipos

Mantto. Rutinatio

Mantto. no Rulin-a-lio

Mantto. Predictivo

Recursos

Control de I:;;;r-a.:“_

OTs. Vale:-).u Consumos

Calendatios

2.- Matricula de Equipos en el

Localizaciones/Inmuebles
Planes

Repuestos y Consumbles
Mano de Obra

Proveedares y Servicios

Henamientas
Auxdares

E
Localizacién de E quipos

Mantto. Rutinario

MPO.

88 CAMION BARANDA VOLVO WQ-1763
CA 001 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIS-821

En la opcién Catélogos de

L

= A — -
CAMION FABRICA TU

"~ |CA 002 CAMIONE TA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIS-818

CAMIONETAS TUKARI
CAMIONE TAS TUKARI

CA 003 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIS-820

|CA 005 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIT

CA 007 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIT-693

CAMIONE TAS TUKARI
CAMIONETAS TUKARI

CAMIONETAS TUKARI

CA 003 CAMIONE TA PICK UP TOYOTA HI LUX £X4 PIU-925

CA 011 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIV-417

|CA 012 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIW-186

CAMIONETAS TUKARI

CAMIONETAS TUKARI

|CA014 CAMIONE TA PICK UP NISSAN FRONTIER PIY 763

R T e T T e o T e e e
4

Descripcién: 22 CAMION CISTERNA VOL VO WJ-1380
Sn \MINA TUKARI

Mantto. no Rutinario

Mantto. Predictivo

Recursos

Co;lm‘l‘ de Lecturas

0Ts. Vales y Consumos

Calendarsios

| Analisis de Informacién

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

También contamos con la opcion modificar o agregar datos faltantes.

Localizaciones/Inmuebles - 'I
n i I TTTHNVTT ST,
Planes Identificador. Serie, Placas: ([ LA
Repuestos y Cansumibles NE Mina:i i :’
l Mano de Obra TEW. Descripr Cadigo: | ] T_\‘
Proveedores y Servicios 4 m Prod I N
| ) )} 1230aM rocactogl I
Herarnientas T oo 4 r Y
) (878US Capacidad: | WA=
| Auxiliares m e ~ e = ——
A | Marca[ I el
i' 0 caoer ‘caoo oy e e S Pt 'I| e
I 37 Tcaoez 3 Y
| < ‘caoos Ouo 1: B ey e, IS
) [ca00s "
= | -
t)’l—uw Clasiicaciént] | = \\l
- !ca.009 ==
- - e 4 A LY 2
m Clasificacién 2: | : — | = \_\l
2 (a2 Centio de Costo: v| < -\\I
~STeaorr
= [caoi4 Equipo Padre:| |
Asignar equipo padie I Quitar equipo padie I
v
| Mantto. Rutinario Localizacién: [\ MINA TUKARI ~] < \\l
Mantto. no Rutinario Tipo de Equipo: | ~| A —\_\I
Mantto. Predictivo -

Recursos

Contiol de Lecturas

| OTs.Valesy Consumos

Calendarios

4.- En el Menu localizacion de inmuebles, se han creado los Proyectos Mineros
existentes en la Corporaciéon 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 ultimos mantenimientos. Esto permite a la nueva Jefatura
de Mantenimiento que esté a cargo del equipo trasladado tener la informacién a la

mano.

2J CORPAC

| Mano de Obia =2 MAYA

= MOH CAMPOY |
o2 MINA ANAS!
Henamsentas Z) MINA ANUBIA
Audizres o) MINA ARASI

2 MINA SANTA ROSA
ad MINA TUKARI

A TALLER CAMPOY
ad TALLER TERCEROS

* !] CEDEC ' ‘

Proveedores y Servicios

Mantto no Rutinario
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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.

L
Localizaciones/I nmuebles
Planes
Repuestos y Consumibles
Mano de Obra CAMION FABRICA -
Proveedores y Servicios _CAMION VOLVO N22 =
Heramientas CAMION VOLVO Nes
TN CAMION W 165-166
CAMIONE TA NISSAN
CAMIONETA TOYOTA
CARGADOR CATERPILLAR 330
Plan: BUS VW
4 = Modificar Actividad I & Imprimir
e . v
.) =
by .
B — ; 1, Patte Actividad - =
e L G l. \NEUMATICOS e
Manito. Rutinario |\ SISTEMA CHASIS - [Inspeccion de fisura en chasis
Mantto. no Rutinario 1}2 \ SISTEMA DE DIRECCION\ BOMBA SERVO Inspeccion de bomba serivo 5
T A Inspeccion y evaluacion de bomba L 6.000 HR
Mantto. Predictivo L"‘ servo
Recursos i;% Overhal bomba servo L 12{)&]_&5 |
‘4 \SISTEMA DE DIRECCION\ CAJA DE DIRECCION Inspeccion de cala de direccion 2.000 HR
Contro! de Lecturas i = =
e Inspeccion y evaluacion de caja de s 6.000HR
OTs. Vales y Consumos é direccion
| rotendotins I T R Qverhal caja de dreccion oy 12,000 HR

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

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

1 Localizaciones/Inmuebles
| Planes

Repuesios y Consumbles
Mano de Obra

L
Proveedores y Servicos .. CARGADOR CATERPILLAR 366
» CARGADOR CATERPILLAR 952C _

Henamientas LA A B
Audhares

M e
CARGADOR KOMAT ___
CARGADOR KOMAT

2. Nombre: |
CARGADOR KOMAT i
ST égmer
Plan CARGADOR ® Fechas
O Lecturas Undadt i

Parte
» \NEUMATICOS
Mantto. Rutinasio \ SISTEMA CHASI¢
~ Mantto. no Rutinario S —
e —p——pryiary \ SISTEMA CHAS
o= Mantto. Predictivo | “\SISTEMA ELECT
Recuisos i s —
Control de Lecturas | w

r — ——4] \SISTEMAELECT (@ a Vo
OTs, Vales y Consumos ﬁ SISTEMA ELECT [F2 V0>
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7.- Para agregar las actividades al Plan creado, seleccionamos la opcién agregar, lo

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

ejecucion, el area que ejecutara la actividad (Mecanica, Electricidad, Lubricacion,

Soldadura, Instrumentacion, Tercero). La prioridad de ejecucion (Bajo, Medio, Alto).

Tiempo estimado de ejecucion. Numero de Dias de paro. Nos permite seleccionar la

opcidn de ingreso de datos de medicién, para registro de valores en el tiempo y ver la

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

documentacién adjunta de interés para la realizacion de la actividad.

Panas =
y
Rlep Bstos y Con wmbles Dlan.. Paite \ SISTEMA CARRILERIA\ CARRILERIA RH
Toh DO oo | EEET— S
Pioveedores v Seivicios » EXCAV
Herramientas EXCAV Frecumncia: S00|HR
Auxl iares EXCAY O Establecer algin | imile
EU'“_’ O méximo cads ahs [ v-] * Lo Gue suceda primero
E’;E‘:’ ) No defasar Forear a mGlplos de 500, 1000, 1500, . HA
.. :
Clas#iicacién 1: [Mecanica Bl &
Plan: £ j —I
Clasificacién 2: L___*___ | -«EI
Prioridad: Alta q Duracién: huas [10‘5] minutos Requere [Z]dias de paio
Mantenimiento Predictiver
® No requiere Medicion
O Controlar sol ol imiteminino
. QO Controlar solo limite méximo -
Mantto. Rutinario O Controlar | [mitesminimo y méximo
Mantto. no Rutinario
Mantt o Predictive \sis
Recursos % \ SIS ==
{Control de Lecturar P o | [FMedcon de altwade zapates
0Ts. V. c h * Medicion de sprocket
il ales &g, \SIS = Medicion de estabones
| Calendarios 4 SIS i = Medicion de bocinas

*i‘g NS
QIQ',

I|'An6Ii:i: de Informacién
I

* Medicion de rueda guia del antera

*Medicion de r odilos superiores

8.- En lo cual se adjunta la siguiente documentacién, que facilita la informacion de

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

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

° Formato de Puntos de Engrase.

° Formato de Testeo Motor y Sistema Hidraulico.

° Formato de Evaluacion del Tren de Rodamiento.
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EORMATO DE IDENTIFICACION DE PUNTOS DE ENGRASE
EXCAVADORA CATERPILLAR 345 BL/CL

ARUNTANI SA.C.
MINA TUCARI

Identificacion de puntos Engrase:

| Punto de Engrase Ok Punto de Engrase | Ok ]
| Punto 1: Engrase PIN A - Bucket : Punto 11: Engrase PIN i - Cilindro Boom (Véstago derecho) | _:
| Punto 2: Engrase PIN A - Bucket 1' : Punto 12: Engrase PIN i - Cilindro Boom (Vastago izquierdo) |
| Punto 3: Engrase PIN B - Bucket | Punto 13: Engrase PIN J - Articulacion inferior Boom
| Punto 4: Engrase PIN C - Cilindro Bucket (Vdstago) Punto 14: Engrase PIN J - Articulacion inferior Boom |
|Punto 5: Engrase PIN D - Bucket i I | Punto 15: Engrase Cremallera - |
Punto 6: Engrase PIN E - Cilindro Bucket (Botella) Punto 16: Engrase Cremallera B
Punto 7: Engrase PIN F - Cilindro Stick (Vastago) | Punto 17: Engrase Cremallera |
Punto 8: Engrase PIN G - Articulacion Boom / Stick ' Punto 18: Engrase PIN K - Cilindro Boom (Botella izquierda)
| Punto 9: Engrase PIN G - Articulacion Boom / Stick ‘_ |Punto 19: Engrase PIN M - Cilindro Boom (Botella derecha) | i
Punto 10: Engrase PIN H - Cilindro Stick (Botella)

Nombre Supervisor:

Nombre Técnico lubricador:

Fecha:

Figura 4.1: Formato de Puntos de Engrase.



ARUNTANI SA.C.
MINA TUCARI

VELOCIDAD DE MOTOR
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EVALUACION EXCAVADORA CAT 345 BL

3458 Especificaciones

Item Nuevo | Reparado Serviclo Limitad Registrado
» 2050 + 50 rpm 1850 to 2100 rpm !
High Idle m
2150 £ 50 rpm ' 1950 to 2200 rpm
Low idle 800 t 80 rpm 800 % 100 rpm
Maximum speed with load (Ll 1920 rpm (£
High idle 1300 t 80 rpm 1300 t 100 rpm
12 AEC switch in the OFF position
(2% Three seconds after the engine speed dial was placed at position "10"
13) Engine rpm within three seconds after the engine speed dial was placed at position “10"
ta) pressure Is relleved from both pumps.
(s) Minimum rpm
te) AEC switch in the ON position
PRESIONES DE MOTOR
600 RPM Registrado 2100 RPM Registrado Calado Registrado
Presion de Combustible 65,3 a 87,01b/pulg’ 103,7 a 113.9 Ib/pulg?
Presion de Aceite Motor
Restricion de filtro usado ot ! . . 30 pulg. de H,0
Restricion de filtro nuevo et s 12 pulg. de H,0
Presion de Turbo 29,7 pulg Hg
Temperatura aceite max 110 ¢C
Presion de Bomba de Agua 15 2 18 b/pulg’
CALIBRACION DE MOTOR
Referencia rdplda para ajuste del juego de las vilvulas e Inyector det motor
Motores C-10 y C-12
Vélvulas de admisién Vdlvulas de escape Inyectores
Ajuste del juego de las vdlvulas 0,38 + 0,08 mm (0,015 ¢+ | 0,64 +0,08 mm (0,025 t
Carrera de compresién cllindro n9 1 1-2-4 1-3-5 3,5,6
Carrera de compresién cllindro n? 6 3-5-6 2-4-6 : 1,24
Orden de encendido 1-5-3-6-2-4
*)
Gire el tornillo regulador hasta que haga contacto con el inyector unitario electrénico
Ajuste e! tornillo regufador 2 vueltas mds.
Ajuste el tornillo regulador en sentido contrario a las agujas det reloj 2.5 vueltas
Gire el tornlllo regulador hasta que haga contacto con el Inyector unitario electrénico.
Gire el tornillo de ajuste a 180 grados en direccién contraria a las agujas del reloj.
Apriete la contratuerca a un par de 55 £ 10 N-m (41 t 7 lb-pie).
TEMPERATURA DE MULTIPLE
Cuando el motor funcions a velocidad baid en vacio, 1a temperatura de un onficio del multiple de escape puede indicar of e3tado de un inyector da combustible
Una baja temperatura indica que N Pasa al clinoro Esta baje pucde deberse 3 que no funciona un Invector de combustible 0 a un problema de 13 bomba do Inveccitn dw combustible
Una temperatuia muy alta puede indiCdr que Pase demasiddo combuslible al ciliadro Un livector daNado puede IFoduck €xta tempeeratura muy «lta
lPRUEBA DE TIEMPOS DE IMPLEMENTOS
345B L Time Per Revolutlon (time in ds)
Travel Speed New Rebulld Service Limit Reglistrado
Forward
HIGH Reverse 28.5 or less 32.0 or less 37.0 or less
Forward
Low Reverse 39.5 or less 44.0 or less 50.0 or less

Figura 4.2: Formato de Testeo Motor y Sistema Hidraulico.
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Swing Time
Item New Rebuild Service Limit Registrado
Right Swing 52 \
Left Swing .2 seconds or less NA NA
v
7 v
r |
i o gy
a—" DB ammrmexis 1
Cylinder Operating Speed (seconds)
Itom New Rebuild Service Limit Registrado
Extension 14.2+0.5 5.3 max. 6.1 max.
Boom Retraction 3.210.5 3.9 max. 4.6 max.
Extension 4.0+ 0.5 6.6 max. 7.7 max.
Stick Retractior 3.2:05 4.4 max. 5.1 max.
Extension 53105 6.4 max. 7.4 max.
Bucket Retraction 2.8+0.5 3.5 man. 4.0 max.
|PRUEBA DE PRESIONES HIDRAULICA DE IMPLEMENTOS
8 F A E e
Y A Y N B
n_ 1 . .
1w\
) 1 g Yo Lf,
~
1 1
! !
Specifications
Rellef Valve New Rebulld Service Limit Torque For Locknut Reglstrado
34300 + 490 kPa (4975 + | 34300 ¢ 490 kPa (4975 ¢ [32340 to 314790 kPa {4690 SO + 10N-m (3727 Ib
(A) Maln rellet valve 72 psi) 72 psi) to 5045 psl) ft)

(8) Boom cylinder linc (hcad end)

(C) Boom cylirder line (rod eng)

(D) Stick cylinder line (head end)

(E) Stick cylirder line (rod end)

(F) Oucket cylinder line {head end)

(G) Bucket cytinder line (rod end)

36800 + 1470 kPa (5350 ¢
215 psi)

36800 t 1470 kPa (5350 ¢
215 psi)

33850 to 38270 kPa (4910
to 5550 psi)

201 2N-m (14 1 21b ft)

(H) Right swing motor (right rclicf valve)

34100 £ 980 kPa (4950

34100 ¢ 980 kPa (4950 ¢

32740 to 35080 kPa (4750

(1) Right swing rriotor (leftrelief valve) N 140 psl) 140 psi) 10 5100 psi)
{J) Lefr swing motor (right rellet valvel 29400 + 980 kPa [4270 + | 29400 ¢ 980 kPa (4270 + |27440 to 30380 kPa (3980
(K) Left swing motor (left relief valve) 140 psi) 140 psi) to 4400 psi)

44t SN-m{32141bft)

(L) Left travel crossover reliet valve (forward)

(M) Left travel crossover relief valve (reverse)

(N) Right travel crossover rellef valve (forward)

(0) Right tiavel crossover relief valve (reverse)

36800 1 1470 kPa (5350 ¢
215 psi)

36800 1470 kPa (5350 ¢
215 psi)

33850 to 38270 kPa (4910
to 5550 psi)

130 £ 13 N-m (95 ¢ 10
1b ft)

4400 to 4890 kPa (650 to

4400 to 4890 kPa (650 to

4400 to 4890 kPa (650 to

162 1N-m(12111bft)

(Q) Cooling pump relief valve

(P) Pllot rclicf valve 720 psl) 720 psi) 720 psi)
17200 t 490 kPa (2490 + | 17200 + 490 kPa (2490 + | 17200 + 490 kPa (2490 +
71 psi) 71 psi) 71 psi)

60+ 6N-m (44 + 41b fr)

(R) Counterweight cylinder

15100 + 300 OkPa {2190
+44 - 0 psi)

15100 + 300 0kPa (2190
+44 - 0 psi)

15100 + 300 O kPa (2190
+44 - 0 psi)

3012 N-m(22+11bft)

Figura 4.3: Continuacion Formato de Testeo Motor y Sistema Hidraulico.




@Iy sac EVALUACION DE TREN DE RODAMIENTO

v6

pAIOS, TIEQ PETEARENO PE IRABAIQ NOLa&
EQUIPO; BAJO MODERADO ALl0
MARCA: ROCOSO =} = O
MODELO: ABRASIVO ] o ]
SERIE: HUMEDO a (] m]
NUMERO: ARCILLOSO a [m} ]
Mfgﬂm EV.‘;I:!J‘m'
FECHA DE MANTTO ANT.
CODIGO DE CARRILERIA
DATO DE INSTALACON MEDIDA % DE DESGASTE
FIGURA COMPONENTE
NUEVO REPARADO HORAS DE TRABAIO TOOL M RH Ly
ESLABON
E:L::(z:u?;;nes PROFUNDIMETRO
CADENA
CADENA N/P
BOCINA METRO
SELLADO (m]
SELLADO LUBRICADO (]
BOCINAS ROTADAS o CALIPER
|ZAPATAS
il frc
N/P PROFUNDIMETRO
e —————
ANCHO DE ZAPATA
1 ie RUEDAS GUIAS
- DELANTERD N/P FUNDIVETRO
POSTERIOR N/P 1 PROFUNDIM
— ]
RQONLOS SUPERIORES )
d{”@ e L
e — CAUPER
3
|RODILLOS INFERIORES
LR
2
= - S
=\ : N/P Simpie 4
VA Iml —
Q dl
A - CE— caurer
N=r IN/P Doble 7
[
]
10
R ——
1
12
SPROKET
METRO
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9.- Como medio de visualizar el plan ingresado se puede exportar la informacién

mediante un archivo en Excel.

Localizaciones/Inmuebles

Planes

Repuestos y Consumbles
Mano de Otva
Prioveedores y Servicios
Herramientas

Awdiares

Locatizaci dnde Equipos

Mant b. no Rutinario

Mantto. Rutinari o

M antt oPr edictivo

Recursos

Contr olde Lecturas

i

Plan
EXCAVADORA CATERPILLAR 3458L
EXCAVADORA CATERPILLAR 345CL
» EXCAVADORA HITACHI 1800
EXCAVADORA HITACH! 450
[EXCAVADORA KOMATSU PC200
. EXCAVADORA KOMATSU PC350

EXCAVADORA KOMATSU PC450

— T TR T VT T T TR | T (1,

——
Régmer: Lecturas

H A Modificar Actividad l Q ey

| @ &Desea abrir el archivo de Excel generado?

Plan: EXCAVADORA HITACHI 1800

QOTs. Vales y Consumos

B i A— Figcuanciy
1% \ SISTEMA CARRILERIA\ C 500 H
!I \ SISTEMA CARRILERIA\ C 500 H
\ SISTEMA CHASIS/OTRO=" 10,000 Hf
R . 250H
{ _ \'SISTEMA CHASIS/OTROS\ PINES ¥ BOCINAS | inspecconde pres ybocinas | 500 HE
! \SISTEMA ELECTRICO E valuacion del sistema eleclrico 2,000 H
Inspecciones electicas i | 250H
= A SISTEM&ELEC_TRIEG\ ALTERNADOR 1 Mantenimiento de altemnador 1 2.000H
]i:j \SISTEMA ELECTRICO\ALTERNADOR 2 I |Mantenimento de aitemnador 2 2.000 Hi

Figura 4.4: Formato de Evaluacion del Tren de Rodamiento.

10.- En la creacién del plan para el equipo se recomienda, realizar una estructura tipo

arbol, en la cual se considere los sistemas principales, y sub principales y hasta que

nivel llegar en el control del mantenimiento del equipo.



Sistemas Principales.

| Localizaciones/Inmuebles
|  Planes
|

Repuestos y Consumbles oo Sotercionado EXCAVADORA HITACH! 1800 Régmen Lecturas |
| Mano de Obra PARTES
Proveedores y Servicios S N B S DR T T T i
| N t e e S SRS S S : = =
| enamentas =} EXCAVADORA HITACHI 1600 |
Auxdiares +)
: ) SISTEMA CHASIS/OTROS
: +) SISTEMA ELECTRICO
2} SISTEMA HIDRAULICO
.£) SISTEMA MOTOR
+) SISTEMA TREN DE FUER2A
| ]
! Localizacién de Equipos
| Mantto Rutinario
Mantto. no Rutinario
Mantto. Predictivo t ACTIVIBADES 2 |
| He_curxo: Parte seleccionada: \ SISTEMA CARRILERIA
Contiol de Lecturas I ~& Agregar =M Moditicar < Eliminar ] 9 cortar [y Copier (@ Peger l & Imprimir - {3€] Exportar ] P suscar I (@) Refrescar
| OTs, Vales y Consumos [ Actividad .....Frecuencia  _  Tipo ___Clasificacion 1 Clasificacion 2 Prioridad __ Dural
Sistemas Sub Principales
L
N Localizaciones/Inmuebles
Planes
Repuestos y Consumbles g seleccionedo: EXCAVADORA HITACHI 1800 Régimen: Lecturas
Mano de Obra PARTES
Proveedoies y Servicios l -< ngregar —# Modficar x | [b ° = ».‘ l & g ' ,\ | @
Henamientas =3
Auxblares

:"J SISTEMA CARRILERIA
CARRILERIA RH
CARRILERIA LH
=} SISTEMA CHASIS/0TROS
PINES Y BOCINAS [
7 SISTEMA ELECTRICO
| ALTERNADOR 1
| :-ALTERNADOR 2
' | ARRANCADOR 1
ARRANCADOR 2

BATERIAS
A % HARNESS
Localizacion de E quipos ) SISTEMA HIDRAULICO
e | ACEITEHYD
anttorFutinario il =) BOMBAS ¥ MOTORES HYD
Mantto. no Autinasio BOMBA. DE GIRO 1
= - = sl
Mantto. Piedictivo = ACTIVIE)ADES y
Recursos Pate seleccionada:
Contiol de Lecturas ~€ agregar 24 viodificar W elimnar | ¥ Cortar ngplar npega( l &imgnm!r ggxpoltar ' ﬂguscer I @gefrescu
OTs. Volesy Consumos [“aciedod T Fiecyeoc Tpo __ Chsiiocén! Clasiicacon2 Proided _ Dued
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° Componentes.

Localizaciones/Inmuebles

Planes m

Repuestos y Consumbles o celeccionado: EXCAVADORA HITACHI 1800

Régimen: Lecturas
Mano de Obra PARTES
:roveedoresySewncnos l_é A =2 Modiicar x I @ n = v.‘ | & @ | ) l lBJ 'l
etramentas =) EXCAVADORA HITACHI 1600 = ==
Auiaes +SISTEMA CARRILERIA

CARRILERIA RH |
CARRILERIA LH
=) SISTEMA CHASIS/OTROS
PINES Y BOCINAS
=) SISTEMA ELECTRICO
ALTERNADOR 1 [
ALTERNADOR 2
ARRANCADOR 1 A l
| ARRANCADOR 2

BATERIAS a | __| [CAIERARR i

e AN HARNESS
Locali zaciénde Equipos | .= SISTEMA HIDRAULICO - I — | I
Mantto. Rutinario GalEIe
-} BOMBAS Y MOTORES —
Mantto. no Rutinario BOMBA DE GIRO 1 & Oto of Acepter I X Cancelar |
Mantto. Predictivo o5 - T AT
Recursos Parte seleccionada: \ SISTEMA CARRILERIA\ CARRILERIA RH

Contmwol de Lecturas

l‘é Agregar —# Modfficar D¢ Elminar | %o Cortar [ Copiar (@ Peoor | Qi Imprimir (] Exportar l ' Buscar | i) Refrescar

l.UTi- Vales y Consumos [ﬁ Actividad . Fiecuencia_ Tipo_ Clasificacion 1 Clasificacion 2 Priofidad__ Dutad|
Calendarios » Inspeccion de carileria th ++ |S00HR |Preventivo | Mecanica | | aa | on

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.

Localizaciones/Innwebles

Nombre completo

Planes I Clasificacign . . ... .. Tellono
» ADRIAN AYALA

Repuestos y Consumibles H
Mano de Obra 2

Pioveedores y Servicios

|
Hernameentas —
| Auxiliares Para poder iniciar con el proceso de ligar la base con mis recursos
materiales se requiere que seleccione la base del mventario y oprima
Siguisnte
|
BasesdeDatos ... Desedpeion . .. |
AccesaaElemploscry  Base de eiemplo — !
= -
S .
:&b Identificador de la Base: 1000992 i
_Mantto. Rutinario
- AR =
| Mantto. no Rutinario b e
— Careelar I <<Alids | Siguente> > | Teiminat SACEVREEETS,
| Mantto. Predictivo
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12.- Se ingresa los Datos de los Colaboradores del Area de Mantenimiento.

| Proveedores y Servicios
i Heramientas

Auwhares

- _M antto. Rutinasio

e. ADRIAN AYALA

Mantto. no Rutinario

Mantto. Predictivo

| ¥ |
AM |Grupeio a | |
2 AS Ingeniero [
BENITO VARGAS BV |Mecanico a
CARLOS CHOY - CC  |ingenero
CESAR ALVAREZ _ i) CcA Electiico a |
DAVID CHAMBI B ~ w] oC  [Mecancoa |
DAVID SUCARI DS |Supervisortaller I B T
ELDER DURAND I [
__ELMER PAUCAR w| EP |[ingenero |
EMERSON CANO EC Mecanico a | |
EUGENIOROCA ER Soldador a | |
EUSEBIO APAZA EA  |Soldador a [ |
FILBERTO CARCAUSTRO | FC [Mecancoa [ _—
GUILLERMO HUANACUNI GH  |Soldador a | |
HAMILTON FAUSTING ] HF_[Mecanicoa | |
HENRY LAZO HL Soldador a |
.................. = — o i —— _ l

——

13.- Se muestra el registro personal del Trabajador y el costo por hora de trabajo.

Localizaciones/Inmuebles
Planes

Repuestos y Consumibles

Nombre completo
» ADRIAN AYALA

Incieles | Clasitcacién
Gl P

Mano de Obra

ALEJANDRO MORALES _

Proveedores y Servicios

Hernamientas

Auxillases

A O
Localizacién de E quipos

Mantto. Rutinatio

ALVARO DE LA SNTA

CARLOS CHO
(CESAR ALVAF
DAVID CHAMI
DAVID SUCAF
ELDER DURA
ELMER PAUC
EMERSON C&
EUGENIO RO
EUSEBIO AP
FILIBERTO Cs
GUILLERMO
_ _HAMILTON F4

Mantto. no Rutinario

Mantto. Predictivo
Recursos
Control de Lecturas

0OTs. Vales y Consumos

Calendarios

AM |Giupeioa
AS

| et e

I}

_BENITO VARC

Nombres: EDRIAN o

—J. i

Apafidos: [AYALA NINA

J-

Clave: [MS-01 I}
Iniciales: E |
Tetéfono: |054-283408

iR i

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 informacion

a la mano.



lLocalizaciones/Inmuebles
Planes

' Nombre
Repuestos y Consumibles a2

Mano de Obra

IProveedores y Servicios

Herramientas

lausidiares

Mantto. Rutinario

Mantto. no Rutinario

Mantto. Predictivo

Recursos

Control de Lecturas

0Ts. Vales y Consumos

ICalendarios

Analisis de Informacién

|Garantias. Documentos y Ligas

15.- En el modulo de localizacion del equipo, se identifica al equipo y su localizacion

dentro de la corporacion.

Leocalizacion de Equipos

I Locakzacién de Equipos

Historial de Localizaciones
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Estadg

Proveedor: [I-E PERUSAC

Clave: [HYUNDAI

Clasificacién: E S S —Z] _‘:‘j

Calle y H: [Av. Campoy N#305 5.J.M |
Colonia; [LIMA T |
Poblacién: | ] CP.:
Estado: [LIMA 1
Pais: [PERC -]
Telétono: [324-1600 - | Fax |323-5664 ]
PepnaWeb: [wwwbcoooucon ]
Contactos l Notas ] Imégenes| Archivos Adiun(osl
| < agregar = podicar D¢ Eiminar | Qs @ O @) | 4 4 > |
Nombre R . Cergo_ Departamento Teléfonos
[RAMON RIVERAF. JEFE DE TH. +(511) 324-
OPERACIONES Fax +(511) 323
Nextel +517813
Cel. +(511) 995
1pm *247131
< | »
i % [FZ <NUEVO> o Aceptar | X Cancelar

ilalendalio:

ad TALLER CAMPOY
=d TALLER TERCEROS

\ MINA TUKARI
4 [878US VOLVOVG-6118 +++ [\MINA TUKARI
) |88CAMION BARANDAVOLVOWQ1768 T  \MINATUKARI
42) |CA 001 CAMIONETA PICK UP TOYOTA Hi LUX 4X4 PIS-821 = [\MINATUKAR)
4) |CA.002 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PiS818 il - [\MINA TUKARI
4= |CA.003 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 44 PIS-820 \ MINA TUKARI )
{2 |CA.005 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIT-691 C|\MINATUKARI
"{}|CA D07 CAMIONETA PICK UP TOYOTA H LUX 4X4 PIT-693 — - w++ |\ MINA TUKARI
4=} | CA 009 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4x4 PIU-925 e [\MINATUKARI
42} |CA011 CAMIONETA PICK UP TOYOTA Hi LUX 4X4 PIV-417 «» |\ MINA TUKARI
I 4 |
......... — - - ._[ >, *
| Catslogos Locazadioes/lamusbles
=N
- ad CEDEC
Mantto. Rutinario "n CORPAC
Mantto. no Rutinario F n MAYA
A - 2d MDH CAMPOY
Mantto. Predictivo * ad MINA ANABI
Recursos = - 2d MINA ANUBIA
— : e — -~ 2 MINA ARAS|
§ Control de Lecturas - _n MINA SANTA ROSA
s OTs. Vales y Consumos 2 MNA TUKARI

16.- En el Modulo Mantenimiento Rutinario hace referencia

al Mantenimiento
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Preventivo, en la opcién 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 Iniciales
Mantenimientos Préximos

E quipos Fuera de Servicio

Hist. Manttos. Cerados (por E quipo)

e
23 CAMION TRACTO VOLVO WJ-1381
| |87 BUS VOLVO VG-6118

I 88 CAMION BARANDA VOLVO wa- 1785

| ’
«++ | TRACTO VOLVO N23

T <+ |CAMION VOLVO Nes |

CA.001 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PiS-821

CA 002 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIS 818
CA 003 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 44 PIS-820

CA.005 CAMIONE TA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIT-631

<. [CAMONETA TOYOTA

" [CAMIONETATOYOTA
+w [CAMIONETA TOYOTA |
<« |CAMIONETA TOYOTA |

U\ 009 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIU-925

|
| CA.007 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 44 PIT-693
|

|CA.011 CAMIONETAPICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PV-417

|CA 012 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIW- 186

Catalogos 2 I
|

<.+ |CAMIONETA TOYOTA |

-+ [CAMIONETA TOYOTA

L

- S— |

il Localizacion de E quipos Plan: CAMION VOLVO N22

@ Exportar

Mantto. Predictivo

, Patte
P \NEUMATICOS

e e b \SISTEMA CHASIS ____pmysssmums s s sosm e RN
0Ts. Vales y Consumos 5{ \'SISTEMA DE DIRECCION\ BUMBA SEFND

Recursos i
Contwol de Lecturas ’:

Régimen: Lecturas Ury

I8 Guardar Columnas £ Restaurar Columnas

. Frecuencia
A Inspeccnon de neurnancus = 250 H|
Inspeccion de fhisura en chasis »+|  6000H
Inspeccion de bomba servo __2.000H

17.- En la opcidn de Mantenimientos Iniciales, es donde se ingresa los horometros de

partida para la ejecucioén del Plan de Mantenimiento y sus actividades teniendo una

frecuencia de repeticion a medida que su Horometro del equipo avance.

antto. Rutinario
Asociacion Equipos-Planes

Mantenimientos |riciales

Mantenimuentos Piéxmos

Equipos Fuera de Servicio
Hist. Manttos. Cefrados (por Equipa)

4=} |88 CAMION BARANDA VOLVO WQ-1763 o y
4=) |CA 001 CAMIONE TA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 P1S-821 w—  Factble de modica|
) |CA DO2CAMIONE TA PICK UP TOYOTA Hi LUX 4X4 P1S-818 e Faclble de modhcar
=) |CA 003 CAMIONE TA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 P1S-820 I = Faclble de modiica
[4-) |CA 005 CAMIONE TA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIT-631 ~  Factible de modticar
{20 |CA 007 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PAT 693 y ) ]
4 |CA003 CAMIONETA PICK UP TOYOTA HILUX 4X4 PIUG2S _ Faclible de modiicar|
[ [CA D11 CAMIONETAPICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PV-417 e
4 |[CADI2CAMIONETA PICK UP TOYOTA HILUX 4X4 PIW-186 o wee Factble de modficar
jiCatslogoy 4 |CA014CAMIONETA PICK UP NISSAN FRONTIERPIY-763 v Factole de modificar|
4 |CA 015 CAMIONETA PICK UP NISSAN FRONTIER PfY-789 . o = Factble do madhcal
39|42 |CA 016 CAMIONETA PICK UP NiSSAN FRONTIER PfY-791 Factble de modfica
; e “*142 [CA 017 CAMIONETA PICK UP NISSAN FRONTIER PIY-792 o EREIEENN | IR LA |
Mantto. no Rutinasio - = T YT _————— |
§2 |CA ™13 CAMIONE TA PICK UP NISSAN FRONTIER PZ-981
Mantto. Predictivo ) |CA 021 CAMIONETA PICK UP NISSAN FRONTIER PDA606 - |

18.- Debemos seleccionar al equipo para ingresar la fecha y horometro del ultimo
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mantenimiento realizado y esta informacion el sistema lo tomara como punto de
partida para la programacién de los préximos mantenimientos de acuerdo a la

frecuencia establecida.

L

Mantenimientos Préximos I

Hist. Manttos. Cerrados |por Equipo)
Equipo: CF.019= CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 992C - 49201287
Plan: CARGADOR CATERPILLAR 932C Régimen: Lecturas
Estimado de uso: 416 HR/mes (13.67 HR/dia) Modo de Ajuste: Manual
Ultimo Contador: 45.200 HR (24/02/2010) Acumulada: 45,200 HR
Parte - Actividad . _mi’ecr_\; Eel . Mantemmlenlu
Mantenimiento Inicial o de £ _ Mg
Inicial o de arranque +Frecuencia= o
£y Rl ohibob 4y byend it aintoie cobyd o adod ool b aotobe et ol bbb 68 Leh A0 0t delyiabonal abydeinaslubodobabe +sfutade ciatelshosaly ddalobed bl -dubtod allanque debedadacct
» \ SISTEMA THASIS/OTROS Inspeccion de fiswa en chesis |21/06/2007  [ETEENEIE 6.000HR|
\ SISTEMA ELECTRICO\ HARNESS |Cambio de hainess 21/06/2007 ~ 30.742HR] 12,000 HR
\ SISTEMA HIDHAULICO\ BOMBAS |Cambio de kit de selos bomba  |23/04/2009 40.347 R 6.000 HR
Y MOTORES HYD\ BOMBA DE implementos lh
IMPLEMENTOS LH
Overhaul bomba de implementos  |21/06/2007 30742 HR 12.000HR
Catélogos th
Localizacién de Equipos \ SISTEMA HIDRAULICO\ BOMBAS |Cambio de kit de selos bomba | 23/04/2009 40.347 HR 6.000 HR
Y MOTORES HYD\ BOMBA DE implementos th
IMPLEMENTOS RH e B
Overhaul bomba de inplementos | 21/06/2007 30,742 HR 12,000 HR
Mantto. Predictivo I
Recursos -\ SISTEMA HIDRAULICO\ BOMBAS |Cambio de kit de seflos bomba da_|23/04/2003 40347 HR 6,000 HR

Conlml de Lecturas
Reemplazar todo...

OT‘ Vales ¥ Con:umos O conla siguiente Lectura [:

| Calendarios O conla dltima lectura capturada Reemplazar todo [ Editar Uso E stimag

LAndlisie de Lnl, h

19.- En la opcién Préximo Mantenimiento, se visualiza las actividades del préximo

Mantenimiento, teniendo en cuenta el estimado de dias faltantes.

intto. Rutinario Mantto. Rutinario - Mantenimientos Proximos

|Asociacién E quipos-Planes 3 e Mzﬁ‘.\{ & \}s‘z (XS

Mantenimientos Iniciales Y Eitro rap|do & Qutar fitro Desmpaén Localizacion \ MINA TUKARI {'
IMartenamientos Piimos I{ i O 360 (€ Qupo: Arvnuebi _I=) __ __ - ____ ~ B B |
E quipos Fuera de Ser voio » I 25 CAMIGN C15TERNA VOLVO Wi- 1980 o ) ]
Hist. Manttos. Ceirados {por Equipo) &.) 23 CAMION TRACTO vVOLVO WJ-1981

42) 87 BUS VOLVO VG-6118
=) 83 CAMION BARANDA VOLVO WQ-1769
f.) CA.001 CAMIONE TA PICK UP TOYOTA HI LUX 4X4 PIS-821

p=%: r = |

Equpzz 22 WIDN CISTERNA VOLVD WJ-1980

G Adelantar {Posponer actividades 1 Registrar Actividades realizadas sin OT | & Impnmg @gxpartar J J: YBuscar | = Grupos -

Utimo Préxmo
Parte Actividad Mantenimiento  + Frecuencia=  Mantenimiento Ataso
realzado conforme al plan
L e » \ NEUMATICOS & Inspeccion de neumabicos 5.349 HR| 250HR| 5533HR | 564 dials)
Caldlagos \SISTEMA CHASIS lInspeccion do fiswa en chass OHR| 6.000HR| 6ODOHR | 452 disls)
Localizaci6n de Eqmpna \ SISTEMA DE DIRECCION\ BOMBA Inspeccion de bomba servo el 3.885HR 2000HR| 5885HR 462 diafs)
3 SERVO | _ - |- | |
Inspeccion y evaluacion de o OHR 6.000HR| 6.000HR _, 452 dia(s)
Mantto. no Rutinar |bomba servo ; =1 | }
— - Overhall bomba servo B OHR 12000HR| 12.000HR
Mantto. Predictivo
[Recursos \ SISTEMA DE DIRECCION\ CAJA DE Inspeccion de caje de dieccion 3885 HR 2000HR| 5885HR,. | 462 dials)
— — -{ DIRECCION
Contiol de Lecturas Inspeccion y evaluacion de caia OHR 6000HR  6.000HR 452 dias)
! — —_ - de dieccion e e
|0Ts. Vales y Consumos _ —_—— - = I e — - e —
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20.- En la opcidén de Historial de Mantenimiento Cerrado por Equipos, se cuenta con
la informacion para la realizacion de analisis de fallas, consultas por parte del

planeador, supervisor o Técnico del area en trabajos realizados anteriormente.

intto. Rutinario Mantto. Rutinario - Hist. Manttos. Cerrados (por Equipo)

HESRRC AR R e ol

H Tf Eittro rapido % Quitar filtro Descripcian Localizacién \ MINA TUKARI

Mantenimientos Préximos ... Tipo_ Descripcion [Equpo/inmueble] e

4} CFODITTOSTCARGADORTFRONTAL KOMATSU WAS00-1 - 11020

Hist Manttos. Cerrados (por E quipo) I | §2? CF.003* CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 930 - Z41K11287 MDH

%2 CF.005 (142) CARGADOR FRONTAL HYUNDAI HL757 - LDO611040

| 42 CF.018* CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 330 - Z41K667

»[{)” CF 015" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 892C 43201287
40 CF.046" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 950G - LAYLOO31

S
Equipo: CF.019" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 992C - 49201287

Asociacion Equipos-Planes

Mantenimientos Iniciales

Equipos Fuera de Servicio

Imprimir I Exportar EGvupus -
i S 1 |

Parte Fechs

\ NEUMATICOS

Mantto. no Rutinario

Mantto. Predictivo

Recurzos

\ SISTEMA CHASIS/OTROS
\SISTEMA CHASIS/0TROS\ PINES Y BOCINAS
\ SISTEMA ELECTRICO

Ik\specflon_t_je neumaticos il 28/07/2009_
IInspen:cn:un de neumaticos ikl 3 103@091‘
;Inspeccion de neumaticos s 04/01/_2001'
Inspeccion de neumalicos =un ) 18/12/2[]085
|inspeccion de neumaticos | 3012008
|Inspeccion de neumaticos L 30/11/@!
!Iqspeﬁ:nnes mecanicas e I} 26/07/2009]
—jnspeccion de pines y bocinas Ak} 15/01/2009
E valuacion del sistema electrico [ET) "_i 26/07/2009
| 26/07/2009

Inspecciones electicas

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 ejecucion del trabajo presentado en Mina o Pad, para el registro y

posterior cierre por parte del Mecanico ejecutor.



103

ist Trabajos Cerrados (por E quipo)

onsulta de Trabaios Efiminados

»
) X005 (6)EXCAVADORA CATERPILLAR 3458 - ... [MANTENIMIENTO CORRECTIVO 06/11/2009 03 08 00 AM|
|4SS00%68 _|PROGRAMADO |
) |CU0D4(163) CAMION ANFO + EMULSION KENWORTH __MANTENIMIENTO CORRECTVD il " 06/11/2008]
L |T8008 — r— ___|PROGRAMADO . — | _
) |EX005 (6] EXCAVADORA CATERPILLAR 3458 - .. | MANTENIMIENTO CORRECTIVO 03/1172009 09.0000 AM
|[4ssoo%es ) PROGRAMADO I ]
| o 'lgézréos-zumomvsmoom CHAMPION 7204 - .. [MANTENIMIENTO PREVENTIVO PM50 mnoxzwausooooml
S1

'RV 2131213)RODILLO VIBRATORIO CATERPILLAR  ___ [MANTENIMIENTO PREVENTIVO PMS0 ~ 01/10/2009 03 00 00 AM|

CS-563€ CNGO1B53
THHERINE NG o ... | TRABAIOS CORRECTIVOS PROGRAMADOS ., 07/09/2008 01.00:00 PM

C |
BX.004 (58] EXCAVADORA CATERPILLAR 3458L- _ [MONTAJE DE MOTOR 3176 | 07/09/2003 1130 00 AM
|
| AT s m— . 7
EX.097* EXC CATERPILLAR 345BL . 45501589

E
Descripcién del trabajo: REALIZAR EL CAMBIO DE BATERIA
a

& ] —
Fecha y Hora dei E vento; 2570372010 08:00:00 AM
| Folio OT:
RAegsiade por- Luis Silva
| Holbickante:
| 1 Onemryace

22.- Al generar una OT por Mantenimiento Correctivo, se ingresa los datos
principales de la Falla presentada. Descripcidn del trabajo a ejecutar, observaciones y

recomendaciones, prioridad y area asignada para la ejecucion.

Registio de Trabapos
Hist. Trabaros Cerrados
Hist Trabagas Cesrados (po1 Equio) e e e
Consuka de DaRos
Constda de Trabajos Ebminados fecha y Hoia del Evento Progiamada
| 25/03/2010 os:uo:quM1 28/03/2010
e YT T AT Ty CITRTRTOE AT T TN T e 0671172008
F 172009 06/11/2009
€quipofinusble:  EX.097* EXCAVADORA CATERPILLAR 34551 - 45501589 0671172009
02/10/2009|
0271072003
- 07/0/2009|
07/03/2009 |
-] = 07/03/2009)|
i aie= | __=~1 = 07/03/2009)]
0770972009
Catélogos L
Localizacién de Equipas

a Actuaiza Lectuas Caxceln ] <<AUss | Sigrsonied > | I'--r<m—|.J

e e T 25 o A e e PN 3
Tpo de usbaio Preventivo Fecha y Hora del Evento: 25/03/2010 08:00:00 AM
Num de Sokctid Fola OT

23.- De igual manera se cuenta con el historial de Trabajos Correctivos realizados,

para el anadlisis respectivo por el planeador.
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intto. ne Rutinario

Registro da Trabajos

Hist Trabajos Cerrados i Descripcitn Localizaciin L MINA TUKARI
Hist Trabaios Cerrados {por Equipo) [
Consulla de Daftos

Consula de Tiabajos Elminados

| »
4 |CF.0031109) CARGADOR FRONTAL KOMATSU ... |Inspeccion de 1a botella hidrauica boom . 25/09/2003 06.30 00 AM
™ |waS00-1- 11020

i) IzﬁAmDN TRACTO VOLVO WJ-1981 ' 22/09/200901000%»4

lado derecho con rotwa __ | 21/09/200308:00 00 PM|
Montaie de radador. 14/09/2009 0200 00 PM ||
] - | |
) E;< 005 (6) EXCAVADORA CATERPILLAR 3456 - <. |Se cambio levantadores de balancin de valvula .. 17/03/2003 08 00 00 AM |
-y |EX 004 (58) EMCAVADORA CATERPILLAR 3458L - |Cambio do bomba y motor de lan " 16/09/2003 02.00 00 PMI'
M fessoos T TR
) 'Ton%ggol TRACTOR ORUGA CATERPILLAR DR - __|Se cambio pines de cadena 15/09/2009 100000AM'
|5 — o i A3 - |
'PE 006 (143} PERFORADORA INGERSOLL RAND ... |Reparacion por baja presion hidraulica e 13/03/2003 10 30 DDAM"
_ECMB30 - G161370H L
I Reparacion de cadena de avance y recarga de .. 12/03/2009 07.00 00 AM
| nitrogeno.
v IMT 0> MNTANIVA ADRA KNMATSIT GPA23A-T - T ¥
Catéalogos L [
b= e —— { = e N T —
Lucallzaclon de Equlpo: " seble: EX.005 (8) EXC CATERPILLAR 345B - 4SS00968
ipCitn del trabsjo: CORRECTIVO PROGRAMADO
Mantlo Huhnano

L [P

IManlln Pledlclwn

24.- En el modulo de recursos, nos permite ingresar la cantidad de personal para la

realizacion de las actividades en el Mantenimiento Preventivo.

Recursos - Asociacion Recursos-Actividades

Consulta de Recursos Asociados | Locaizacion \MINA TUKARS
Fhuo de Recursos

Tipo Descnpnm [Ewpollr\mueblel

Flan
» ECHJ 22 CAMION CISTERNA VOLVO Wi 1960

23 CAMION TRACTO VOLVO WJ.1981 - |TRACTQ VOLVO N23
% |878US VOLVO VG118 - - - ~ eelBUsVWW
'S} |B3 CAMION BARANDA VOLVO WQ-1763 CAMION VOLVO N8B ]
= |CA 001 CAMIONETA PICK UP TOYOTA Hi LUX &X4 PIS-821 o "[CAMIONETA TOYOTA
[ cA 002 CAMIONE TA PICK UP TOYOTA HI LUX &X4 PIS-818 - -+ [CAMIONETA TOYOTA
= |CA 003 CAMIONE TA PICK UPTOYOTA HI LUX £X4 PIS 620 «-- [CAMIONETA TOYOTA
| {5) |ra DR CAMINNELS PICK 150 TNYATA HULLX A4 BIT :m : .« i rauumﬂ'mynm =_—T—— o

Equpo: 22 CAMION CISTERNA VOLVO WJ-1380
a ggupaar Recursos marcados | S Imprime  HE] Exportar
= ml (00 RUTITORERATULTL RN TR TR
» \ NEUMATICOS

\ SISTEMA CHASIS
________ 4TI :mamnmmm‘uu TRERLER LR R BB S |

'\ SISTEMA DE DIRE CCION\ BOMBA SERVO |Inspaccion de D
|bombasevo | |1 ] {
[Inspeccion y | |
""""" evaluacion de o
Catélogos bomba seivo | L | |
LocaSzacion de Equipos Ovethalborbs [ |
e . SRR L= L | —
Mantto. Rutinario \ SISTEMA DE DIRECCION\ CAJA OE Inspeccion de caia |
f—— OIRECCION jde-dieccion
Mantto. . no Rutmano —— —
— e — lnspeup\ y
Namtn Pwdncuvn |evahocnn decaia |0
|de dueccion L . | | | .
H-| mi [Overhat cajs de o |
Contro! de Lecturas e —e .ldecom T ! P MR T—— ] 1

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 ejecucion de los Mantenimientos Preventivos.
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ntrol de Lecturas Control de Lecturas - Registro de Lecturas
_Regslr o de Leckw JE4 pr EMmigar Uyma o iy
Promedios de Uso Mensual i Y Eitrorépido 3 Quitar filtro  Descripcion
Histonal de Lecturas P e TR = P E—" S ————— -
Tipo Desciipcion Equipo Unidad Lectuia B LR, teewn
Ja ectura Base el ascumulada
A CF 046" CARGADOR FRONTAL CATERPILIAR 950G - LAYLOO31 - HR T ns 32225
42 C1.001 (165) CAMION LUBRICADOR VOLKSWAGEN 17.220 =+ HR 13138 1313
4 CU.004(163)CAMION ANFO « EMULSIONKENWORTH T8008 < HR 5.200 5200
4 CU 005 (177) TRACTO CAMION VOLKWAGEN 98WPRB2U18R817042 e HR 9158 9158
42 EX001(36)EXCAVADORA CATERPILLAR 3208 - 3MR05473 = HA 23560 23560
4 EX 002(101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 - 1820238 o HR 42856 42,856
42  EX003 (50) EXCAVADORA CATERPILLAR 3308L - 6DR04804 « HR 7.213 7213
4 EX 004 (58] EXCAVADORA CATERPILLAR 345.8L - 45501084 «« HA 36.102 36102
42  EX005 (6) EXCAVADORA CATERPILLAR 3458 - 45500969 - HR 37562 37.562
49 EX011{30) EXCAVADORA CATERPILLAR 3208 - IMAD4917 « HR 2,105 2105
42 EX 033" BKCAVADORA HITACHI EX450C1. - $31133 « HR 32882 32662
42 EX079* EXCAVADORA KOMATSU PC4SOCL. - 10428 e HR 30617 30617
AJ EX081" EXCAVADORA KOMATSU PC3SOCL - 12061 « HA 29158 29,158
42 EX 097-EXCAVADORA CATERPILLAR 345BL - 45501569 e HA 33569 33569
42 GE 001 (113)GRUPO ELECTROGENO CUMMINS QST30 - E040546441 - HA 24600 24,600
A2 GE 012(141) GRUPO ELECTROGENO CUMMINS 1500DFLE KTASO - HOG0960089 «+« HR 16.200 16200
42 GE 083" GRUPOELECTROGENOMTU 16v4000 - 552203 o MR 17.500 17500
5 4) GE 084" GRUPD ELECTROGENO MTU 16v4000 - 552303 - HR 19.200 19.200
Catél ooz %2 GE.144* GRUPO ELECTROGEND PERKINS s HR 8,600 8600
Localizacion de Equipos 42 GE 501 (182) GRUPO ELECTROGENOCUMMINS 1500DFLE KTASO - 1060967834 =« HR 5100 5100
e 4} GE502(187) GRUPO ELECTROGENO CUMMINS KTAS0 - DOS0174005KT “ HR 150 150
LG L DE] A2 MCO001 (121) MONTACARGA CATERPILLAR DP40KL- AT19C50732 « HR 5912 5912
i Mantle. na Rutinario {2 MC.185" MONTACARGA YALE <« HR 13.956 13.956
Mantto. Predictivo |42 MS.073° MOTOSOLDADURA COMANDER e HR 5.300 5.300
R 42>  MS.173" MOTOSOLDADURA MILLER = HA 1.350 1.350
o w3, 42 MT 001 (5] MOTONIVELADORA CHAMPION 7204 - X028511 s HR 23780 23780
) 7 ) MT.002MOTONIVELADORA KOMATSU GD623A-1 - 30386 «+ HR 20.230 20.230
4 MT 005(183) MOTONIVELADORA CHAMPION 720A - X023085 « HR 12.860 12860

26.- En la pestaiia Promedio de Uso Mensual de horas de equipos, nos facilita la
informacién de visualizar los datos mensuales de horas trabajadas y conseguir ratios
$/Hr por equipo el cual se cruza la informacion por lo valorizado mensual, también

los ratios de combustible.

L.
Histonal de Lect S
- e Tipo Descrpcivn Equpo Undad  UspMensual 154, o
42 CF 003 CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 930 - Z41K11287 MOH 416 Manual
42 CF.005(142) CARGADOR FRONTAL HYUNDAI HL757 - LDOS11040 416 Maral
2 CF 0% CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR $92C - 49201287 416 Menuel
42} CF.046° CARGADOR FRONTAL CATERPILIAR 950G - AYL0031 ) - 416 Manual
r;“c_'unp (165)CAMIONLUBRICADOR VOLKSWAGEN 17220 =
4= CU 004 (163) CAMION ANFO + EMULSION KENWDRTH T8008 416 Manual
=
Equpo CL.001 {165) CAMION LUBRICADOR VOLKSWAGEN 17.220
| & imgrie () coplar ~ (€] Exportar
Uso Mensual
CL.001 (165) CAMION LUBRICADOR VOLKSWAGEN 17.220 =TTy
T T T : : g [T
Catélogos
Localizacién de Equipos
Mantto. Rutinasio
Mantto. no Rutinatio
Mantto. Predictivo
Recur:
e idiaded
OVs. Vales y Consumos
Calendaios
Andlizis do Informacién
Garantias. Documentos y Ligas
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27.- En el modulo de Ots, nos permite realizar la emision de Ots a ejecutar, en esta
ventana nos muestra los equipos que se encuentran programados para emitir sus OT

por Mantenimiento Preventivo.

's, Vales y Consumos OTs, Valesy C s - Fase 1 - Generador de OTs
Fose 1 -Generador da0Ts e Y, Lol i

Fase 2 OTs Abierlas ! Y Eitrorapido ¥ Quitar fikro_ Descripcion Localizacién \ MINA TUKAR!
Fase 3-0Ts Abieitas Listas p/Cemar
Fase 4 - Histonal de OT s Cerradas
Consudta OT's Abiertas (por Equipo)

E

quipos por der hoy al D

(de! 26/08/2010 al 29/08/2010)
O | A Generer OT | Consuer durackin

Consulta OTs Abiestas (por Respons... || Tipo gsfmfm"m] T 2 T'P°;‘EB“J;,°. _ LG 1. C i6n 2
U N ULSION K H

Consute de Veles | O (e} S0 ( + ... CAMIONES TUKARI Tukan equipos

Consuta de Consumos (por OT) = < gg\sgsﬂgg%;nng% CAMION VOLKWAGEN ... CAMIONES TUKARI Tukari equipos

S D A X [m] ) EX 001 (36) EXCAVADORA CATERPILLAR 3208 - MAQ5473 - EXCAVADORAS TUKARI

Consuka de Consumos (por Recwsol | £X002 [101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 - 1820238 »+=

o b 44 EX.003 (50) EXCAVADORA CATERPILLAR 3308L - EXCAVADORAS TUKARI__ Tikan equipos
- Y —

O Mantenimiento Autinario: EX.002 (101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 - 1820238

 Pate ) ) _ Adividad _ Clasiicacion 1 Clasilcacian 2 Protidad
O \SISTEMA MOTOR\MOTOR 2 - |Medician de presion del acete |Mecancs j | Are
(7 [\ SISTEMA HIDRAULICO\ VALVULAS | Inspeccian de tuberias y Mecanica Ara
/ENFRIADORE S\ MANGUERAS Y TUBERIAS HYD hyd
O |\ SISTEMA CHASIS/DTROS | Inspeccion de fisura en chasis Tercero Ara |
O |\ SISTEMA MOTOR\ MOTOR 2 Overhal motor - |F ; ° Ara
O |\ SISTEMA ELECTRICO E ion del sistema electico +-- |Pravent Electiicidad Ara
0O |\ SISTEMAMOTOR\MOTOR 1 Manterimerio do - |Prevertivo  [Mecani Ara
O [\ SISTEMA MOTOR\MOTOR 2 Manterumento de tempk -+ |Provertv Mecani Ars
- »] O |\ SISTEMA CARRILERIA\ CARRILERIA LH Inspeccian de catrleria h - [Preventiva__|Mecanica Ara
Calalogos '_r_ T ——— e — - = o o = e T = I
Localrzauon de Equlnn: = = ]

Mantto. ﬂu-nann O Mantenimiento no Autinario: EX.002 (101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 - 1820238

Mantto. no Rulmalm

Mantto. Predictivo

RAecursos

Contiol de Lecluca:

w5t

D20 L

28.- Se selecciona el equipo para revisar las actividades programadas, se selecciona

las actividades para emitir la OT respectiva.

ale a 08 O ale 0 0 ase enerador ade O
Faso 1 - Ganredor de 0T+ Thic Avs-pwm-mmw . Aqupkeartectas (D Adelentay Posponer Acidades | ). 1., . B il b i o st i
Fase 2 - OTs Abiertas | Y ERrordpido ¥ Quitar fkro  Descripeion Locealizacién \ MINA TUKARI
Fase 3- 0T s Abiertas L.istas p/Cerras | 5 o
Equipos por hay al D go (del 26/08/2010 al 29/08/2010)

Fase 4 - Histonial de OTs Cesredas . s B

M i A&G oT | Consut.
Consula OTs Abiertas (por Equipo) 4 sz i P S o= - . — 014
Consuka OTs Abiertas (por Respons. Jige, [ Descliocn [Equo/lnmeblc] T'PadeEqun Clagficacip ]

o ) CU 004 (163) CAMION ANFO +EMULSION KENWORTH .. CAMIONES TUKAAI Tukan equipos
Consulta de Vales 16008
Consuha de Co T -, CU.005(177) TRACTO CAMION VOLKWAGEN ... CAMIONES TUKARI Tukan equipos
e O & swrRezisRe17042
Consulta de Consumos [por Equipo) o {2} EX001 [96) EXCAVADORA CATERPILLAR 3208 - 3MR05473 - EXCAVADORAS TUKARI  Tukan equipos
Consuia de Consumos (por Recurso) > ) EX002 101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 - 1820238 «« EXCAVADORASTUKARI  Tukari equipas

= =s__EX.003 (50) EACAVADORACATERPILLAR 3308L - EXCAVADORAS TUKARI__Tukari equipos

T % T

(2 Mantenimiento Autinario: EX.002 (101} EXCAVADORA HITACHI EX1600 - 1820238
C o T P N | T R T T E M i

e

& [\SISTEMAMOTOR\MOTOR 1\ TURBOLH1 |Mantervmiento de hubo - |Preventva | Mecanca A
1 [\ SISTEMAMOTOR\ MOTOR 2\RADIADOR 2 | Camsa de refi “lPieventvo | Lubvicack | Ab

"I [\ SISTEMAMOTOR\MOTOR 1 Prueba do blowby < IPieventvo | Instumentacion Al |
2 |\SISTEMA MITOR\ MOTOR 1\BOMBA OE Medicon de presion de - |Prevere 1 ; Ara

COMBUSTIBLE 1 cmbastible
\SISTEMAMOTOR\ MOTOR 2\60MBA DE Medicion de presion de . Prevenivg Ara
COMBUSTIBLE 2 comtastible |
Eosoos: P smsm MOTOR\MOTOR 2\ INVECTORES 2 | Caitacian v testeo de ~IPievarive a
4

Localizacién de Equipos 2
== a MBMMO no Rutinasio: EX.002 (101) WVADURA HITACHI E)(lml] 1820248
WIS

Mantto. Rutinario

Mantto. no Rutinario

Mantto. Predictivo

Recursos

Cnnlml de L-e;clua:

<No hay ilomacisn>
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29.- Una vez seleccionada las actividades a realizar se genera la OT. Seleccionamos

al Mecanico ejecutor. Una vez generado la OT, pasa a la 2da fase de OT abierta.

oNns 0 @ ale 0 O AS e enerador de O
Fase1 - Genoiador de OTs 11 Agregar Marto; 00 rutinario, BB Achualanrlochas . (3 Adebipea Posponer Aivdadss | (@), 1o ia & P |

ase 2- 0T Abiertas ¥ Eitrordpido 379 Quitar fitta  Descripeion Localizacién | MINA TUKARI
Fase 3 - OTs Abiertas Listas p/Ceirar

[Fase 4 - Histonal de OTs Cenadas

a

Equipos por hoy al Domingo (del 26/08/2010 al 29/08/2010)
i A Generar OT | tar duracio
Consuta OTs Abiertas (por EQuipo) e Ao fea U S2CKN

Consua OTs Abiertes (por Fespons. Tipo _Descripcion [Equipo/Inmueble) o TgodeEqupo Clasificacion 1 Clesiicacd]
Consulta d | » 4 4} EX002(101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 - 1820238 =« EXCAVADORAS TUKARI  Tukai equipss
SEE AL a {s) EX003(50) EXCAVADORA CATERPILLAR 3308L - . EXCAVADORAS TUKARI  Tukaii equpos
IConsuia de Consumos (por OT) ~  6DR0O4804
Consita de Consumos [por E quinol o 4 X004 1551 EXCAVADORA CATERFILLAR 3458 ... EXCAVADORAS TUKARI  Tukari equipos
ConsuRa de Consumos (por Recuiso) 3
o = EX005 (6 XL Generacion de Ordenes de rabajo
o a=y  EX 011 [30] EXC

=y | y Duacién estimada de fos lrabjos sefeccionados: 20 h 50 m
Mantenimiento Rutiné g ponsable: MIGUEL KCACHA

Parte Asignar Responsabls l Clasificacion 1 Crcn.g;n;;c.'fmuz_

B I\ SISTEMA MOTOR\ MC Al Cerrar la 0T, generar autométicamente el consumo 20 h 50 m -ga-:eu»:a
= \ SISTEMA HIDRAULICC del Responsable
| ENFRIADORES\ MANE o | -
O INSISTEMACRASIS/OT] = )mpinilesOTsquesegenesn _  |[l7erceo
“D——\ SISTEMA MOTORN MC enetar los vales de aimacén cort hentes en forma atomd Mecanics
O I\ SISTEMA ELECTFIII:O_ Electiicidad
& |\ SISTEMA MOTOR\ MC _Mw
& [\SISTEMA MOTOR\ MC Mecanica | £
» \ SISTEMA CARRILERI# Mecarica =

Catélogos

I‘.‘oca‘lizacié‘g de Equipos B

o

Mantto. Rutinario

Mantto. no Rutinario

Mantto. Predictivo

Recursos

Conlrol de L:clula:

30.- Se muestra la OT generada y lista para su impresion y entrega al Supervisor de

Mantenimiento Preventivo para su ejecucion.
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Generd:

Revisd:

Atorizd:

Responsable: MIGUEL KCACHA
Gererada por: Luis Silva

el zad S L MINA TUCARD
BulpD psare:
ricrioad: At
qasiicaddn J:Tukarl equlpos

Centrove Coato: Z.EXO0Q

edur Fecha
tectura: Facha
ecur s fecha

freuenda: SO0 wR
Duraddn aprcdmaas: O h YO m
@eauler & paro: ) afacs|

Froveul miento:

~ Meagiclon ge altur a ge rapatas

~ Wealdon ae prockeR

~ Megldon ae ed abones

~ sealdon ae bodnas

~ beald On aerueda qula geiantera
~ Mealdon ae roalllos superiores

~ Mealdon ae roallios Interiores

Agusl 26, 2010 DO«22pm
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MURUHUAY SAC

OPERACIONES

Orden de Trabajio

Folio:

@lave |1HO)
e usion B0)

071003144
(TR i

del 26-aug-201031 2d-Aug-2010

Fecha y hora de recepcién de la OT:

Fecha y hora de devolusién dela OT:

Duracién aproximadca: 20 h 50 m

\ SISTEMA CA RRILERLA\ CARRILERIA LH: Imspeccion de caisileia In

wechur a Fecha
Ledur A Fachy
echar 8 Fecha
Adtividades ntinarias
Frioriasa: AMta
QasiHeaddn 3: vecanica

Gasicaddn 2:

Pagira 1de 12

@ae B0) (euslén B0)

31.- En la pestaiia fase 2 Ots abiertas, nos permite visualizar las OT que se tienen

abiertas pendientes de cerrar.
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I's, Vales y Consumos OTs, Vales y Consumos - Fase 2 - OTs Abiertas

Fase 1 - Generador de OTs % S?)&’;Z&M S S L *"g.‘-uf &
Fasa 2 - OTs Abiettas = E T Eiltro répido & Quiitar flltro Descripcién Localizacién \MINA TUKARI

F. - 0Ts Abiert ist :
e e O : Asignar Responsable [ Consultar Duracén [ Marcar todo como realizado ] Marcar Listas para Cerrar
Fase 4 - Historial de OT's Cerradas i !

Consulta OTs Abiertas (por Equipo)

Consulta OTs Abiertas (por Respons _ Folio OT Periodo . Duracién Est.  Respensable Estado Poicentaje reafizado  Vencida
Consutta de Vales » O 07003145+ 26/08/2010 ... 28/08/2010 0h10m BV *=+ Sin imprimi | 0%  Vencida
Consulta de Consumas [por OT) a 07003144+ 26/08/2010 . 29/08/2010  20h50m MK *= Sin imprimi | 0% Vencida

Consulta de Consumos (por Equipo)

Consulta de Consumos (por Recurso)

Catalogos

Localizacién de Equipos

Mantto. Rutinario

Mantto. no Rutinario

Recursos

Contiol de Lectuias
0

32.- Para ingresar la informacién correspondiente del trabajo ejecutado, se ingresa la
informacion tal como se muestra, automaticamente el sistema actualizara la fecha y

horémetro de realizacion de la actividad ejecutada.

Fofio OT: OT003145 Estado: Sin imprimir Peliodo: 26/08/2010 ... 29/08/2010 Duracién: 0h40m Porcentaje reali
Generé: Luis Silva Responsable: BENITO VARGAS

Equipos comprendidos en la Orden de Trabajo

|...Tipo_Descripcién (Equipo/Inmueble) i Clasificacion 1 _ Clasificacién2
» 4} 22 CAMION CISTERNA VOLVO WJ-1980 === Tukari equipos
|
: [ s —
Mantenimiento Rutinario: 22 CAMION CISTERNA VOLVO WJ-1980 3 Marcar todos | S8 Marcar renglén
] OO
Pate .. T IPTTer . Actividad, | e )26 27,28 29
» \NEUMATICOS [inspeccion de neumaticos ~[¥|

Obsesvaciones a la OT con folio : 0T003145

Se realizo la inspeccion de neumaticos. encontrandoce en buen estado.

Se indica la altura de cocada remanente:
Pos1=15nwn. Pos2=17mm. Pos3=14mm. Pos4=15mm. Pos5=14.5min

Mantenimiento no Rutinario: 22 CAMION Cit  [P0s6=16mm]

o Aceptar | XX Cancelar

33.- Al actualizar la informacion en la OT, el sistema pedirda la confirmacion de

Cierre de la OT y el paso a la tercera fase de la OT.
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-
Estado: Sin Imprimir Periodo: 26/08/2010 ... 29/08/2010 Dwaciér: 6 h 40 m | Porcentaje reaizado: =

Responsable: BENITO VARGAS

Equipos comprendidos en la Orden de Trabajo

4

| Tipo. Descnpcian (Equipadinmuebic)

Clasiicacion 1
» 4= 22 CAMION CISTERNA VOLVO WJ-1980

+++ Tukati equipos

T = -y

Mantenimiento Autinario: 22 CAMION CISTEANA VOLVO WJ-1980

Paite

» \NEUMATICOS

@ LMover la OT a laFase 3 - OTs Abiertas Listas para Cerrar?

Clasificacion 2

¥ "
2 Marcai todos | S Marcar renglén I 3} Desmarcar todos q

Priondad
Aka

34.- Se procede a dar la conformidad de Cierre de la OT. La OT cerrada pasa

historial por Mantenimiento Preventivo.

Fs, Vales y Consumos OTs, Vales y Consumos - Fase 4 - Historial

de OTs Cerradas

5 S i K o) - i -
Fase 1 - Generador de OTs ! 4%%-,‘&‘»:»5:\‘_ 1:%': ¢ 3\3\\-4»5 [! g.'%I.n-,SSEE@ m-& -.&@u '.B“;} ny«h.Gry 'Pwﬁ‘mzwm !" L? -gx'r.fn y
Fase 2 - OTs Abiertas i Y Eitro répido Y3 Quitar fitio  Descripcion Localizacion \ MINA TUKARI
Fase 3 - OTs Abiertas Listas p/Cerrar =
Fase 4 - Historial de O7s Cenadas |
Consulta OT s Abiertas {por Equipo) i) Penodo
Consulta OTs Abiertas [por Respons “
07000855 *- 23/11/2008 2h00m MR =+ Cenada
Eonsullaidelales 0T000856 ++- 23112008 3h00m MR “+ Cenada
Consulta de Consumos (por OT) 07000857 + 01/12/2008  48h00m JC w+ Cerada mm
Consulta de Consumos (por Equipo) 07000858 - 21/1172008 1h00m MR ++ Cenada [ =
Consulta de Consumos (por Recurso) 0T000859 211172008 1h00m MR Cenada
0T000626 -+ 11/11/2008 .. 16/11/2008 1h20m WM += Cenada T
07000860+  05/12/2008 .. 07/12/2008 3h30mYP s+ Cenada B
07000862+  05/12/2008 .. 07/12/2008 3h50m WM s+ Cerada [
0T000863 -+ 05/12/2008 ... 07/12/2008 1h30mJC += Cenada [E— e ]
0T000864 -+ 06/12/2008 7h30m YP =+ Cernrada =]
07000865 -+ 17/11/2008 7h30mYP = Cenada [ ]
0T000866 *** 24/11/2008  32h00m YP =« Cenada A aw
- sepzasene 0T000867 +++ 24/11/2008  15h00m YP =+ Cenada .
Calélogos 07000868+ 30/11/2008  2h30m JC «+ Cenada = ]
Localizacién de E quipos 07000870 - 24/11/2008 2h00m JM =»= Cenada [ a= ]
Mantlo. Rutinario 07000871 24/11/2008 2h00m JC Cenada
— — 07000872+ 24/11/2008  2h00m JC ++ Centada T
Mantto. no Rutinario 0T000873 24/11/2008 2h00m JC « Cenada [ ]
Mantto. Predictivo 07000874 ++ 07/12/2008 ... 07/12/2008 1h30m HA =+ Cenada o T
Rocursos 07000875 ** 07/12/2008 . . 07/12/2008 2h10m HA s+ Cerrada [ ]
. 07000876 -+ 07/12/2008 ... 07/12/2008 1h20m HA s+ Cenrada T I
Contiol de Lecturas «« Cerrada .
0T, Valer s Contumos + Cenrada [l ]
- — ses Couada — e W

al

35.- La pestaia OT Abiertas por Recursos nos permite realizar la auditoria al

Personal de Mantenimiento en el cumplimiento de Cierre de

las OT asignadas.
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OTs, Vales y Consumos - Consulta OTs Abiertas (por Responsable)

Fase 2 - OTs Abertas
Fase 3 - OTs Abientas Listas p/Certar
Responsable Iniciales  Clasiicacion OTs abietas Dwacion C
Fase 4 - Histonal de OTs Cenadas d
Cansulia OTs Abietas [por Equino) | P (Ninguno) o ety T T [ 0/ 0h0Om|l
Comsdka OTs Abiertas (por Flospor.| - ADRIAN AYALA - - |aa [Soldador a of ohoom)|
C ] ALEJANDRO MORALES =+ |AM Grupero a 0 0h00m
onsula deVeles _ ALVARO DE LA SOTA - |as lIngerveo of 0ncOm
Consulta de Consumos [por OT) BENITO VARGAS v Mecanico a 0  0h0Om
e e e R e — M
Consulta de Consumos [por Equipo) CARLOS CHOY R cc Ingentero 0'_ 0h 00 m|
Consulta de Consumos (por Recuiso) |...CESAR ALVAREZ CA \Electico a 0, 0ho0o "‘iﬁ.
DAVID CHAMBI ™ =1DC Mecanico a 0 0h00m|
DAVID SUCARI =+ DS | Supervisor taber 0 Oh0Om
ELDER DURAND . [ 0, 0h0Om
e et S o T - — =
ELM_ER PAUCAR - e |EP Ingenieio 0 0h00m|
EMERSON CAND - Jec [Mecanco 2 0| 0h0Om
_ EUGENIO ROCA = |ER Soldador a 0 0h00m
EUSEBIO APAZA  lea Soldadora 0 0hOOm||
- FILBEATO CARCAUSTRO T Mecanico a 1 0] 0h0oml]
Catdlogos | GUILLERMO RUANACUNI _ — =JGH__Sodedora o 0n0omll
L i}
Localizaciéon de Equipos Ord de Trabajo abi del = =
Mantto. Rutinario ] & Imprimir Q —
Mantto. no Rutinario . = = o
-4 __Folio OT .. Periodo___ Duracién _...Responsable Estado _Porcentaje realizado
Mantto. Pr edctivo
Recursos
Control de Lecturas
P AP s
@k\% '5 e No hav informacion

36.- En el modulo Calendarios, nos permite visualizar la programacion de los
proximos 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 en el cual tendremos la intervencion a los diferentes equipos programados

por Mantenimiento P

“~

reventivo.

Calendario Condensado Anual.

Nos muestra los dias resaltados en el
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Calendarios - Condensado Anual (por Equipo)

Cardoroado Anual { por Equpo | 1R$g g@u"g&‘#\ O g AT dgtaBa 2 s ; $ i
Extendido Detallado (por EQuipg} : Y EBiro répido & Quitar fitro Oesuwaﬁn Localizacian \ MINA TUKARI
Extendido (varios Equipos)

.. Tipo, Descapcién (Equipo/inmueble]
Paros Programados 42) CF 003" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 930 - Z41K11287 MDH
42 CF 005 (142) CARGADOR FRONTAL HYUNDAI HL757 - LDO611040
4} CF.016" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 330 - Z41K667
» Bl CF 019" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 932C - 4201287 =

P CF 046" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 850G - LAYLOO31

AZh £l 00N (CHUCAMIOAULIDRICARORD \ (1 ¥ CL INEEE "

§ Yy Imprimic

Calendario Condentado de: CF.019* CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 992C - 49201267
Sep 2010 0Oct 2010 N
B % Ve s@  Dom L Ma "HE i Vie Sib Dom Lun Mo M8 % Vi sab
& » 4 1 F 1 2 31 4 WD
5 3 ? ] s 10 g 2 1 5 6 7 &P 9 7 8 9 w0 112

s

13

22 13 14 15 6 17 18 0 1M 12 13 14 15 6 §I» 15 16 17 18 19 20
27

Dom Lun Mar

19 &P 2 2 23 24 35 &P v 13 20 2 23 2 2 P u B
% 27 28 4ZP B0 U 5 @IP» 27 = @ 30 28 23 30
3
fecaii et Ene 2011 Feb 2011 Ma 2011
Catdlogos Dom L Mar “Tid 'due Ve S&b  Dom Lin Ma M@ sue Ve Sib  Dom Lun Ma "R e Ve sa
Localizacién de Equipos i 12 3 &S 12 a5
— 2 3 ] 5 [ 7 4 s z 8 9 10 1 12 6 7 B 3 10 Mmoo a2

Manlto Rutinaio | 9 0 11 12 13 w4 15 GEP 14 5 6 17 18 19 FEP 14 15 16 17 18 19
Mantto. no Rutinatio 6 P 8 13 w0 a 2 0 21 WP B3 u B 0 2 P B 24 5 6
‘Mantto. Predictivo A :2)3 ;‘ s @ 7 B 2 728 7 ® 23 30 &P
Recuizos May 2011 Jun 2011 Jd2om
- —{ bom L Ma "W sue Ve S Dom L Ma “REse Ve Sib Dom Lun Ma “ME Jue Vie Séb
Control de Lecturas

1 2 3 « S 7 1 2 &P ¢ 1 2

8 3 10 M 12 13 14 5 & 7 8 % 10 N 3 4 5 8 7 &8 4P

15 P 17 18 13 20 2t @EP 13 4 15 16 17 18 0 & 12 13 14 15 16

R S 2T

37.- También contamos con la opcidén de Calendario extendido Detallado, el cual nos
permite seleccionar el rango de meses para el analisis.
° Seleccionamos rango de meses. Nos muestra el detalle de las actividades a

realizar por equipo y la fecha programada.

[ ————— e ———

ilendarios Calendarios - Extendido Detallado (por Equipo)
Corrado A (por Eqspe) 13 () 0 L ot it adeg. X, = i e
Estenddo Detafado (PorEqupo) ]| | TV Elordpdo 3 Quter fitro  Descrvociin Locaiaacion \ MINA TUKARI

Extenddo (vasios Equipos)
Paros Progiamadas

0, Desciipaidn (Equipo/inmueble)

CF 005 (142) CARGADOR FRONTAL HYUNDAI HL757 - LDOS11040
{a) CF.018° CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 930 - Z41K657

+ EB CF 015" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 392C - 432012687
{J CF.046" CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 350G - LAYLOO31
420 01001 (165) CAMION LUBRICADOR VOLK SWAGEN17 220

dak_ox . MIECL + SSALILSIOAL 10008, -~ ol
Activi inarias : CF.019" C CATERPILLAR 992C - 49201287
| S Imgrimie

o o . I . L sememei0
FM! _2_» 3 4 S 6 7 l 3 10 |1 12 13 N 15 16 17 10 1! 20 2 22 23 245
\ NEUMATICOS | o] |

\ SISTEMA CHASIS/OTROS

e | KSISTEMAELECTRICO Evahuacion def sistenia electrco (ET) - | |
Catalogos izsonn 1 |
Localizacién de E \ SISTEMA ELECTRICO\ vus | 2000 HR

2cidn de Equipor | |acTeRnaboR i oLl L
M.-lln R-hnano .
R E——— = Activi no rutinarias : CF.019" C/ FRONTAL CATERPILLAR 992¢ - 43201207
‘Mantto. Predictivo i A ot )
Recwsos B et = O S M=y S Sepiemre 2010

P I Deiclocnn 234557l9101\121]1415IE|Y|C|92021222321521
Control de Lectusa = . e g - REE R
- - |Manteramanto conectvo '[J L1 l [ li =
O1s.\aloa 5, Comsimos |Martermento conectvo el T

- -




113

38.- Se hace doble clic en la fecha programada para el equipo correspondiente, y nos

muestra la informacion de las actividades programadas y sus frecuencias de

ejecucion.

Icnm Detalado (por Equpo)
|Extendido {varios Equpos)

Catslogos
Locafizacion de E quipos

edictivo
Recwsos

[Contsol de Lecturas

OTs. Veles y Conaumos

Mantlo. Rutinario

Equipo: 22 CAMION CISTERNA VOLVO WJ-1980

Plax CAMION VOLVO N22

Régmen Lecturas
Modo de Apste: Manual
Acumdsdx 9,613 HR

Pate Actividad Lncuay M
3 Inspeccion de fiswa en chasis
\ SISTEMA DE DIRECCION\ BOMBA SERVO Inspeccion de bomba sevo 2000 HR
6.000HR |
\ SISTEMA DE DIRECCION\ CAIA DE DIRECQION r‘lmda caa de dweccion 2_MHFL;
|Inspecaon y evaluacon de cas de dseccion 6.000 HA|
i\ SI_SlEM_AE EI_RE CCQION\ MECANISMO DE DIRECCION .Imoecuony evaruaetun mecanismo d diceccion 2.000 HA|
\ SISTEMA DE DIRECCION\VALVULAS Y ENFRIADORES\ | Mantenmiento d enfiiador acee caia de conbios .| 6,000 HA|
ENFRIADOR DE ACEITE CAIA DE CAMBIOS
\ SISTEMA DE DIRECCION\ VALVULAS Y ENFRIADORES\  |Inspecraon de mangueras 2.000 Hﬂ: sls)
MANGUERAS ! o | |
\ SISTEMA DE omscoomvuvums Y ENFRIADORES\  |Irspecann de vania pancpdl 2.000 HR| sls)
VALVULA PRINCIPAL | |
\ SISTEMA DE SUSPENSION\ PAQUETE MUELLE POS 1| Evaluacion cambio de mueles 6.000 HA| i
G
. Descrpodn Atraz

39.- En la pestafia Paro Programado nos muestra los equipos en la cual se necesita la

intervencion en Taller y los dias que se encontraran inoperativos, por los trabajos

programados para su ejecucion.

lendarios
Condensado Arwal (po1 E quipa)
€ xtendido Delallado (por E quipo)
Extenddo (vatios EQuipos)

Tpo

Paros Progiamedos

Ealélogm
lwduc-bn de E qu;pm
Mantto. Rutinao

&

Calendarlos Paros Programados

Dsscapeon (Equpnﬂrvmeblal
('AG“ OQMIONE TA YOYUTA HI LUX €4 PDQ 227

) DleB WIDNE'A PICK UF’TUYUTAHILUX x4l PQW 242

CA 049 CAMIONETAPICK UP TOYO TAHILUX £X4 PQW-245
C8 001 (134) CAMA BAIA ACS RE 8T3333NSKS1YPE047
8 002 CAMA BAJA ACS ‘RB BT IIIMNK71YPBOZS

CC 00 CAMION OISTERNA CHEVROLET KOOIAK
CC 002 CAMION CISTERNA VOLKSWAGEN 31 310

i =Lt

‘e lmues) CAMION DSTERNAVO(KSWAGEN 3t 3!0

.CEDEC

"|CF 001 (5] CARGADOR FRONTAL KOMATSU WA4705- 70123

USRS A A AN A s

CF 002 (104) CARGADOR FRONTAL KOMATSUWA380-3LC -A51118

CF 003 (103) CARGADOR FRONTAL KOMATSU WASG0-1 11020

CF 004 CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR 365G - XWmL0.
CF 005 ['I 42 CAHGADOﬂ FRONTAL HYUNDAI HL757 - LDBSHCMU

CF 003 CARGADOR FRONTAL CATERPILLAR S30 - 241K11287 MDN

SephefvblaZmD e
2 3 4 s E 7 u s10|1121314\515‘1101320212223242526272528m

S N A

i
i :f

+
-

CF 006 (7) CARGADOR FRONTAL HYUNDAI HL7S7 7100611053

Manito. no Rutinario

CF.007 CAHEADDR FRONTAL HYUNDAI HL 770 7A - BEIHIZZA
:CF oe CARGADUR FFIUNTAL U'IERHLLAH 930 Z41K667

CF 046" CARGADO.RFRONTAL CATERPILLAR 950G - LAYL0031

CL 001 {165) CAMION LUBRICADOR VOLKSWAGEN 17 20

Mantto. Predictivo
Recursos
Contiol de Lxclmu

BT: Viﬁ ¥ Contu-m:

SRS

CL 003 CAMION LUBRICADOR VOLXSWAGEN 31.310

0 002 COMPRESORA INGERSOLL RAND IR250 21S677VHB35

CL 002 CAMION LUBRICADOR VOLKSWAGEN 26 2600 (WGA 234]

C0.001 {52) COMPRESORA INGERSOLL RAND PEOOWCU - 3005UDJ 441

— L




114

40.- En el Modulo Anadlisis de la Informacion, nos permite mostrar las herramientas

que nos ofrece el sistema, con la informacion ingresada mediante las OT. En la

primera pestafia nos indica Analisis de Fallas y Causa Raiz de todos los equipos.

alisis de Informacién

Analisis de Informacion - Analisis de Fallas y Causa Raiz

Andisa de Fallss y Causa Ralz [} Mostrar Eauas, @) Sraficer causag rale. S G i DBl B oo R il e
Compaativo entis Equpos de! 01/01/2009 al 02/09/2010

Gréfica Programado vs. Reafizado
Gréfica Costos. Fallas. Paios, etc.

Tipa de Equipo

Histona Gréfica

indices de Mantenamiento

Porcertaje de Fallas

TRACTORES TUKARI L 20%
uﬂﬁADuaes FRUNTALES Tumm T (—— 3%
| PERFORADORAS TUKARI - (] — 9%
|EXCAVADORAS ARASI ) -~ il a2 6%
[MOTONIVELADORAS TUKARI | 30| 4%
TRACTORES ARAST ] - EP
PERFORADORAS ARASI I T - 3%
[RODILLOS VIBRATORIOS TUKARI 1| el - 2%
| AE TROECAVAOORAS TUKARI [ 15| 2%
CAMIONES TUKARI [ ==2h S = 2%
MOTONIVELADORAS ARASI [ D 2%
| TRACTORES ANABI [ - sff 1%
[CAMION FABRICA TUKARI [ 5 8|l 1%
| EXCAVADORAS ANABI [ 7 1%

- Sesdis __|PERFORADORAS ANABI [ (S 1%

Catslogos [MOTONNVELADORAS ANABI I G V%

Localizacién de Equipos “|CARGADORES FRONTALES ARASI 1 s|f 1%

— ——————{(No deinido] a 1%

e | TotaldeFalas

Mantto. no Rutinario e T L | mes—rT— ———

Mantto. Predictivo | Tipo de lellas presentadas en equipos de tipo EXCAVADORAS TUKARI

Recursos . i [AMostrar Equpos @ Graficer causas raiz | Qu Imonmw [ Exporter | 7 puscer

- — AR ERT R i i ’ﬂifiil!illﬁﬁililﬂﬂ-ﬂlﬂiﬂﬂll‘ : SHEEREE o ¥

Cnnllol_ d_n_!__ec_lula_x S

0T Vales 3 Conzumos lsn PISTONES HYD [ e 9%

| Calendarios 8%

8%
3 N B . B STA-“

41.- Analizamos al grupo de Equipos Excavadoras, nos muestra las cantidades de

fallas y el grado de mayor a menor incidencia.

#- doFadaiyCanafaiz |||
Compaativo ontrs Equipos

W Grafx g iay '“&JS‘.,&;« 7 VB SO B SR I WA SRA1  A R R R )
del 01/01/2009 al 02/09/2010

[CURLENF SR TR

Gréfica Programado vs Reakzado

[Grética Costos. Febas. Paros. eic

dcics ntom oeanican

. ) 1o def

s Gibica EXCAVADORAS TUKAR %%

Jridices da Mantenimiento TRACTORES TUKARI i 147(0 B 0%
CARGADORES FRO —x
|PERFORADORAS T! Follas prosentados en equipos de tivo EXCAVADORAS TUKARI | ex =
[EXCAVADORAS ARy DEL 01/01/2008 AL (2/T3/2010. 6%
MOTONNVE(ADORA 4%
TRACTORES ARASI ) i | i~ 3%
PERFORADORAS Al [0y Tpx 087 wvmom CATERPILLAR 34561 - 45501569 — 15% 3%
RODILLOS VIBRATC | (7)™ TFX 603 (50) EXCAVADORA CATERPILLAR 30GBL  6DR04604 i Tax 2%
| RETROBACAVADOF |42 |EX081* OTAVADORA KOMATSU PLISI0L - 12081 - 3% 2% -
CAMIONES TUKAR) fecy X 004 (56 EXTAVADORA CATERPILLAR 34SBL - 45501064 _ ~ iex 2%
MOTONVELADORA 1) ™' 075" EXCAVADDRA KOMATSU PCASO0L - 10420 I x| 2%
D! | 0 [©00 [55] EXCAVADORA CATEPILLAR 228 - JuAOSATS T sx 13
o EvaboRas A |2 joxusie) EXCAVADORA CATERPILLAR 3458 - 45500369 [ 7% | =

A ORADORAG A | S0 {EX 033" EXCAVADORA HITACHT EX4S00. - S31138 B 3% T - -

Catslogos MOTONIVELADORA 1%

[Locaizacssn do Equipos CARGADORES FRO 13

f———— (No defrida) 1%

ol U 1) Tolal de Folas [Totsl de Fallas 178 |

[Mantto. no Autinario

Montto Predictivo Toode tellas 0 O irpien I 1) Exportar J Mosvar Falas J @ Grafices causaa rafz del equipo Comar '

Fy—— | (Mo En T — — — .

Control de Lecturas TpodeFoly ” R, o Juses 5002 =

R v e S0 OTROS ——— e —— — e TR nx

O7s. Vales y Consumos |51 AISTONES HYD = 9%

Calondarios CUCHARON - - __8x
| SR 1REN DE RODAJE “ex

42.- Seleccionamos el equipo a Analizar, el cual seleccionamos ver fallas, mostrando

las fallas ocurridas en el equipo y sus OT reportadas.
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ilisis de Informacién

||Ansks:s de Fallas y Causa Raiz
Comparativo entre Equipos
Gréfica Programado vs Realizado " '
Grsfica Costos. Falas. Paros. etc
Histotia Gréfica Falas 1781M_
i i L
indices de Mantenumento TRACTORES TUKAAI 147
| CARGADORES FRO [ = S
PERFORADORAS T/ Fallas on oquipos de tipo EXCAVADORAS TUKARI
EXCAVADORAS A o repurtadas
MOTONVELADORA | £ oliag opostadas en of equipo EX.002 (101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 - 1820238,
TRACTORES ARASI
PERFORADORAS Al — : =
RODILLOS VIBRATC b'“_:“"d’m’ e
RETROEXCAVADOF
TONEE TOR Lo SH MANGUERAS ¥ TUBERIAS |
MOTONVELADORA | [Cambio de pres y bocras del cucharon <[ PINES/CHASIS 0TO001647 -
TRACTORES ANABI | iCamhio de reductordegitn, o ufSTREDUCTORESDEGRO | 07002636 -
JCAMION FABRICA T | [Canmbio de uias CUCHARON ! 07001558 +*+,
EXCAVADORAS AN | (Cayga de ake ++-150 0TROS T 07001710 =2,
| PEREORADORAS Al | [0E 5 CARRILAMIENTO ««{'SR TREN DE RODAJE 07002472 -+
Catélogos MOTONVELADORA = i IsoorRos i oT002900
Localizacién de Equipos |CARGADORES FRO | [FaLA DE BOMBA DE GIRO Not +-flSH BOMBAISI HYD I 07002120 ++1 ¥
- ~4(No defudo) 4 =
Mantto. Rutinario | Total de Fotes | By Imerimin | ) €:ponar I =¥ Modifica tipo de fala Cerrar
Mantto. no Rutinario o - - T
Mantta Predictivo R @ Gralicar causas ralz del equipo J Cenat
Recursos i [P Mostrar Equipa — — — —
Control de Lecturas a2 e
- d M%
0Ts. Vales y Consumos __|sHPsToNes HYD [ — “9x
Calendarios CUCHARON I 8%
SATRENDERODAE — ] BRC) - 8%
SIST MATNR DFIANTFRN 1 niC A%
., . . ., = .
43.- También nos permite mostrar la informaciéon en una grafica circular las fallas

analizadas en el equipo.

Anéksis de Fallas y Causa Raiz

Camparativo entie Eqipos

Historia Gréhca

indices de Manlenmento

Calilogos_. i

Giéfica Programado vs. Realizado
Gréfica Coslos. Falas. Paros. elc

Localizacién de Equipos
Mantto. Rutinasio
Mantto. no Rutinario

Mantto. Predictive

Recursos

C:nl.ml de I:ect\;las

OTs. Vales y (iunz:mo;

44.-

D coptar - {] Exportar

CAUSAS DE LAS FALLAS REPORTADAS EN EL EQUIPO
EX.002 (101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 - 1820238
DEL 01/01/2009 At 02/09/2010

S Fala natural de partes por uso 0 envejectmiento. (no consumibles)

N Falls o desgaste prematuro de partes (calidad de las partes)
C——) Operaxién o uso nadetuado

Equipos Seleccionados por familia.

De la misma manera nos puede graficar las principales fallas del grupo de
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Andfss de Fallas y Causa Rafz

e e ————— s T e

GréficaPregranado vs Reafzado

Gréfica Costos, Fallas. Paros. etc

Histona Gréfica
i CAUSAS DE LAS FALLAS PRESENTADAS EN EQUIPOS DE TIPQ EXCAVADORAS TUKARI
pecesitelsieninenio DEL 01/01/2009 AL 02/09/2010

ocalizacién de E quipos

Mantto. Rutinasio

Mantto. no Rutinario
e N (No defrwda)
D 253 nahr al de partes por uso o enveEomEnto. (Mo caTImdies)
C_———— Fella 0 desgaste preatwro da partes {(calidad dalos partes)
D Fata de mantto. nAinario preventivo o predictivo
C——— Operacién o uso
S Py oblamas de disedio o

Mantto Predictivo

Recursos

Control de Lecturas

1] Tx.-Vale: y Comumos
P | Ceigim]

45.- En la pestafia Indices 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 Tedrico).

Andlisis de Fabas y Causa Raiz
Comparativo enre EQuipos
Gréhca Programado vs. Realizado
Gréfica Costos, Fallas. Paros. etc Tipo_Descapcion (E quipo/inmueble] TMEF TMPR Disp
Histona Gréfica 4= |CU 001 TRACTO CAMION VOLVO FH12(6%4) T 100,00 %
i ]|$2 U 002 CAMION LUBRICADOR VOLKSWAGEN 17.220 (0) . ~ 10000%|
42 |CU 003 CAMION MEZCLADOR FORD LBO0O WBOUVJ3051 S | 10000 %
4= |CU 004 (163) CAMION ANFO + EMULSION KENWORTH T8008 85d16h00m  1d05h00m 9907 %
4= |CU 005 (177) TRACTO CAMION VOLKWAGEN S8WPRB2U18RB17042 104d00h 00 m 0d03h20m 9992 %|
42 |CU 007 CAMION UTILITARIO W\ 31 310.30542843 == 100 00 %|
\.) |CU 501 CAMION KENWORTH T8008-TNKDLUEX58R225848 260400h00m  0d11h22m 99827
) |EX001(96)E  XCAVAWBABRPILLAR 3208 - 3MA05473 47d05h33m  0d06h35m 7556 %
[9) 19(002 (101) EXCAVADORA HITACHI EX1800 - 1820238 43d08h00m  0d0Bh3m 9918 %]
4 |FX003 (50) EXCAVADORA CATEAPILLAR 3308L - 6DR04604 43d0Bh00m  0d0BhS5Im 9913%
(9] IEXOU‘ (58) EXCAVADORA CATERPILLAR 34581 - 45501084 | 65400h00m 0d04h20m 9379 %|
42) |EX.005 (6} EXCAVADORA CATERPILLAR 3458 - 45500363 <+ 40400h00m  0d10h16m 9926 %|
42 [EX005(2E  XCAVAARERPILLAR 3458 - BAWOI256 <[ 86d16h00m 0d03ha1 m 9979%
4) [E  MDERCAVADORA CATERPILLAR 3458 . 6MWDO127 10000 %
+) |E YPBBCAVADORA KOMATSU PC200-62€ - 110370 — 1 100 00 %|
CoiBionos 4=} |EX003 (1) EXCAVADORA CATERPILLAR 345B - 6MW00131 =]  260d00h00m 0d00hS1 m 9399 %
Lo o {49 |EX010 EXCAVADORA KOMATSU PC200-7 - 205420 52d00h00m 0402h16m 9978 %
Localieacion de Equipos |42 |ex 011 (30) EXCAVADORA CATER 4R043 - [ i 100 00 %
‘Mantto. Rutinario |42 |EX033" ECAVADORA HITACHI EX450C1 531133 - 260d00h00m  3d02h00m 98 81 ’.
Mantto. no Rutinario | $2_|EX075" EXCAVADORA KOMATSU PC4S0CL - 10428 37d03h26m 1d03h25m 9%92%
— — 140 |Ex 081 EXCAVADORA KOMATSU PC3S0CL - 12061 37d03h26m  0d0Sh43m 9323%
[Marito. £ 42 [EX 097" EXCAVADORA CATERPILLAR 34561 - 45501589 32d12h00m 0d05h4d m 917%
Recursos 4 |EX501 (5] EXCAVADORA CATERPILLAR 345C - PIW01840 = ¥ 10000 %
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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 gestion desarrollada, haciendo un seguimiento con
graficos de tendencia mensual (figura 4.6), el cual nos ayuda a visualizar el estado
del equipo. La precision en ejecucién 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, segun lo programado a
250 horas. La obtencion de los indicadores de Disponibilidad, Utilizacién, Tiempo
promedio de Reparacion y Tiempo medio entre fallas, se obtienen con la informacion
brindada por el Software de Mantenimiento MP9, usando las formulas indicadas en
2.4.1. Como un caso aplicativo realizaremos el calculo de los siguientes Indicadores.
Datos: La excavadora Cat 345 trabajo en un mes calendario de 30 dias, con 20 horas
de trabajo diario, teniendo 50 horas de demoras mecanicas, por 11 fallas presentadas,
y 15 horas de demoras operativas.

DM= TP -DEM  .ooooeviiiiiiieeiee) 2.1)
v

MTBF= TP oo, 2.2)

NF.
MTTR = TR oooeeeeeiiiieeie, 2.3)
NF.
U= TP-DEM-DO ..occoviviiinneiii, 2.4)

TP-DEM

Identificando valores:
TP:600horas; DEM:50horas; NF:11, TR:50horas, DO:15horas
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 continuacion se describen los principales indicadores de los diferentes equipos por
flota.

INDICADORES DE RENDIMIENTO - AGOSTO

HRS
EQUIPOS TRAB DISP
Total MEC % UTIL % 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 D8R 529 90 94 31 4
TR-221 CAT D8T 513 92 90 28 3
4. PERFORADORAS 1148 95 88 65 4
PE-21 IR DMJ45E 110
PE-99 IR DM45E 532 96 89 66 3
PE-181 IR DM45E 506 94 87 63 5
5.MOTONIVELADORAS 518 91 84 40 4
MO-5 CHA 720A 477 91 84 40 4
MO-38 CHA 720A 0
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

1.EXCAVADORAS 443 90 68 26 4
EX-216 CAT 420E 443 90 68 26 4
2. C.FRONTALES 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 DSR 0
TR-78 KOM D155AX 6
TR-86 KOM D155AX 418 91 74 25 3
TR-98 KOM DI155AX 30

TR-191 CAT D6R LGP 497 97 83 41 2
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Tabla 4.4: Comentarios Principales Fallas.

Donde:
Item | Equipo Fecha Descripcion Duracion
Parada Dias

1 Exc-33 06/08/10 | Mantenimiento Correctivo. Falla gobermador 01
de bomba de inyeccidn.

2 Exc-222 | 16/08/10 | Mantenimiento Preventivo. Cambio de 01
cucharon.

3 Exc-222 | 22/08/10 | Mantenimiento Correctivo. Falla de ECM 01
motor.

4 Exc-101 | 23/08/10 | Mantenimiento Correctivo. Falla de 01
ventilador, radiador motor.
5 CF-19 20/08/10 | Mantenimiento Preventivo PM2000. 01
6 CF-214 26/07/10 | Mantenimiento Correctivo. Falla de sistema 01
de articulacion central.
7 CF-219 22/08/10 | Mantenimiento Correctivo. Falla de vdlvula 01
de admisién motor.

8 CF-142 08/08/10 | Mantenimiento Correctivo. Falla de Mandos 02
Finales Delanteros.

9 CF-219 15/08/10 | Mantenimiento Correctivo. Falla rotura de 01
véstago cilindro de volteo LH.

10 T-98 26/07/10 | Mantenimiento Correctivo. Falla de bomba -
de inyeccion, sensor presion de bosst motor.

11 T-139 08/08/10 | Mantenimiento Correctivo. Falla de harness, 01
ECM motor.

12 T-191 18/08/10 | Mantenimiento Correctivo. Falla fisura en 01
chasis. Equipo programado para su envio a
OH.

13 PF-21 02/08/10 | Equipo Programado para su OH. -

14 MO-220 | 29/07/10 | Mantenimiento Correctivo. falla del sistema 01
de direccion.

15 CIl-166 09/08/10 | Mantenimiento Correctivo. Falla de bomba 01

de aceite motor.
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1. Cuadros de relacion entre indicadores técnicos

A. Equipos Criticos Mina

Disponibilidad Mecanica vs Utilizacion Exc Hitachi EX450CL N°33

PORCENTAJE
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OB Pimim oo i oy o e el
T S e P
94
92
90
88
86 4 = = =2 2 s mmm - R I R = i e e
T B

B2 f o o o ) e e

-]

o
o
o

FEBRERO

@@ |SPONIBILIDAD MECANICA ==@==)T|{|ZACION

Disponibilidad Mecanica vs Utilizacién Exc Caterpillar 345 N°222

100
98 dis s md s e e E e e e e AR e A e .
T30 T T
Q4 4 = == == =2 == 22 =2 =5 =5 =2="=="="“=@"===*«"="==22====42=
92 + - =
90 -t - »
88 4 -r-"-=ccceccammasmsscmamscasaccmnan.——a
86 s s o o e e e e =) i 8

PORCENTAJE

84 e n e Ll T e - n e

82

I*DISPONIBILIDAD MECANICA ==@==T|LIZACION J

Disponibilidad Mecanica vs Utilizacién Exc Hitachi 1800 N°101

100

PORCENTAIJE

75 - —

2 2 2 3 2 2 El
z = g 2 g 5 3 g
E o

I*DISPONIBILIDAD MECANICA «=@==_)T|IZACION ]

Figura 4.6: Informe de Indicadores
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2. Precisi6n en ejecucién del servicio mensual (PS)

Para la precision 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

20

150
100

S0

o 4 8 12 16 20 23 28 32 36 40 4 18 52

s S NS | e S €F1€5 2 sernes3

De los 52 mantenimientos realizados, 44 estuvieron dentro de la tolerancia, obteniendo
una precision de servicio de 85%, teniendo una disminucion de 1% respecto al mes
anterior. Meta prevista para el proximo mes es 90%.

3. Trabajo Realizados (TR)

PARADA DE LA FLOTA

PARADAS DE LA FLOTA 399% o

PARADAS

PROGRAMADAS 112
PARADAS NO 72
PROGRAMADAS

PARADAS POR 01 60%
ACCIDENTEL M PROGRAMADAS

B NO PROGRAMADAS
D POR ACCIDENTE

TOTAL PARADAS 185

Figura 4.7: Continuacion Informe de Indicadores

56
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Indicadores Claves de Rendimiento Agosto

DISPONIBILIDAD UTILIZACION

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 UTILIZACION
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 UTILIZACION
EQUIPO STA ROSA. % % MTBF MTTR
EXCAVADORAS 91 88 31 4
TRACTORES 92 87 29 3
OTROS EQUIPOS 87 85 S0 4
Indicadores Claves de Rendimiento Total Equipos 2010
DISPONIBILIDAD UTILIZACION
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: Continuacion Informe de Indicadores
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4.3 ANALISIS DE RESULTADOS.

° Con la Nueva reorganizacion del Area de Mantenimiento, se logro mejorar el
Mantenimiento Preventivo y Predictivo de los equipos incrementando el numero de
Intervenciones Programadas. Trayendo como consecuencia la Disminucion
intervenciones No Programadas o Paradas por Mantenimiento Correctivos y de

Emergencia (segun figura 4.9).

MANTENIMIENTO TUCARI
MANTENIMIENTO TUCARI

2009
2008 46%
-5%
54%
BPROGRAMADAS B PROGRAMADAS
anNo BANO
PROGRAMADAS PROGRAMADAS

MANTENIMIENTO TUCARI
359% 2010

65%
PROGRAMADAS

B NO 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 programacion y

ejecucion de los Mantenimientos Preventivos, teniendo la informacién del historial



124

de las reparaciones a la mano y compartida para todos los usuarios, Esta informacién
esta disponible via 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
ejecucion de las actividades de Mantenimiento en un 30%, facilitando la informacién

técnica en las OT emitidas.

o Se logré comprometer a todos los colaboradores del area en este cambio de la
gestion del Mantenimiento, que duro la implementacién durante 12 meses , con un
solo objetivo de mejorar el area de Mantenimiento, se capacito el manejo del MP9 a

todos los niveles.

° Como resultado se logro la mejoria de los Indicadores de Mantenimiento

entre los afios 2008 y 2010 (segun figura 4.10).

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD | UTILIZACION
ANO o o MTBF MTTR
2008 80 86 22 12
2009 85 89 28 8
2010 90 93 38 4

Figura 4.10: Indicadores de Mantenimiento por Afios.

° Estos resultados de la disponibilidad de los equipos y la mejora en su
confiabilidad, logro incrementar la produccion de Oz de Au en los afios 2008 y 2010

(segun tabla 4.3).



TABLA 4.3: PRODUCCION ACUMULADA
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ANO MINERAL™ | (gr/tn) ONZAS |DESMONTE™
Afio-2008 9.863.266,21 | 0,580 183.687,6 | 3.160.940,70
Afi0-2009 11.275.801,44 |0,535 193.780,4 | 4.183.848,04
Afi0-2010 (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 implementacion del Software Mp9, se

muestra a continuacion, el cual duro un periodo de 1 afio aproximadamente.

Tabla 5.1: Costos de Implementacion.

Item Descripcion Importe $.
1 Compra de Programa MP ver. 9 en RED | 13200
para 50 estaciones de trabajo
2 Personal Asistente para la Implementacion 12 000
3 Materiales 280
-+ Otros 100
| TOTAL | 25 580

5.2 COSTOS DE REPARACION MEDIA VIDA PARA EXCAVADORA

CAT 345

El andlisis de la inversion y los trabajos a realizar es para una Excavadora Cat 345.
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Tabla 5.2: Presupuesto Reparacion 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 3458 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 RH 277821 FERREYROS REMAN CAT
11 MOTOR DE GIRO LH 2833,11 FERREYROS REMAN CAT
12 REDUCTOR DE GIRO RH 2196,44 FERREYROS REPUESTOS
13 REDUCTOR DE GIRO LH 1576,76 FERREYROS REPUESTOS
14 MOTOR DE TRASLACION RH 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 0 MURUHUAY SAC SERVICIO
10 SOLDADURA 0 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

equipo Excavadora modelo Cat 345, dependiendo sus horas de funcionamiento en el
afio. Al comparar se observa que la inversion calculada para la reparacion de media

vida en 7000 horas de servicio ($65 953.17), esta por debajo de los costos incurridos

Se muestra cuadro de costos de reparacion por horas de servicios para cada

por fallas no programadas en los equipos segun historial mostrado (Tabla 5.3).



128

Tabla 5.3: Historial Costos de reparacion de Excavadoras Cat 345.

| COSTOS DE REPARACIONES VS. HORAS DE USO |

cop. | MODELO SERIE anpio o8 ] 2000 hrs| 4000 hrs| 6000 hrs| 8000 hrs.|10000 hrs|  Total §
EX.004 | 345 BL 4S5S01084 1998 69 69 16.876 | 77.683 87.666 182.363
EX.005 | 345 BL 45500969 1998 0 6.806 73.171 | 115.136 | 146.613 341.726
EX.006 | 345B 8RW00256 1999 64.507 | 99.256 | 120.800 | 167.821 452.384
EX.007 | 3458B 6MWO00127 1997 100.576 | 102.876 203.452
EX.009 | 3458B 6MWO00191 1999 59.529 59.529
EX.501 | 345 CL PJWO01840 2007 21 1.231 32.633 | 42.082 45.215 121.182
EX.502 | 345 BL 5WS00292 1999 14,735 | 33.632 | 61.669 | 178.365 288.401
EX.503 | 345 BL | AGS02015-RILLOJ 2004 123 724 5.177 20.609 29.375 56.008
EX.504 | 345 CL |PJWO00576-RILLO| 2005 1.961 19.199 81.933 103.093
EX.505 | 345 CL | DHP0O0308-RILLO| 2006 4.100 14.125 64.452 100.632 183.309

5.3 INFORME MENSUAL DE COSTOS.

El informe consiste en mostrar los gastos incurridos durante el mes en las principales
areas de Mantenimiento, sustentando el uso de dichos recursos, el cual estan dentro
del gasto planeado. [.a informacién es brindada por el software LLogistico Exactus.
Segun la tabla 5.4 se muestra el cuadro comparativo gastos reales vs presupuestado
por areas 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 areas
principales se encuentren monitoreadas por ratios de $gastados/toneladas producidas
comparandose con el mes anterior y justificando su variacién, para el mes de agosto:
casa fuerza (0.03 $/Tn), departamento eléctrico (0.30 $/Tn), maquinarias (0.15 $/Tn)
y taller (0.11 $/Tn).

Segun 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 comparandose con el mes anterior y justificando su

variacion, para el mes de agosto: Perforadoras (0.02 $/Tn), Excavadoras (0.03 $/Tn).
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Tabla 5.4: Cuadro Comparativo Gastos Reales Vs Presupuestado Areas

Mantenimiento.

CUADRO COMPARATIVO

REAL AGO-10 vs REAL JUL-10 vs PRESUPUESTO 2010

Real Real Var Ago10 Presupuest Var Ago.
Jul-10 Ago-10 vs Jul10 2010 vs Pres.
Toneladas mineral 992,322 1,089,302 96,981 1,147,000 -57,698
Toneladas desmonte 324,578 438,866 114,289 558,000 -119,134
Kilowatts hora 2,250,650 2,647,880 397,230 2,250,565 397,315
Gasto total US $ 542,887 640,447 97,560 572,400 68,048
Casa Fuerza US $ 30,054 30,953 899 48,125 -17,172
US$/Tn 0.03 0.03 0.00 0.04 -0.01
Dpto. Eléctrico US $ 288,806 322,453 33,647 298,408 24,045
US$/Tn 0.29 0.30 0.01 0.26 0.04
Maquinarias US $ 112,211 164,651 52,441 131,183 33,468
US$/Tn 0.11 0.15 0.04 0.11 0.04
TallerUS $ 111,816 122,390 10,573 94,683 27,707
US$/Tn 0.11 0.11 0.00 0.08 0.03
Total mes
US$/Tn 0.54 0.59 0.05 0.49 0.10
US $/ Kw-h 0.14 0.13 -0.01 0.15 -0.02

En el presente mes el costo unitario Agosto del Total mes, es mayor al costo unitario
Julio en 0.05 (US$/Tn). Esto se debe principalmente a que el gasto aumento en mayor
proporcion respecto a la produccion, siendo los porcentajes de incremento de 18% y
9.8% respectivamente. El costo unitario de energia eléctrica del presente mes disminuyo
con respecto al mes anterior en 0.01 (US$/Kw-h), esto se debe a que el gasto se
incremento en menor proporcion que el consumo de energia, siendo los porcentajes de
incremento de 14.6% y 17.6% respectivamente. Presente mes la encrgia clécetrica
consumida en el proyecto Tukari fue habilitada al 100% (2,647,880 Kw-h) por la

Interconexion.
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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
Var
Real Real Var Ago. Presupuesto Ago.

Jul-10 Ago-10  vs Jul. 2010 vs Pres.
Toneladas de Mineral 992,322 1,089,302 96,981 1,147,000 -57,698
Toneladas de Desmonte el oS ORI 50 ) 119,134
Uuss 112,211 164,651 52,441 131,183 33,468
BUSES 1,582 2,413 831 3,114 -701
US$/Tn 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
PERFORADORAS 26,605 20,137 -6,467 4,655 15,482
US$/Tn 0.03 0.02 -0.01 0.00 0.02
EXCAVADORAS 21,625 57,738 36,113 38,679 19,059
US$/Tn 0.02 0.05 0.03 0.03 0.02
LUMINARIAS 1,310 939 -371 2,516 -1,576
US$/Tn 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
CARGADORES 18,990 28,786 9,796 29,067 -282
US $/Tn 0.02 0.03 0.01 0.03 0.00
MOTONIVELADORA 9,802 9,444 -357 13,345 -3,900
US$/Tn 0.01 0.01 0.00 0.01 0.00
CAMIONETAS 2,514 2,342 -172 3,288 -946
US$/Tn 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
RODILLOS 8,182 4,050 -4,132 952 3,098
US$/Tn 0.0t 0.00 -0.01 0.00 0.00
TRACTORES 18,148 34,248 16,100 31,766 2,482
US$/Tn 0.02 0.03 0.01 0.03 0.00
TRACTOS, COMBIS OTROS 3,372 2,331 -1,041 2,634 -303
US$/Tn 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
CISTERNA AGUA 81 2,223 2,142 1,167 1,056
US$/Tn 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

COSTO TOTAL DEL AREA
Us$/Tn 0.11 0.14 0.03 0.10 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$/Tn), esto se debe basicamente, al
incremento del gasto en mayor proporcion respecto a la produccion, siendo los
porcentajes de incremento de 46.7% y 9.8% respectivamente.
1. PERFORADORAS USS$S -6,467
Se tiene menor gasto debido a que la Perforadora DM45 No 21 se envia a Over Haul,
es reemplazado por otra perforadora que envian de Campoy.
2. EXCAVADORAS USs 36,113
Se tiene mayor gasto en repuestos por cambio de cadena Excavadora Hitachi EX450
No 33. También se reforzo el cucharon de la Excavadora Hitachi EX1800 No 101.
3. CARGADORES US$ 9,796
Se esta facturando Arasi los repuestos adquiridos para la reparacion de la articulacion
central del Cargador Caterpillar 992C.
4. TRACTORES USS 16,100



CONCLUSIONES

El uso de una Herramienta Computacional, facilita el trabajo y brinda
informacion concisa para la toma de mejores decisiones. Tener en cuenta que
la correcta informacion ingresada reflejara los resultados que brinde el sistema.
Las actividades predictivas (Analisis de Aceite, Termografia), facilitdo en la
disminucién de fallas de componentes catastroficas, consiguiendo poder
intervenirlos a tiempo, el cual disminuyo los costos por reparacion en 27% y
paradas prolongadas del equipo.

Con la implementacién de reparacién 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 estan
en su 2do OH. A la vez se mejoro en los costos por reparaciones que sufria el
equipo antes de realizarse su Reparacion de Media Vida y esperar a su OH que
estaba proyectado a 12000 horas de trabajo. La Reparaciéon Mayor de Media
Vida su Presupuesto es $ 65953,17.

La ejecucion de actividades Predictivas, garantiza el monitoreo de
componentes criticos. Se espera seguir implementando para el 2011 el método

de Analisis Vibracional en nuestro Analisis Predictivo.
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Con las herramientas implementadas en el Area de Mantenimiento, mejoro la
Gestién Administrativa, lo cual se vio reflejada en los resultados en las Areas
creadas (Planeamiento, Preventivo & Predictivo, Mecanico), obteniendo una
disponibilidad Promedio de 85 %, Tiempo promedio de Reparacién 4 horas,

Tiempo medio entre fallas de 38 horas.



RECOMENDACIONES

La capacitacion continua a nuestros colaboradores es fundamental en la
obtencion de buenos resultados, la motivacidén y supervision de la herramienta
humana hara que los objetivos trazados por el area sean mas rapido de lograr.
Buscar alianzas con proveedores estratégicos a nuestra Organizacion:

a. Contar con repuestos a consignacién en nuestro almacén de Mina.

b. Laboratorio de analisis de muestras dentro de nuestra unidad, de manera
de poder monitorear en corto tiempo el estado de nuestros lubricantes y
poder tomar acciones inmediatas.

Siempre buscar Métodos de Mejora Continua en nuestros procesos, de manera

que encontremos ser competitivos a nivel Internacional.
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Leccion 4
Mantenimiento Preventivo

¢ Acerca del Mantenimiento Preventivo

¢ Programar mantenimientos iniciales

¢ Consultar proximos mantenimientos

¢ Calendario de mantenimiento por equipo
¢ Calendario Condensado

¢ Actualizar lecturas

¢ Contador de lecturas

¢ Grafica de Tendencias
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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
Optimas condiciones de funcionamiento. Las actividades de mantenimiento
preventivo generalmente consisten en acciones enfocadas a prevenir fallas y se
realizan en forma ciclica y repetitiva con una frecuencia determinada.

Como se explicd anteriormente en este curso, para controlar el mantenimiento
preventivo de un equipo, el usuario debera formar primero el plan de
mantenimiento del equipo.

El MP se encarga de informar dia con dia 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 proxima para cuando deban volver a realizarse.

En forma automatica y como se explica mas adelante, el usuario podra generar las
ordenes de trabajo de los equipos que tengan alguna o algunas actividades de
mantenimiento preventivo por realizar en el periodo.

—

Técnica Aplicada internacional. S.A. de C.V.
Asesoriay Capacitacion

CALENDARIO CONDENSADO DEL 01 al 31 Ene 2002 Enero 24 ,2002

ENERO 2002de) s 1 W 31
EQUIPOS P R R B PR A N e L L L L T LY
BOMBA CENTRIFUGA 1000 GPM BYRON JACKSON DYMX(CMX) 80-329
P LUBRICAR v EVALUAR Copaes\ ™ CH i)
P REVISON Y LMPEZA Bomba ceranfugal 1

P MANTEMMENTO MAYOR Bombs cersiiuga\ T
[3 RUDO EN BALEROS ‘!
CHILLER CARRIER 30HK HO 3 NO 3

P REVISAR DALANCEO DINAMCO ASpas v caroaza\ Motor\
Variador ~ n “\ Cordenszao entrado por aire\
P MANTEABMIENTO MAYOR. Motor\ Vertiador 8\ !|

Conderoador enfriado por are\
P MANTENWENTO MAYOR Moo Vertiadar b\
Condensador erriado por aire\
P MEDIR RESISTENQA DE AL AVENT O Motor\
Motobomba 17* 1\ Bambas 08 ag.a reckaulad> ( helada )\
P MEOIR RESISTENOA DE AISL AMENTO: Motor\
Motabamda n* 2\ Buthas 04 ag.a recaculada  ( helads )\
P MEOR RESISTENTIA DE AISLAMIENTO Motor\ Vertilador
~ N "\ Condenepdor «ntriado por aw e\ i
P MEOIR RESISTENCIA DE AISLAMENTO Molon Vermtador -
B\ Corthe ramcior @N11330 PO/ Ire\
P MEOIR RESISTENCIA OF AISLAMIENTO Maotor\ Veriador
B\ Corther pmcior enffizdo PO aw e\
P MANTENMIMIENTO MA Y OR Motor\ Vertitaoor “ n "\
Condersadar enirado por aire\
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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 Ultimos mantenimientos, o
bien, la fecha de los préximos 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 omision la fecha 01/01/1980 o lectura "0" como fecha o lectura del
ultimo mantenimiento realizado al equipo. Lo anterior puede dar como resultado
que al entrar al médulo 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 identificacion de
los equipos que deban pasar por este proceso, el programa se encarga de
senalarlos colocando una pequena bandera junto a cada equipo, indicando con
esto que se deben programar los mantenimientos iniciales de los equipos
sefnalados.

3. Oprima aqui para
programar los
mantenimientos
iniciales de ese
equipo

2. En el catalogo de equipos

se pueden identificar

facilmente a aquellos equipos

que aun no tienen

programados sus

mantenimientos iniciales si es T
que tienen este icono.
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6. Teclee la fecha en
que desea realizar el
préximo mantenimiento

Mantenimientos Intciales 4. Seleqc_ione \I
una actividad

[KSDN MSD-D
-

l\ |1 Mes
5. Teclee la fecha en que

se realizo el ultimo
mantenimiento, o bien...

7. Marque esta opcion si desea
reemplazar en una sola operacion,
la misma fecha para todas las
actividades del equipo. Luego
oprima el botén "Reemplazar”

7 =l
Ho
...tltimes mantenimientos por [08/01 /2004 _:l ¢ ...préximos mantenimientos por |os/01 /2004 'l |
Aceptar mantenimientos iniciales x Cancelar |
8. Oprima aqui si no
desea reemplazar la 4
fecha en alguna /9. Oprima aqui para aceptar los mantenimientos
actividad iniciales. Si el usuario omite registrar estas fechas o
S lecturas de arranque, el programa asigna por omision

la fecha 01/01/1980 o lectura "0" como fecha o lectura
del uitimo mantenimiento realizado al equipo. Lo
anterior puede dar como resultado que al entrar al
modulo de Ordenes de Trabajo, aparezcan algunas
actividades del equipo como atrasadas

Wiy
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CONSULTAR PROXIMOS MANTENIMIENTOS

El MP permite consultar la fecha proxima cuando debe realizarse una actividad.
Ultimo Mantenimiento + Frecuencia = Préoximo Mantenimiento

Conforme se realicen los trabajos, el usuario deberé reportar al MP la fecha o
lectura correspondiente al dia cuando se realizaron por Ultima vez.

De esta forma, el MP calculara la fecha o lectura préxima cuando deban volver a
realizarse.

3. La columna Atraso muestra
el numero de dias que han
transcurrido hasta el dia de
hoy, sin haberse realizado una
cierta actividad

1. Seleccione un equipo y
posteriormente seleccione la
carpeta Preventivos en el médulo
Equipos del Menu Principal

2. La columna préximos
mantenimientos presenta las
fechas en que deberan ser
realizadas las actividades

-
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CALENDARIO DE MANTENIMIENTO POR
EQUIPO

El MP esta 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 ademas cuando se requiere paro del
equipo para realizar su mantenimiento. Recuerde que la programacion de los
mantenimientos iniciales determinara 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 automaticamente.

& Hanteudecnin et B0 we it Jbdum ] __________________________B&m]
Erts —

Ease TORRE DE ENFRIAMIENTO Las fechas marcadas

W corresponden a los dias
cuando debe atenderse
el equipo.

2. Haciendo doble
click sobre una fecha
determinada et MP
abre una ventana
mostrando las
actividades que se
deben realizar el dia
seleccionado.
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& Manlenimiento Preventivo MP ver 8 - [Ejemplos MO1] [C[&m]x]

3. Seleccione la opcién
Mensual o Anual para
visualizar el calendario

del equipo
EEITST _Maiza
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sobre una fecha

determinada el MP abre

una ventana mostrando las
Catdloga actividades que se deben

realizar el dia seleccionado. |
Trevo 24, 2002 |

Haciendo doble click sobre una fecha determinada el MP muestra las actividades
que se deben realizar el dia seleccionado Es importante tomar en cuenta que
cuando el usuario selecciona una fecha futura, el MP muestra las actividades
programadas para ese dia, considerando que las actividades anteriores a esa
fecha se realizaron oportunamente. Si no se realizan oportunamente las
actividades, el calendario variara dia con dia para ajustarse a las nuevas
condiciones.

Los calendarios que aqui se presentan son para el equipo que se encuentre
previamente seleccionado en el tabulador Calendarios en el médulo Equipos del
Menu Principal.

Ver Calendario Condensado en esta misma Leccién, 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 impresién el MP permite imprimir sélo el calendario condensado de los
equipos o el calendario detallado mostrando las actividades que se le deben
realizar a cada equipo.

1. Seleccione el
mes que desea

visualizar

B Mantenimiento Preventive MP ver, 8.0 (rev, 3) - [Ejemplos.~01]

[ |
—

L —&l
~

UTECTIRITS
[ ubuiy

|

Hovurias

4
2 Mostiar sélo equipos que tengan alguna
actividad poi realizarse en el mes.

1

f——— L

3. EI MP abre una ventana

T ﬁ mostrando las actividades
programadas para el equipo J

'\-_en la fecha seleccionada
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El MP permite visualizar en pantalla o imprimir el calendario condensado detallado
mostrando las actividades que se deben realizar, Unicamente de aquellos equipos
que fueron previamente palomeados (marcados).

Imprimir titulos y
~ nombres de Equipos

{* Pantalla
" Impresora r

todo y actividades

En los calendarios de mantenimiento apareceran 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 realizacion.
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ACTUALIZAR LECTURAS

En equipos controlados por el régimen de lecturas (Ej. Kms, Hrs. etc.) el usuario
debera 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 odémetro o
en su caso reloj del equipo.

El periodo es un pardmetro que establece el usuario para indicar al sistema la
forma como deben generarse las érdenes de trabajo ya sea en forma diaria,
semanal, quincenal o mensual.

Una orden de trabajo mensual por ejemplo, presentara todas las actividades que
deben realizarse en el mes. Resulta entonces, que para todos los equipos
controlados por el régimen de lecturas, el usuario debera 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 ningun punto de referencia que le
permita determinar si ya es necesario realizar el préximo mantenimiento.

Muchas veces, el usuario conoce la lectura del equipo a una fecha determinada,
pero desconoce la lectura del equipo justo el dia que inicié el periodo. EI MP
cuenta con dos opciones que permiten copiar la Ultima lectura conocida del equipo
6 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 funcidn 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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e L

lectura a principios del
periodo pero conoce
una lectura posterior,
puede registrarla con
este botén

1. Este simbolo indica
que el equipo tiene un
plan de mantenimiento
asignado

identifican los equipos
cuyo plan de
mantenimiento esta
regido por lecturas

| % Ili[lJNlENSAMBLE

———

G}"g. Prioridad del Equipc: TODAS
ot

Progiamar
Mantenimientos
Iniciales

Grupo: TODOS

ING. DANIEL ARANDA BALTAZAR | Enero 25, 2002

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 corresponderia al
principio del periodo
presionando este botén

r

8. Teclee el recorrido 0 uso
estimado que trabajara el
equipo en el periodo actual.

Esto ocasiona que se adelanten
o atrasen los mantenimientos

puede copiar la ultima
lectura registrada del
equipo

N

programados segun el uso del
equipo.

L
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CONTADOR DE LECTURAS

El contador, reloj u odémetro 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 equivoco 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 seré la lectura acumulada.

Lectura Base + Lectura del Contador = Lectura Acumulada.

a &
1. Desde la pantalla
para Actualizar
Lecturas, oprima el
botdn “Registrar
attima lectura

k conocida...” J
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AUTOMOVIL SEAT CORDGOBA 2002 KJT2234

M‘L l

2. Active esta casilla
para poder modificar
la lectura base del

equipo

Fecha [25/11703 7] (3. Teclee la lectura

base del equipo

r

Lect. Aciomudada:

™ Modiicar Lectura Base 4. Teclee la lectura

que marca el
E _] contador del equipo

6. EI MP muestra la 6. EI MP muestra la
historia de las lectura acumulada
lecturas acumuladas del equipo

del equipo.
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GRAFICA DE TENDENCIAS

Existen actividades de mantenimiento que consisten en la toma de una medicién
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 minimas y maximas

admisibles. (Ver leccion 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.

8 Muntehimicliio Picventivo MP ver § - [Eiemplos MO

|Henamertss Qdenar |mprims  Ayudo

Equpa MOTOR C.A 500 HP ALLIS CHALMERS MD- 338 *

Con este icono se
identifican las
actividades que implican
la toma de alguna
medicion o lectura

2. Seleccione una actividad
que implique la toma de
una medicién y presione
este boton para graficar los
valores obtenidos

=
L
:;
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