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RESUMEN

El Desarrollo de esta tesis se basé fundamentalmente en el Disefio de
un Plan de Mantenimiento Programado, el cual sirvid posteriormente para
implementarlo a un Software para de esta manera llevarun efectivo
Mantenimiento a realizarse en la Planta de Gases del Aire AGA, ubicada en

el Km. 11 % via a Daule, en la Ciudad de Guayaquil.

Por lo que se describieron los fundamentos tedricos en los cuales, se
especificaron las generalidades del mantenimiento, los objetivos y funciones
que presta el Servicio del Mantenimiento y los diferentes tipos de

mantenimientos que existen en la Industria.

Es asi que, con el conocimiento de la descripcién actual de la Planta AGA
DEL ECUADOR, se describié una resefa histérica, su ubicacion, su Politica
de Calidad, mercado, competitividad, su sistema econémico y de
mantenimiento, y como estaba formado su Departamento de Produccion y

Mantenimiento.

En el estudio general de la Planta para el desarrollo de este proyecto, se
describieron las nociones generales del proceso, para realizar la rectificacion,
la descripcidn general de los sistemas de la planta y ademas las definiciones

del personal y funciones para el control y gestion del mantenimiento.



Siendo este estudio uno de los mas Importantes, ya que en él se
desarrollaron especificamente la estructura de la Planeacion del
Mantenimiento Programado realizado, y basados primordialmente en el
Conocimiento de toda la linea de produccion que existia en AGA (Planta
Galapagos), para poder realizar un levantamiento de Datos Técnicos y
clasificar toda esta informacion necesaria para el mantenimiento de cada
equipo con sus respectivos componentes principales. Esta seleccién se la
realizé dependiendo de criterios de seleccion, los mismos que podian ser
debido a desgastes mecanicos, desgastes eléctricos o también considerando

la experiencia del personal de mantenimiento.

Con ayuda de esta Informacién, se procedié a elaborar fichas técnicas para
Equipo o Componente y Repuesto, para posteriormente generar una base de
datos, la misma que debia tener como prioridad: Tipo de equipo, descripcién,
estado, ubicacion, Fabricante, datos del fabricante, modelo, persona
responsable, prioridad, centro de costos, listado de repuestos, listado de
proveedores, fecha de fabricacion y compra, entre otros. Estas fueron las
caracteristicas primordiales que se utilizd en el Software. Cabe recalcar, que
dicho Software ya implementdé en Colombia y estuvo a prueba antes de ser
suministrado a Ecuador y a Venezuela que son los paises que forman la

Zona Andina de toda Corporacion AGA S.A.



Debidamente informado, hice uso de las evaluaciones constantes de las
Inspecciones que se realizaron diariamente en Planta, las mismas que
estuvieron intimamente ligadas con los preventivos correspondientes de cada
equipo, considerando las sugerencias de mantenimiento de catdlogo vy
comparando con los predictivos que se realizaron en Planta, asi mismo se
efectud el Diagndstico correspondiente, o sea las condiciones del equipo. De
esta forma se procedi6 a realizar las reparaciones programadas, las mismas
que se constituyeron en el disefio de Instructivos, disefio de Tareas
Generales, recomendaciones, considerando las frecuencias de la

actividad.

Se determind también el numero del personal requerido para la inspeccion de
cada equipo o componente de los Sistemas, a los que se les efectud el

mantenimiento correspondiente.

Al final de este trabajo, se realiz6 un Plan de Lubricacion Sistematica
(intervalos programados), o sea por sistemas, como se indica la linea de

produccion.

Finalmente, se incluyen todos los datos bibliograficos y anexos del

proyecto, como también conclusiones y comentarios del proyecto realizado.
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INTRODUCCION

El proyecto que a continuacion se presenta, se enfoca en la elaboracién del
Plan de Mantenimiento Programado para los Sistemas de: Captacion,
Compresién Principal, Refrigeracion, Purificacion, Rectificacion de Aire y
Produccion de Argon; de la Planta de Separacion de Gases del Aire de la
empresa AGA del Ecuador, como implementacion al proceso de unificacion
de procedimientos corporativo que es administrada la Gerencia de la

Regional Norte Suramericana de Linde, AGA del Ecuador.

El objetivo del proyecto es optimizar el sistema de mantenimiento de la
Planta de Produccion, por medio de la implementacion de un programa
informatico disefiado para satisfacer la necesidad requerida que almacenara
los historiales de mantenimiento por equipo, obtenidos desde Ila
implementacion del proyecto, ya que al no poseer un departamento de

mantenimiento no se ha controlado esta informacion.

Ademas, se proporciona una herramienta de apoyo a las actividades de
mantenimiento, para que la misma operacion tenga oportunidades de
ejecutar actividades de mantenimiento auténomo (reapriete, limpieza
haciendo sentir a la operacion duefios de sus equipos de trabajos)
adicionales a la de mantenimiento por especialidad, que hace que el recurso

se vuelva mas eficiente y competitivo. Esto conlleva a un mejor



gerenciamiento y distribucion de o6rdenes de servicios a ejecutar por el

personal operativo y mantenimiento externo.

Para la realizacion del proyecto, se considera como base prioritaria los
detalles principales del software de mantenimiento MP2, el mismo que esta
siendo implementado a nivel regional, con las modificaciones vy
consideraciones que en cada caso amerite, y los conocimientos y experiencia
obtenidos en el periodo de pasantia en planta que complementados con la

colaboracién de personal se hace posible este proyecto.



CAPITULO 1

1. FUNDAMENTOS TEORICOS DE MANTENIMIENTO

Al concepto de produccion o fabricacion de un bien en una industria o

fabrica, se asocia inmediatamente el de su mantenimiento.

Para producir o fabricar se requiere de maquinas o equipos, que debido
a la accion del tiempo y del uso estan sujetos a un proceso de
irreversible desgaste, de envejecimiento y a una degradacién de su
eficiencia técnica, asi como a su obsolescencia tecnolégica. Para
contrarrestar estos males inevitables se requiere asociar la vida de esta

maquinaria con el mantenimiento.
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1.2.

Definicion de Mantenimiento

En base a los conceptos e ideas de algunos autores Mantenimiento
podria definirse como “El conjunto de medidas o acciones necesarias

para asegurar

el normal funcionamiento de una planta, maquinaria o equipo, con el fin
de conservar el servicio para el cual ha sido disefiada dentro de su vida

util estimada.

Esta definicion, de tipo clasico, podria ser ampliada; desde un enfoque
que represente los cambios tanto cientificos, tecnoldgicos vy
comerciales de la industria mundial. Hoy el mantenimiento requiere un
enfoque global que lo integre en el contexto empresarial con la

importancia que se merece.

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

organizacion.

Funciones y Objetivos del Mantenimiento

Las funciones del mantenimiento involucran un trabajo sistematico con

el fin de planificar y a su vez seleccionar los objetivos que determinan



las normas, programas y procedimientos que se van a usar para llevar

a cabo los objetivos especificos seleccionados.

Las principales funciones del mantenimiento son:
¢ Planeacion, desarrollo y ejecucion de las politicas y los programas

de mantenimiento para los equipos de la empresa.

Seleccion, instalacion, operacion, conservacion y modificacion de

los servicios de planta.

Seleccion y control de lubricantes.

Asesoria en seleccién y compra de equipos para reposicion.

Coordinacion de los programas de mantenimiento, limpieza y orden

de la fabrica.

Seleccion del personal idoneo para las labores del mantenimiento.

Interventoria y manejo de contratistas que requiera el desarrollo del

programa de mantenimiento.

Manejar el presupuesto asignado para los servicios de

mantenimiento.

Se puede concluir que el principal objetivo del mantenimiento es:
“‘Mantener y conservar todas las maquinas, equipos, edificios y
servicios, reduciendo al minimo las fallas imprevistas para que se

incremente la productividad y se disminuyan los costos, en un ambiente



seguro para los operarios y asi poder contribuir con el mejoramiento de

la eficiencia de la empresa.”

Tipos de Mantenimiento

Generalmente se hace una clasificacion del mantenimiento en dos

grandes grupos:

¢ Mantenimiento preventivo.

¢ Mantenimiento correctivo.

1.3.1. Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo en si, podria considerarse como
una manera de obrar o de enfocar los problemas que se

suscitarian en caso de no prever consecuencias futuras.

Es decir, el mantenimiento preventivo se aplica antes de que
ocurra una averia y comienza desde el momento en que se va a
hacer la instalacion de un equipo o maquinaria. Esto implica el
estudio y revision de los planos de instalacion, con el propdsito

de determinar el sitio mas adecuado.

Para lograr la maxima economia de utilizacion de una

maquinaria o equipo el mantenimiento preventivo empezara



conjuntamente con la instalacién de estas unidades en una

fabrica.

Para dicho efecto, se deberan tomar en cuenta los siguientes
factores primarios para asegurar un mantenimiento que no

involucre fallas por una instalacién incorrecta:

¢ Una cimentacion adecuada de la maquinaria.

¢ El uso de aisladores de vibracion conforme sea requerido por
la maquinaria.

e Un acoplamiento y alineamiento coherente en la maquinaria.

¢ Una ubicacion correcta en el sitio que presente facilidades
para desarmar la maquinaria cuando las necesidades de
mantenimiento asi lo requieran.

e Condiciones ambientales de limpieza, relacionada con la
eliminacion o ausencia de polvo en el sitio que se instale la
maquinaria.

e Condiciones de iluminacion suficientes.

e Condiciones de ventilacion o aireacion acordes con los

requerimientos de la maquinaria a instalar.

Por otro lado, se deben considerar otros factores, que son
secundarios, de mantenimiento preventivo para la instalacion de

la maquinaria en la industria, siendo éstos:



e El arreglo fisico de la maquinaria para la produccion, en serie

O paralelo.

e El nimero de lineas de produccion a implantar, tomando en
consideracion la capacidad de produccion o la necesidad de
contar con lineas stand-by de produccion para facilitar el

mantenimiento sin parar la produccién.

e La seguridad del personal con respecto a la operacién de la

maquinaria, evitando que ésta presente riesgo de accidentes.

e La seguridad de la maquinaria misma, disponiendo de los

instrumentos de control de operacion, incluyendo alarmas.

e El contar con personal calificado e idoneo en la operacién y

mantenimiento de la maquinaria a instalar.

Tipos de Mantenimiento Preventivo.

En la practica encontramos dos tipos de mantenimiento

preventivo:

e Mantenimiento Planificado.

e Mantenimiento Predictivo.



Mantenimiento Planificado.

El mantenimiento planificado es aquel que como su nombre lo
indica, se planifica en base a informacién existente, la cual

generalmente es proporcionada por:

e El fabricante a través de sus libros o manuales de
instruccion; o6

e La experiencia en el uso de la maquinaria.

El mantenimiento en esta categoria consistira frecuentemente en
planificar la revisidon, recambio, rectificaciéon o reparacion de los
componentes de la maquinaria antes de alcanzar el punto

estimado de falla.

Sin embargo, cabe acotar que debido a las variaciones de
operacion, esto no siempre es satisfactorio ya que las fallas o

dafios no pueden ser completamente eliminados.

Cuando la informacion o datos son insuficientes y la frecuencia
de fallas no puede ser prevista, se deben llevar a cabo
inspecciones planeadas, a fin de evaluar las condiciones de los

sistemas, equipos y componentes.
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Los records de uso (en horas de trabajo) tomados durante estas
inspecciones proveeran de informacidn mas precisa de fechas
para planificar un buen mantenimiento, asi como de bases para
inspecciones posteriores conforme el empleo esperado de los

equipos.

El mantenimiento planificado, también es denominado por otros
profesionales involucrados en este campo, como “mantenimiento
planeado” o como “mantenimiento  programado”. El
mantenimiento planificado a su vez se puede clasificar en dos

tipos:

- Mantenimiento Progresivo; y

- Mantenimiento periédico.

El mantenimiento progresivo, es utilizado especialmente cuando
se desea eliminar el tiempo muerto entre reparaciones. Este
tiempo muerto representa el tiempo en que el equipo esta fuera
de servicio, debido a fallas, reparaciones o por trabajos de rutina

de mantenimiento.

Por otra parte este mantenimiento también se puede aplicar

tomando como base los siguientes criterios:
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a) La maquina es muy grande o tiene muchos componentes.

b) La frecuencia de falla de sus componentes.

c) La forma como estan dispuestos o armados los diferentes
componentes de la maquinaria en cuestion.

d) La necesidad de ir intercambiando piezas conforme a la
disponibilidad de piezas de repuesto.

En el mantenimiento progresivo no se da todo el servicio al

equipo o maquinaria sino que se subdivide de una manera légica

por partes, es decir que se va revisando en forma progresiva

cada uno de sus componentes.

En el mantenimiento periodico, a diferencia del anterior que se lo
realiza por partes, se da el servicio de mantenimiento a todas las

piezas de una maquinaria al mismo tiempo.

Para llevar a cabo el mantenimiento periddico se deberan seguir
las instrucciones del fabricante, asi como las observaciones que
pueda hacer el operador de la maquinaria de acuerdo a las

condiciones en que esté funcionando.

Este tipo de mantenimiento generalmente se lo aplica a equipos
0 maquinas de dimensiones pequefas, por ejemplo bombas,

compresores, ventiladores y motores eléctricos entre otros.



12

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

(en caso que se requiera) y pruebas de funcionamiento.

Mantenimiento Predictivo.

El mantenimiento predictivo se lo denomina también
“sintomatico”, “pronosticado” o “técnico”’. Este mantenimiento
como su nombre lo indica, se basa en la prediccion fisica de
fallas de un determinado componente o de la maquina o equipo

en general a causa:

e De las condiciones en que esté operando la maquinaria o
equipo; y/o

e De la vetustez que pueda tener la maquinaria o equipo lo
cual condicionaria el desgaste o la falla por fatiga de uno o

varios componentes.

Los dos diagnosticos que pueden ser aplicados en el

Mantenimiento Predictivo son:

- Diagnéstico de control de funcionamiento; y
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- Diagnéstico de control de condiciones técnicas.

1.3.2. Mantenimiento Correctivo

El mantenimiento correctivo es aquel que se emplea para
reparar o corregir las averias sufridas por una maquina o equipo.
En cierto modo se lo puede considerar como mantenimiento de

averias o como mantenimiento de emergencia.

El mantenimiento de averias se lo aplicaria al producirse la
paralizacion parcial o total de una maquina o equipo a causa de
una falla o averia; al aplicar el mantenimiento de averias o en
otras palabras al corregir la falla o averia (por medio de
soldadura, rectificacién o renovacion de piezas o de toda la
maquina) generalmente se lo realiza por un mantenimiento de
emergencia, a fin de rehabilitar la maquina o equipo averiado en
el menor tiempo posible, disminuyendo asi el periodo de tiempo
por paro forzoso. Pues a su vez, el paro forzoso en una
maquina o equipo de la linea de produccién de una industria
significa que la empresa se pondria en una situacion de lucro

cesante.

El mantenimiento correctivo, sin ser lo aconsejable como

filosofia de trabajo para ninguna empresa, gran cantidad de las
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industrias de los paises en desarrollo lo aplican por una de las

siguientes causas:

e Por falta de conocimiento técnico en materia de
mantenimiento preventivo; ya sea planificado o predictivo.

e Por falta de presupuesto para disponer de un departamento
de mantenimiento preventivo; o de contratacion a terceros
para que lo realicen.

e Por negligencia y falta de interés de los directivos de la

industria.

1.4. Planeacion del mantenimiento

Se puede definir como un conjunto de técnicas y procedimientos que
permiten la optimizacion de las relaciones entre medios y objetivos, al
tiempo que facilitan la toma de decisiones en una forma sistematica

para la ejecucion coordinada.

La planeacion es una funcion de la administracion del mantenimiento
que busca detectar las necesidades con el fin de seleccionar los
objetivos y en base a ellos determinar las normas, programas y
procedimientos que han de usarse para la consecucién de los objetivos

seleccionados.
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Ademas de la determinacion de las actividades a realizar, en la
planeacion del mantenimiento estan involucrados entre otros aspectos
como: manejo y desarrollo de los recursos humanos, fisicos y de

capital, y manejo de los repuestos con el objeto de:

Tener mayor disponibilidad orientada hacia la produccion.
Maximizar la utilizacion de tiempos y recursos.
Mejorar planes y control de los trabajos.

Reducir costos.

Sistema de Planeacion del mantenimiento.

Para planificar las actividades del mantenimiento de una empresa, es
necesario el apoyo de otros elementos de la organizacion, con el fin de
obtener informacion que le permita al departamento identificar las
necesidades de la empresa y con base en ellas distribuir, dirigir y
controlar el trabajo y los recursos que estan bajo su direccién. Estos

sistemas de apoyo a la planeacién del mantenimiento son:

Gerencial: Este sistema tiene como fin establecer un programa de
control de costos como informes de tiempo, némina, operacion, etc. El

sistema gerencial esta directamente relacionado con las politicas
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administrativas, ya que éstas permiten determinar la eficiencia del

control que se realiza.

Administrativo: Esta orientado al control de equipos, trabajos,
materiales y en general los costos que estan relacionados con la falla

de un equipo.

Logistico: Permite al mantenimiento tener un buen control de los
materiales y repuestos requeridos, orientado a establecer un buen

equilibrio entre:

o El costo al hacer las compras en el momento oportuno.
e El costo de almacenamiento; v,

e El costo de los paros ocasionados por la falta de existencias.

Técnico.- El sistema de apoyo técnico busca minimizar el costo total
del ciclo de vida de un equipo, partiendo de detalles constructivos y

posteriormente aspectos de mantenibilidad y asesorias necesarias.

1.6. Control y Evaluacion del Mantenimiento

El control de las actividades del mantenimiento tiene como fin evaluar
el cumplimiento de los planes para identificar las fallas de operacion y
realizar las correcciones pertinentes que permitan obtener buenos

resultados.
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Para realizar una adecuada evaluacién, se requiere que el gerente de
mantenimiento tenga orientacion de resultados, esto es, algun criterio

de medicion.

1.7. Técnicas Aplicadas al Mantenimiento Predictivo

El conocimiento de la planta es un factor importante para un
mantenimiento predictivo efectivo y se logra principalmente mediante
una inspecciéon sistematica de la misma, asi como una evaluacion

correcta de los informes de dario.

El servicio es prestado por asesores o firmas especializadas con
personal propio; la informacién de las actividades de control determina
la frecuencia, y la tolerancia del dafio y puede registrarse los resultados

de la inspeccion en la hoja de vida de la maquina.

La evaluacion de los puntos débiles define dos tipos de falla:

Fallas medibles: Se realiza mantenimiento en funcion del niumero de

horas trabajadas, numero de piezas producidas u otro parametro facil
de conocer, pretendiendo relacionar el desgaste con el tiempo para

garantizar la no intervencion en un periodo determinado.
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Fallas no medibles: Cuando el desgaste es probable pero no seguro,

es mas valioso el mantenimiento predictivo y la decisibn de una
intervencion esta basada en criterios econdmicos y en la capacidad de

tomar riesgos por parte de la empresa.

En conclusién el mantenimiento predictivo es un apoyo util a las otras
gestiones de mantenimiento, pues los métodos de evaluacién de las
condiciones de los equipos sin desmontajes ni paros, arrojan
resultados altamente confiables. EI entrenamiento del personal, no
solamente en relacidon con el trabajo, sino que también tedrico, es
importante para comprender y apoyar las metas del mantenimiento

predictivo.

Las principales técnicas aplicables en el mantenimiento predictivo por
diagndstico de condicién para la Planta de Gases del Aire Galapagos

del Km 11 "% via a Daule se encuentran a continuacion:

1.7.1. Andlisis de Vibraciéon. La vibracion es un movimiento
oscilatorio que se origina cuando un punto material que rota se
desvia de su posicion de equilibrio por accién de una fuerza, lo
que origina una tendencia a recuperarse con una fuerza

proporcional a la que produjo dicha desviacién
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La vibracibn se comporta como una onda y se propaga en
direccién radial y axial. Las ondas o vibraciones axiales van en
sentido paralelo al eje y las radiales van perpendiculares a esta;
hay también vibraciones torsionales que tienen un sentido

angular.

Terminologia basica:

Desplazamiento (d): Es la distancia que recorre un punto
cualquiera en sentido radial; muestra la intensidad de las
vibraciones la cual es la indicadora del estado general de la
maquinaria, y en caso de presentarse una falla dice que tan grave

es; se mide en milésimas de pulgada o micras de milimetro.

Frecuencia (f): Es el numero de ciclos en la unidad de tiempo e
indica las causas que generan vibracién. Comparandolas con las
velocidades de rotacién de la maquina se puede localizar el
componente que origina la vibracion y la causa del defecto; esto
es posible porque las fuerzas que originan las vibraciones son
generadas por el movimiento rotatorio de una parte de la maquina
y cambian de intensidad y direccion en la misma forma que la

parte modifica su posicidon con respecto al resto de la unidad, por
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tanto la vibraciéon tiene una frecuencia que depende de la
velocidad de rotacion del componente con dafio. Se mide en

hertz (hz) o ciclos por minuto o (cpm).

Velocidad (v): Es el cambio de la posicién con respecto al
tiempo, varia segun el punto a analizar, es minima cuando esta en
el punto de equilibrio y maxima cuando esta mas alejado de este.
Cuando las frecuencias son muy altas sirve para detectar
pequeinos desplazamientos ya que la velocidad es el producto del

desplazamiento por la frecuencia. Se mide en Pulg. /s é mm/ s.

Aceleracion (a): Es el cambio de la velocidad con respecto al
tiempo; a frecuencias muy elevadas se produce grandes fuerzas
vibratorias en la maquina y es cuando se recomienda medir la

aceleracion. Se mide en Pulg. / s> 6 mm / s2.

Origen de las Vibraciones.

Las principales fallas que generan vibraciones son:

Desequilibrio en el montaje o en la forma de las partes

rotatorias: Este es el resultado de una distribucion desigual de
masa alrededor del cuerpo rodante por desgaste desigual,

captaciéon de material, defectos de fabricacién, etc. El
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desplazamiento de la vibracion es proporcional al grado de

desequilibrio.

Desalineamiento de acoples y chumaceras: Se presenta con

frecuencia ya que es comun que se cometan errores en la
alineacion correcta de dos ejes; esto genera fuerzas que

producen vibraciones.

El desalineamiento produce fuerzas axiales y radiales que
generan vibraciones en ambos sentidos. La intensidad de las
fuerzas y vibraciones crece cuando el desalineamiento aumenta.
Si hay vibraciones axiales con un valor de la mitad o mas de las
frecuencias radiales hay un des-alineamiento o hasta deflexion de

un eje. Existen varios tipos de desalineamientos:

Angular: Cuando las lineas de los ejes se cruzan; para formar un
angulo.

Desplazamiento: Cuando las lineas de los ejes tienen separacion

y van paralelamente.

Rodamientos en mal estado: Generan vibraciones de alta
frecuencia cuando tienen Imperfecciones en las pistas o bolas; las
fallas prematuras de los rodamientos se deben a fuerzas de

desequilibrio o des-alineamiento y deben ser solucionadas ya que
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son la causa del problema; si la solucién se limita al cambio de los

rodamientos la falla aparecera en corto plazo.

Problemas en engranajes: Aquellos en mal estado,
desalineados, mal ensamblados, sucios con problemas de

lubricacién, producen vibraciones de alta frecuencia.

Defectos en elementos de transmisiébn de movimiento:
Algunos tales como cadenas, bandas, acoples, etc., con defectos,

desajustes, carga excesiva o0 mal mantenimiento.

Fuerzas electromagnéticas: Fuerzas electromagnéticas
desiguales en el rotor y el estator que producen desequilibrio

dinamico, como es el caso de un motor eléctrico.

Desajustes y fricciones: Ocurre entre los elementos de una

maquina por el desgaste normal.

Mala lubricacién: En partes rotatorias tiene como consecuencia
desgastes y presiones de trabajo no uniformes que producen

vibraciones.

Fuerzas reciprocantes: Se presentan en maquinaria que tiene

movimiento de vaivén, como compresores de piston. Pueden
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presentar vibracién por la inercia de las partes que oscilan; se

presentan también vibraciones torsionales.

Transductores o captadores: Son los elementos encargados de
recibir la sefial fisica y convertirla en una senal eléctrica, para
luego llevarla al analizador. Es muy importante su eleccién, ya

gue de este depende la calidad de la seial.

Tipos de problemas mas frecuentes:
v' Caracteristicas de la vibracién en operaciones normales.
v"Importancia de la maquina en la planta.

v Condiciones ambientales.

El transductor éptimo es aquel que produce un cambio maximo
en la sefal de salida como resultado de un cambio minimo en la
condicién de vibracion de la maquina. Debe ser adecuado tanto
para el monitoreo como para el diagndstico de fallas de las
maquinas, ademas, puesto que la mayoria de los problemas de
vibracidon de los equipos se originan en el sistema rotor o en el
eje, el transductor 6ptimo es el que indica de la mejor manera un

cambio en la vibracion del eje.
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Los sistemas transductores de vibracion estan divididos en tres
grupos, basados en el tipo de mediciones realizadas por cada

uno de ellos, como se muestra a continuacion:

Sensor de no contacto 6 de proximidad: Mide la vibracion
relativa al eje segun el movimiento de desplazamiento. Estos
transductores son necesarios para maquinas con cojinetes de
casquillo. Para la medicion se recomienda instalar dos sondas

por cojinete, montadas radialmente a 90°.

Sensor sismico 6 de velocidad: Mide la vibracién absoluta del
eje respecto a la carcasa, son apropiados para frecuencias bajas,
se utilizan por lo general en maquinas con cojinetes de
rodamientos. Se apoya a la pieza que vibra por medio de un iman

permanente para seguir el movimiento.

Acelerometro: Realiza la medicion de la aceleracion vibratoria,
es especialmente sensible a las vibraciones de frecuencias
elevadas. Por lo que se usa para analizar engranajes y turbinas

de gas.

De acuerdo con las caracteristicas presentadas, se concluye que
no existe un sensor con el que se obtengan los tres rangos de

frecuencia (baja, media y alta).
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Es muy importante la colocacion del captador, ya que recibe las
sefales de las vibraciones en la direccion que se coloque. Se
debe procurar que esté lo mas cerca posible del elemento a

medir.

1.8. Analisis de Lubricacion

Se llama lubricante la sustancia capaz de disminuir el rozamiento entre

dos superficies en movimiento. Sus fines son principalmente dos:

o Disminuir el coeficiente de rozamiento.

e Actuar como medio dispersor del calor producido.
Los lubricantes usados en la planta son los siguientes:
e Lubricantes pastosos o grasas.

e Lubricantes liquidos

Caracteristicas generales:

Cada lubricante, dentro de sus aplicaciones, tiene caracteristicas que

deben cumplir:

Viscosidad. Es la caracteristica mas importante para la seleccion de
los aceites y se define como la resistencia de un liquido a fluir. Se ve

afectada principalmente por la temperatura, a medida que ésta
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aumenta la viscosidad disminuye y viceversa. Se da generalmente en

centistokes a 40 grados centigrados.

Gravedad especifica y grados API. Gravedad especifica es la
relacion entre el peso de un producto con un volumen determinado y el
peso del agua con el mismo volumen a igual temperatura. Para los
aceites este valor es menor que uno. Los grados API son la escala
para medir la gravedad especifica. Le da al agua 10° APl y a los

aceites valores mayores.

Grados I1SO. Es un numero indicativo de la variacion de la viscosidad
del lubricante en relacién con la temperatura a 40°C, la organizacion
internacional para la estandarizacion ISO cre6 esta norma para unificar
la designacidon de los aceites industriales. Todos los aceites deben
estar clasificados bajo estd norma, esto permite encontrar el

equivalente de cualquier aceite sin importar la marca.

Demulsibilidad y Untuosidad. Demulsibilidad es la capacidad del
aceite de separarse del agua, hay aceites como los de maquinado que
necesitan que la emulsidon que se forma sea estable para trabajar
correctamente; por el contrario los de los sistemas hidraulicos de
turbinas, compresores y transformadores deben tener buenas
propiedades emulsificantes. La untuosidad es la capacidad de los

aceites de adherirse a la superficie de los 6rganos lubricados.
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Punto de inflamacion y punto de combustiéon. Punto de inflamacion
es la temperatura minima a la que los gases desprendidos crean una
llama que se extingue rapidamente. Punto de combustién es la
temperatura minima a la que se da formaciéon de llama
permanentemente. Punto de neutralizacién es la medida de la acidez

total del aceite.

Poder anticorrosivo, antioxidante y detergente. El poder
anticorrosivo es la propiedad de un lubricante para proteger los
organos mecanicos contra la corrosién. El poder antioxidante es la
propiedad de mantenerse estable a altas temperaturas con lo cual no
se oxida el lubricante. Y el poder detergente es la propiedad que tiene
un lubricante para arrastrar los posibles sedimentos que quedan en los

organos mecanicos después de un proceso realizado.

1.8.1. Sistemas y Métodos de Lubricacion. Antes de determinar el
método para lubricar, se debe tener en cuenta el lubricante que
se va a utilizar, los ajustes entre las piezas y la forma de
operacion de la maquina. Cuando se selecciona un método de
lubricacibn adecuado se puede asegurar una produccidn

eficiente y segura.
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La lubricacion de cada maquina debe ser estudiada
individualmente ya que algunas trabajan de manera parecida,
pero bajo condiciones de temperatura carga, humedad,
velocidad, entre otras, muy diferentes. Las técnicas de
lubricacién aplicadas a la planta Gases del Aire GALAPAGOS

son las siguientes:

Lubricacion Manual: Este método es utilizado en mecanismos
abiertos de bajas velocidades, consiste en aplicar el lubricante
con aceitera o grasera en las partes a lubricar, cuando se
necesita una capa uniforme se utiliza espatula o brocha. En
este método se utilizan mucho los productos asfalticos

pastosos 6 grasa por su elevada viscosidad y adhesividad.

Lubricacion por salpique: Este método es utilizado por
maquinas que giran a altas velocidades y que ademas son
cerradas. Este método es el mas econdmico y utiliza

lubricantes liquidos o aceites para que el salpique sea efectivo.

Lubricacién por bano o bombeo: Es un caso especial la
lubricacién anterior, pues a bajas velocidades el salpique no
lubrica correctamente. El aceite es bombeado desde un
depdsito a través de unos ductos que banan los puntos a

lubricar.
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Frecuencia de Medicion.

Si se hace un analisis periodico y secuencia del lubricante, se
podran detectar cambios en los resultados de la pruebas con

respecto a los anteriores y obtener conclusiones.

La frecuencia del analisis de lubricantes estara establecida en la
hoja de lubricacion, como parametros se sugiere tomar muestras

correspondientes a la mitad del intervalo entre cambios.

Hoja de vida de lubricaciéon

Debido a la importancia de la lubricacion en los equipos se debe
llevar un registro del historial donde se detallen ensayos
realizados; comportamiento de la maquina con determinado

lubricante, frecuencias de medicion y cambio, etc.

Termografia: Actividades predictivas realizadas para evaluar el
estado de un equipo por medio de la toma de temperaturas en

puntos especificos del mismo.
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A cada equipo o componente le corresponde valores de
temperatura definidos por el fabricante o el mismo usuario. La
herramienta utilizada se denomina equipo de termo vision
infrarroja, la cual establece una escala de colores que

representa un valor de temperatura para el analisis.



CAPITULO 2

2. ESTUDIO GENERAL DE LA PLANTA PARA EL
DESARROLLO DEL PROYECTO

En el desarrollo de este proyecto, es importante considerar el Proceso
de Producciéon que realiza la Planta Industrial de Separacion de Gases
del Aire “Galapagos” de la empresa AGA, en donde se realiza la
separacion Criogénica de los componentes de mayor abundancia en el
Aire. Por lo tanto se describen los aspectos mas importantes,

involucrados en el proceso de produccion.
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2.1 Descripcion del Proceso de Separacion de Gases del Aire y

Operacion del Proceso.

Como se sabe, el aire es una mezcla de diferentes tipos de gases, de los
cuales los mas importantes son los que se muestran en la Tabla 1.

TABLA 1

COMPONENTES PRINCIPALES DEL AIRE

Nitrogeno 78% N2
Oxigeno 21% (o7}
Argbn 1% Ar

La mayoria de las plantas de separacion de aire producen estos tres
gases en forma liquida y ésta es una de esas plantas que tiene AGA
S.A. cuya finalidad es la obtencidn de estos con la pureza deseada y al

menor costo posible en estado liquido.

Ademas del Nitrogeno, Oxigeno y Argén, el aire contiene:

» Impurezas sdlidas (polvo).
» Vapor de HxO.
» Anhidrido carbénico (CO, ,0.03%).

» Varios hidrocarburos, entre ellos acetileno.
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» Gases raros (Helio, Nedn, Cripton y Fredn en total mas o menos el

0.002%)

La mayoria de estos componentes ejercen una influencia negativa en la
produccion de Oxigeno, Nitrégeno y Argon (Tabla 1). Por lo tanto es
necesario eliminarlos durante el proceso de produccion, por lo que es
indispensable pasar por diferentes procesos para que se dé con

eficiencia la produccion de estos componentes.

Es una caracteristica del proceso criogénico el que los liquidos estén

muy cercanos a su punto de ebullicién y que el calor se recupere.

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

locales.

En la Figura 2.1, se muestra los puntos de ebullicion de los gases del
aire los mismos que se miden a presion atmosférica pues los puntos de

ebullicion cambian de acuerdo con la presién.

La escala Kelvin es cero en el punto de cero absoluto, que es la

temperatura mas baja que puede existir en el universo.
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La diferencia en los puntos de ebullicion tiene una influencia vital en la

separacion de los liquidos por el Método de Destilacion o Rectificacion.

0 273
Agua (Punto de Fusién) 0 = 273K
Propano -42 =231K
Dioxido de Carbono (Punto de Fusioén) -79 =195 K
Acetileno -84 =190 K
Etano -89 =185K
Oxido Nitroso -89 =185K
Etileno -104 =169 K -100 173
Xendn -108 =165 K
Criptén -153=120K
Metano -162 =112 K
Oxigeno -183=90K
Argon -186 = 87 K
Nitrégeno -196 =77 K

-200 73
Neon -246 = 27 K
Hidrégeno -253=20K
Helio -269=4K

273 1] 0O

FIGURA 2.1 PUNTOS DE EBULLICION DE LOS GASES DEL AIRE
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Concepto de Rectificacidon

Al proceso de separar una mezcla de dos o mas elementos para

obtener por separado sus componentes se llama Rectificacién.

La Rectificacion, se basa en el principio fisico de que los liquidos con

un punto de ebullicibn mas bajo, se evaporan mas faciimente que los

liquidos con un punto de ebullicién mas alto.

En forma rapida se puede explicar los principios de la instalacién de la

siguiente manera:

v

Se necesita un compresor que aspire el aire del ambiente y lo
comprima dentro de la instalacién.

Se tiene que enfriar el aire y en parte licuarlo.

Este aire se descompone en una unidad de rectificacion.

Los gases frios que salen de la unidad de rectificacion se emplean
para enfriar el aire entrante (intercambio de calor).

Los componentes que salen de la unidad en forma liquida
contienen una gran cantidad de frio. También debido a la
imposibilidad de un aislamiento perfecto, va entrando a la
instalacion cierta cantidad de calor. Por esta razén se ira perdiendo

i)

constantemente cierta cantidad “frio” y por lo tanto se necesita una

unidad adicional para producir “frio”.
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para mantener nivelada la temperatura de

los productos de la rectificacion, estos son transferidos a través de

tuberias aisladas a los tanques para su posterior distribucion.

Reflujo liquido
obtenido en el
generador de

Liquido
enriquecido en N2
descendiendo por
rebose de las

bandejas, obtenido |

previamente en el
sistema generador
de frio.

Orificios de
admision de
aire

Tuberia entrada aire
frio a 5 bares

Ll

A 4

A

Bandejas o platos para
almacenar parte del
liquido que va
descendiendo.
Dispuestas con orificios

Cilindro enchaquetado. En
el espacio entre el cilindro
exterior e interior se
agrega perlita como medio
aislante.

Bandejas
para retener
parte del

Aire ascendiendo
por los orificios a
las bandejas de
separacion

Bandeja inferior. Su funcién
es almacenar el liquido
descendiente que se ha
enriquecido en O, (LOX)

FIGURA 2.2. FUNCIONAMIENTO SEPARACION DEL AIRE
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Rebose de
Burbujas de gas en liquido que
contacto con el liquido de la sigue su
bandeja Gas enriqueciéndose descenso

en Nitrogeno

]

N

]

o O O
Salida 207
producto | | | | |
, . Gas (aire
liquido a ascendiendd
por log
tanque o orificios de Ig
bandeja

Contacto del gas con el liquido. Los elementos que
tienen un punto de ebullicibn mas alto (en especial el
0O,), cambian a estado liquido con mayor facilidad que
los elementos con un punto de ebullicion mas bajo (N,),
los cuales tienden a comportarse mas como gas, es
decir, no cambiar de estado pues no tienen la
temperatura adecuada. Este ultimo solo se obtiene en
las partes superiores donde se condensa por accién de
los cambios de presion y temperatura.

FIGURA 2.3. PRINCIPIO SEPARACION DEL AIRE

2.2 Descripcion de los sistemas a ser considerados para el Proyecto

Los Sistemas que intervienen en el Proceso de Separacion del Aire
son:

1) Sistema de Captacién de Aire

2) Sistema de Compresién Principal del Aire

3) Sistema de Refrigeracion de Aire: Separador de Agua (R2401-2)

4) Sistema de Purificacion de Aire (A2601-2)
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5) Sistema de Rectificacion de Aire: La Doble columna Linde
6) Sistema de Produccion de Argon

7) Sistema de Reciclo de Aire

8) Sistema de Produccion de Frio

9) Sistema de Enfriamiento de Agua de Proceso

10) Sistema de Generacién Eléctrica

11) Sistema de Control: Instrumentacion

12) Sistema de Almacenamiento de Productos

En el presente proyecto se van a considerar los Primeros Seis
Sistemas por lo que el resto estda siendo desarrollado en formar

conjunta y contigua a la misma.

2.2.1. Sistema de Captacion de Aire

El aire atmosférico ingresa por un tunel o torre, el mismo que
pasa por dos filtros, uno que tiene granos gruesos el cual purifica
particulas grandes del aire y el segundo y mas importante son
los filtros mas comunes llamados Filtros de pafio, el cual esta
humedecido de aceite y sirve para filtrar totalmente el polvo que
contiene el aire, lo que significa que el polvo se acumula en el
filtro el cual es rotativo para evitar su bloqueo, y se controla su
suciedad por un medidor de presion diferencial (medidor

resistencial), si el diferencial de presion es demasiado grande,
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por lo general 60 mm de columna de agua ose
aproximadamente 6 mbar; quiere decir que el filtro esta
demasiado contaminado, lo cual reduce la cantidad de aire para

el compresor por lo que se debe cambiar.

Sistema de Compresion Principal de Aire

El aire filtrado entra al Compresor Principal de aire de tres
etapas, por la tuberia de succion del Compresor. EI mismo que
es comprimido por este desde 1 Bar, hasta una presién
aproximada de 6 Bares absolutos, es decir que el volumen final
es aproximadamente 1/6 del volumen original, lo que significa
que una cantidad grande de agua debe condensarse vy
eliminarse. Se tiene 2 inter-coolers para retirar el calor generado
por cada etapa del compresor aumentando la eficiencia del
proceso. En esta etapa el aire por medio del aumento de presion
y por consiguiente temperatura en cada etapa, tiene a condensar
poca cantidad de vapor de agua para luego dirigirse a la

descarga.
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FIGURA 2.4 ENFRIADOR DEL COMPRESOR

Sistema de Refrigeraciéon de Aire: Separador de Agua

(R2401-2)

Luego de conducirse hacia la descarga pasa por un After-
coolers, el cual ayuda a bajar la temperatura del aire a 6 °C por
medio del agua de enfriamiento. Aqui se debe extraer el vapor
de agua existente en el aire incluso si la cantidad es tan
pequefia como 1 ppm. Ya que este es un Proceso Criogénico
significa que el vapor de agua alcanza su punto de
congelacion, por lo que es imposible que el agua o vapor del

mismo esté presente en el proceso de separacion.
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Para este propésito de sacar el vapor de agua existente, el aire
pasa por un sistema de Refrigeracion R2201-2, el cual es un
Sistema que sirve para enfriar el aire y obtener mayor cantidad
de vapor de agua, el mismo que es extraido con un equipo

llamado Separador de Agua de Condensacion,

2.2.3.1. Separador de Agua

Es un recipiente que tiene un diametro mayor que el
de la tuberia a la que estd conectado. Este gran
didmetro hace que la velocidad del flujo del aire se
reduzca, de tal forma que las gotas de agua no se
dispersen sino que caigan por gravedad al fondo. El
agua se extrae a través de una valvula disehada

exclusivamente para el paso del agua.

Para asegurar la separacion de las pequefias gotas
de agua y la niebla de vapor, el recipiente se llena con
mallas metalicas muy ajustadas entre ellas. Las
pequefas gotas se adhieren a la malla para formar
gotas mas grandes, que caen y se separan. Es
importante sacar toda el agua del aire porque si las

gotas de agua llegan a los secadores estos sufriran
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una sobrecarga, por lo tanto es importante que el

separador esté en buen estado.

A
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FIGURA 2.5. SEPARADOR DE AGUA

2.2.4. Sistema de Purificacion de Aire (A2601-2): Tamices

Moleculares

En el sistema de Purificacion del Aire se desarrolla
especificamente el secado del aire el mismo que actualmente se
realiza por medio de Tamices Moleculares. Estos se fabrican
con Mineral de Silicato de Aluminio llamado Zeolita. Esta

compuesto de cristales que ligan grandes cantidades de agua a
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su estructura molecular. Cuando la Zeolita se calienta, el agua
se evapora mientras que las moléculas de silicato permanecen
muy juntas y se forman orificios porosos que son del mismo
tamano. La zeolita esta ahora preparada para el secado del aire.
Las moléculas de agua se unen fuertemente a la superficie de

los poros. A esto se le conoce con el nombre de Absorcién.

Debido a esta estructura molecular especial con los poros, los
Tamices moleculares recogen otros contaminantes, tales como
Dioxido de Carbono CO,, Acetileno C;H, y la mayoria de los

hidrocarburos.

La mayoria de los tamices moleculares fabricados a partir de
cristales de zeolita se unen a un material ceramico y forman
perlas o bolas de unos 5 mm de diametro. Estas se colocan
dentro de un recipiente cilindrico como un lecho sobre una placa
con pequefios orificios. Existen recipientes verticales y
horizontales. El aire se alimenta por el fondo del recipiente, pasa
a través del tamiz molecular y sale por la parte superior. En
direccidn opuesta se alimenta Nitrogeno Impuro caliente para
extraer el agua, a esto se conoce como Regeneracion. Por lo
tanto se tiene dos recipientes, uno para el secado y el otro para

la regeneracion.
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Con el fin de evitar recipientes grandes y costosos, y ademas
grandes calentadores eléctricos para la regeneracion, se reduce
la cantidad de vapor del aire antes de que entre al Tamiz
molecular. Esto se consigue enfriando el aire a + 5 °C en una

maquina de refrigeracion, del sistema de Refrigeracion.

Esta temperatura se selecciona de tal manera que no exista
riesgo de congelar el vapor en el enfriador. La mayoria de los
Tamices Moleculares son muy sensibles a las gotas de agua.
Cuando el agua se fija, se libera energia y cuando aparecen las
gotas de agua, el aumento de temperatura es muy grande el
riesgo de que las “perlas o bolas” de los tamices = moleculares
se dividan. Por lo tanto en el fondo de los tamices moleculares,
por donde entra el aire, existe una capa de Alumina Gel, que es
un medio de secado muy comun fabricado de Oxido de Aluminio

(Figura 2.6)
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FIGURA 2.6. TAMICES MOLECULARES POR ADSORCION

La cantidad de Alumina Gel a utilizar se decide segun la cantidad
de agua vy la cantidad de tamices moleculares y con la relacion a
la cantidad de dioxido de carbono y de hidrocarburos. Usar el
alumina gel tiene la ventaja de que se necesita menos energia

para extraer el agua.

La mayoria de los hidrocarburos existentes en el aire se
absorben en su totalidad en los tamices moleculares, pero el
Etileno (C2H4) y el Propano (C3Hsg) parcialmente, y el metano
(CH4) y el etano (CzHs ) no se absorben en el absoluto. Sus

puntos de ebullicion son mayores que el del oxigeno por lo que
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seran arrastrados al evaporador del LOX (Oxigeno en estado
liquido) y conducidos al tanque. El etano (CzHs), el etileno (CzHa)
y el Propano (CsHs) tienen puntos de ebullicion mayores por lo
que se desplazan en el LOX. El metano (CH4), que tiene el punto
de ebulliciéon cercano al LOX, en gran parte se desplaza en el
LOX, pero otra parte saldra con el GOX (Oxigeno en estado
gaseoso). Como solo el 21% del aire es oxigeno, la concentracion
del etano (CzHs ), el etileno (C2H4) y el Propano (CsHg) en el LOX,
sera aproximadamente 5 veces (1 /0,21) el volumen de su
concentracién en el aire, siempre que todo el O, se extraiga como

LOX.

FIGURA 2.7. TAMICES MOLECULARES DE PLANTA ASU
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En un tamiz molecular, el ciclo necesita de 2 a 12 horas para
completarse mientras que el cambio de las baterias (absorcion-
regeneracion) es automatico. Ademas el Nitrdgeno impuro
utilizado para la regeneracion se calienta a 200 °C en un
calentador eléctrico. La temperatura se controla por un regulador
llamado TISH, que desconecta el calentador si la temperatura es
demasiado alta. El calentamiento continua hasta que Ia
temperatura de salida esté en el nivel adecuado, para que el agua

pueda extraerse con el gas de regeneracion.

Sistema de Rectificacion de Aire: La Doble Columna Linde

Una vez el aire purificado y seco en los sistemas anteriores,
ingresa a la etapa de Rectificacion llamada también de
Destilacién, que como ya se habia mencionado el aire se separa
en sus componentes principales debido a un principio fisico
fundamental: “Los liquidos con un punto de ebullicibn mas
bajo, se evaporan mas facilmente que los liquidos con un

punto de ebulliciéon mas alto”.

En esto se desenvuelve este Sistema siendo el Equipo Principal la
llamada Doble Columna Linde (columna de destilacion, Linde

por el creador de la misma).
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En todas las plantas de separacion de gases se utiliza dos

columnas en disposicidn como se muestra en la Figura 2.7.

La parte inferior es una “mitad” de una columna sencilla, con
condensador en la parte superior, y una alimentacion de aire en
su parte inferior. La parte superior es también una columna
sencilla. El condensador en la columna inferior actia como

evaporador para la columna superior.

El aire se alimenta por el fondo de la columna inferior,
normalmente a una temperatura apenas superior a la del punto
de rocio. El vapor asciende través de la columna hasta el
condensador, se condensa y forma el reflujo. El aire no puede ser
introducido en fase liquida en esta columna, ya que no posee
evaporador, necesario para la produccion de vapor. Ya hemos
visto que en la parte alta se concentra el nitrogeno puro ya que
posee un punto de ebullicibn superior al del oxigeno. Sin
embargo, el producto inferior no va a ser puro, comparandolo con
el aire que se introdujo en un principio, no obstante es oxigeno
enriquecido, ya que el nitrégeno se ha extraido como producto
superior. Este producto inferior conocido como “liquido
enriquecido”, contiene aproximadamente entre un 35% y 40% de

Oxigeno.
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FIGURA 2.8. LA DOBLE COLUMNA LINDE DE PLANTA ASU

El liquido enriquecido se alimenta en la parte central de la
columna superior, para proceder después a su separacion. En
esta columna no existe condensador, y su reflujo se extrae del
producto superior de la columna inferior. En la parte baja de la
columna hay un evaporador, que utiliza el calor de Ia

condensacion del nitrégeno de la columna inferior. En la parte
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baja de la columna hay un evaporador, que utiliza el calor de la
condensacion del nitrégeno de la columna inferior. Asi la columna
superior puede también destilar y se obtiene oxigeno puro en la
parte baja, puesto que el oxigeno posee un mayor punto de

ebullicién que el nitrogeno.

Hitrégeno Reflujo
Gaseoso !

Oxigeno o pem———
Gaseoso +E—

Oxigeno
Liquido

Nitrigeno
Liquido

[ Alta T
| Presién_ |

Aire ——=

Mo, _{ o Liquide

Enriquecido

FIGURA 2.9. LA DOBLE COLUMNA LINDE

Para poder extraer producto liquido, se debe suministrar frio (o
algo de liquido). Esto se consigue generalmente retirando GAN de
la parte alta de la parte alta de la columna inferior hacia el
llamado sistema de reciclo, donde se produce nitrégeno liquido

que se alimenta al mismo nivel (pare alta), de la columna inferior.
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FIGURA 2.11. LA DOBLE COLUMNA LINDE MOSTRANDO
LOS FLUJOS INTERNOS

Para que funcione una columna doble, el LOX debe entrar en
ebullicién y el GAN condensarse y convertirse en LIN. A presion
atmosférica esto no sucede puesto que el LIN es mas frio (-196
°C) que el LOX (-183 °C) y en este caso no se puede calentar con

un producto mas frio (LIN).
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Para lograr esto se debe aumentar la presién de Nitrégeno (ya que
asi se aumenta el punto de ebullicion). En la Figura 3.8 se muestra
como los puntos de ebullicion del LOX y el LIN dependen de la

presion.

La presion del LOX en la presion en la columna superior es mayor
que la presion atmosférica alrededor de 1.5 bar abs. En el
diagrama de la Figura 3.8, se tiene trazado una linea desde la
presion hasta la curva de LOX (curva de rojo), donde podemos leer
la temperatura de 94°K =-17 °C. Con frecuencia se necesita un
diferencial de temperatura de 2.5 °C para que exista transferencia
de calor entre el LIN y el LOX, por lo que la temperatura del LIN
seras 96.5 °K y de esta manera vemos en la curva del LIN su
respectiva presion que es de 6 bar abs. = 5 bar m por lo que la
columna inferior debe estar a esta presiéon. Debido a esta diferencia
de temperaturas, la Columna inferior se la conoce de Alta presion

y la Columna superior de baja presion. (Fig 2.9)

Cuando se produce la ebullicion del LOX, se extrae el calor del

GAN y se condensa para formar LIN.
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2.2.6. Sistema de Produccion de Argon: Unidad de Purificaciéon

Uno de los componentes del aire a analizar es también el
Argodn, que relativamente se encuentra en mayor cantidad que
los otros que aparecen en pequenas cantidades, los mismos
que son llamados gases raros, porque no reaccionan
quimicamente con otros elementos. Por poseer el Argdn la
caracteristica que lo hace un gas de proteccion muy bueno, es

muy demandado en el mercado es por ello su obtencion.

El hidrogeno H; es extremadamente reactivo y se quema con el

oxigeno para formar moléculas de H,O.

TABLA 2
GASES QUE SE EXTRAEN EN LA DOBLE COLUMNA LINDE
CON ARGON.
Componente Concentracion Punto/ Ebullicién aC
Mitrous axide (.35 ppm et
xenoen (L] ppm =10
Foryplon 1 ppem -153
Oicygen 20,4 5 -1 83
Argon 0.4 55 - 186
Nitrogen TH.1 - 14
Meon 18 ppm =240
Hydrogen (L5 ppim 253
Helivm 5 ppm -2e9
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En la tabla Il, se ilustra los puntos de ebullicion de gases que se
tiene en el aire y mas aun el O,, N2 y Ar de los otros. Se tiene que
el Kr y Xe tienen punto de ebullicion mas altos que el oxigeno y
que los tres gases siguientes Ne, H, y He cuyos puntos de
ebullicién son menores que el nitrégeno. El punto de ebullicion del
argon se encuentra entre el oxigeno y | del nitrdgeno, mas cerca

del oxigeno que del nitrégeno.

Cuando el aire se alimenta el aire en la columna de Alta presién,
el Kr y Xe son arrastrados en el liquido enriquecido ya que sus
puntos de ebullicion son mas altos que el del oxigeno, mientras
que el He, H, y Ne ascenderan en la columna porque sus puntos
son inferiores al del nitrégeno, ninguno de ellos seran arrastrados

en el liquido enriquecido.

Cuando el He, H, y Ne entran en el condensador, no pueden
condensarse porque sus puntos de ebullicién son inferiores al del
oxigeno, por lo tanto cuando el nitrdgeno se condensa en LIN, y

estos gases permanecen como burbujas.

El método tradicional para purificar el argdn en la planta de AGA,
es que el gas de la zona de transferencia de argon de la columna
suprior se purifique en una columna auxiliar, € la columna de

argon crudo (Fig. 2.10), aproximadamente con un contenido del 2
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% de O, y el 1% Ny, resto del oxigeno se extrae por purificacion
quimica, que es lo que se hace en la planta de produccion de
argon, el resto del nitrégeno se lo extrae en la columna de argdén
puro. La razén por la que no se extrae todo el oxigeno en la
columna de argdon crudo es que se necesita mucha bandejas

entonces la caida de presién es demasiado grande.
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FIGURA 2.12. LA DOBLE COLUMNA LINDE CON COLUMNA DE
ARGON CRUDO
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La columna de argén crudo Fig. 3.9, es una columna con un
condensador pero sin evaporador por lo tanto se debera tomar el
gas en el fondo. Este gas viene de la zona de transferencia de
argon de la Doble columna y contiene aproximadamente 90% de

Oxigeno, un 10% de Argén y un 0,1% de Nitrégeno.

Actualmente la planta de produccion de argdn empezd a producir
aqui en Ecuador, debido a que siempre se ha importado a

Colombia.

La Unidad de purificacion del argén forma parte de la planta de
Separacion de aire, y es traida de Colombia. El vapor de Argén
crudo de la columna de argon crudo de la planta de aire es
procesado por la unidad de argon y descarga en el tanque del

cliente.

La capacidad de argon esta disefiada para producir 36 Nm®h de
argdén con una pureza de 99,99%. Las impurezas de oxigeno
alcanzan menos de 1 ppm y las impurezas de conjuntas de
nitrégeno, monoxido de carbono y metano alcanzan a menos de

10 ppm.

El sistema de purificacion de argdn consiste en dos areas

principales: un sistema de desoxidacién para eliminar el argén
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crudo y una columna de baja presion colocada sobre la columna
de alta presidon para separar el producto argdn puro de las

impurezas de Nz y Ha.

El gas argdn crudo frio (alrededor de 96% Ar, 3% O2 y 1% N3)
extraido de la columna de Argdn crudo se hace pasar por un
intercambiador y se calienta a casi temperatura ambiente. Con
este gas caliente se reune luego un gas de reciclo rico en
hidrogeno proveniente del tope de la columna d argdon de alta
presion. Luego se hace este gas combinado por un compresor de
piston de 2 etapas si lubricacion donde la presion se eleva lo
suficiente para entregar el gas a través del equipo subsiguiente
de pre-rectificacion y al interior de la columna de argén de alta

presion.

Al salir del enfriador de salida del compresor, el gas se funciona
con el gas hidrégeno y se introduce en una unidad de
desoxidacion que contiene un catalizador. El catalizador 0.5% de
paladio sobre caolin, hace que el hidrogeno y oxigeno contenidos
reaccione despidiendo calor y produciendo vapor de agua. La
cantidad de vapor de hidrogeno admitida en el catalizador es
determinada por la temperatura de salida y es controlada por

regulacion manual de la valvula de entrada de hidrogeno. Si el
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catalizador se calienta demasiado esta sometida a dafos por
fusién y por lo tanto de la destruccién del catalizador, cuyo precio
es elevado. El limite de temperatura es 560 °C (1040 °F) y
generalmente sera menor segun el contenido del oxigeno del

argon crudo.

La préxima unidad del equipo consiste en un secador a través del
cual se hace pasar el gas q contiene vapor de agua. Ahora el gas
argon crudo de alta presion esta ahora libre de oxigeno y agua
pero contiene hidrégeno y nitrégeno donde se hace pasar por un
intercambiador de argdn. En el intercambiador el argén crudo de
la planta de aire mas el gas rico en hidrogeno de la columna de
alta presion asi como el gas nitrogeno frio de desecho de la
columna de baja presiéon enfrian el gas de alimentacion de la
columna de alta presion aproximadamente su temperatura de

licuefaccion.

En la columna de alta presion, que es realmente una columna de
lavado, el gas de entrada pasa al condensador rehervidor donde
el medio de enfriamiento condensa el argén y una buena parte de
nitrogeno que baja y sale del fondo con muy leves rastros de
hidrégeno. La mayor parte del hidrégeno sale del tope del

condensador y se vuelve a reciclar a través del intercambiador de
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argon y se fusiona con el argdén crudo que entra de la planta de

purificacion de aire.

En la purificacion propiamente dicha se la realiza afadiendo
hidrogeno, el cual en un reactor quimico reacciona (se quema)
con el oxigeno para formar vapor de agua. Esta agua se extrae en
un secador. La purificacion quimica no se utiliza cuando la

columna de argdn crudo puede producir argén libre de oxigeno.

Como el argoén esta frio, debera calentarse en un intercambiador
de calor, donde se encontrara el argon libre de oxigeno caliente.
La presidon es muy baja, por lo tanto se necesita un compresor
para llevar el argon crudo a través del equipo del equipo de

purificacion.

Una vez que se obtiene Argdn seco libre de oxigeno a partir de la
limpieza quimica, queda separar el nitrogeno y el hidrogeno. Es
relativamente sencillo separar argon del nitrégeno, si comparamos
con la calidad de separar el oxigeno y argoén, y por lo que es muy
sencilla. La separacion tiene lugar en la columna de argén puro,
columna que es de destilacibn normal, es decir, que tiene un
evaporador y un condensador y la alimentacion esta localizado en

el centro de la columna.



CAPITULO 3

3. METODOLOGIA A SEGUIR PARA EL DISENO DEL
PLAN DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO

El desarrollo de este Plan de Mantenimiento Programado se lo férmula
exclusivamente en la necesidad que tiene AGA del Ecuador en su Planta
de Produccion de Gases del Aire, como es la Produccién a mas bajo

costo y con mejor rendimiento de todo sus Equipos y Componentes.

Es por ello que el Estudio de todos los Equipos y Componentes
principales de los Sistemas basandose en Criterios de Seleccién se

presenta como prioridad y muy importante.
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3.1 Determinacion de los equipos y componentes principales de los

sistemas basandose en criterios de seleccion

Para determinar los Equipos criticos se debe tener un conocimiento
muy amplio de la planta, ya que el profundo conocimiento de todos los
aspecto involucrados en el proceso de produccidon son necesarios y
ayuda a enfocar y priorizar el esfuerzo de mantenimiento para un

resultado 6ptimo.

3.1.1 Coaodificaciéon de Equipos y Componentes

Para codificar los equipos y componentes que se consideran
en este programa de mantenimiento, se propone una estructura
de numeracién combinada con caracteres alfabéticos. La

codificacion desarrollada contiene la siguiente estructura:

TABLA 3

CODIFICACION DE EQUIPOS Y COMPONENTES

XX XX XX XX XX XX
CENTRO DE CODIGO
PAIS LOCALIDAD cOSTO SISTEMA SUBSISTEMA ' -

La intencién principal de desarrollar una codificacién de este

tipo, es poder identificar a cada equipo de acuerdo a su
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ubicacién, tanto en un contexto geografico como dentro de la

planta industrial propiamente dicha.

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

mismo se lo hara con Colombia y Venezuela.

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

necesidades.

En esta estructura de codigos, en el espacio correspondiente a

localidad se coloca la letra G, referida a la inicial de Guayaquil.

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

trabajo, y que incluyen ademas el uso de repuestos, materiales,
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honorarios de personal tercerizado y gastos directos de

inventario.

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

Si.

Es muy importante tener establecido un centro de costos unico
para cada planta industrial, ya que esto permite tener un control
adecuado sobre los gastos de la empresa, pudiendo estos
ser categorizados; es decir que podemos hablar de gastos
temporales, o realizar proyecciones econdmicas de futuros

proyectos.

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

interaccion que tengan unos con otros.
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Esta seccion del cédigo de equipos, consta de dos digitos que
pueden ir desde el 01 hasta el 12, dependiendo del sistema al

que pertenezcan.

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

cumplen con una funcién definida.

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

agua, valvulas y tuberia, filtros, etc.
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La numeracion correspondiente consta de dos digitos y se

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

Sistema de Captacion de Aire..................c..o..... 01
Sistema de Compresion Principal del Aire......... 02
Sistema de Refrigeracion de Aire...................... 03

Cadigo TAG.- Corresponde a un cédigo unico de los equipos y
componentes de acuerdo a su ubicacion en un plano de la
planta. Este codigo es representativo de todos y cada uno de
los elementos que componen los sistemas y subsistemas de la

linea de produccion.

La nomenclatura que se utiliza, combina numeros y letras y
puede tener varios caracteres. El codigo TAG va separado por

un guidn del resto de la numeracion del cédigo de equipos.

Codificacion de Tareas

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

codificadas de acuerdo a la siguiente estructura:
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TABLA 4

CODIFICACION DE TAREAS

XX XX XX XX

Tipo de e °
. Frecuencia Sistema .
Mantenimiento Consecutivo

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

TABLA 5

TIPOS DE MANTENIMIENTO

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

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

caracteres de tipo alfabético.

Frecuencia.- La frecuencia con la que debe desarrollarse cada
tarea, se especifica de acuerdo al intervalo de tiempo entre ellas.

Para la codificacion se ha utilizado la letra inicial de la palabra
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“frecuencia” con una numeracién que representa el tiempo en
semanas; asi se tiene:
TABLA 6

CODIGO DE FRECUENCIAS

Frecuencia Cédigo

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

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

del equipo o componente involucrado.

La codificacion para sistemas ya se traté en el numeral anterior; y

consta de dos digitos, que pueden ir desde el 01 hasta el 12.
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Numero Consecutivo.- Es necesario llevar un registro para
efectos de tener un mejor control de la informaciéon, con la
asignacion de un numero consecutivo a las tareas se da la
posibilidad de registrar la informacién y de acceder a ella de una

manera efectiva.

3.1.3 Codificacion de Instructivos.

Los instructivos constituyen en si, las instrucciones para poder

ejecutar las tareas planteadas para cada equipo y componente.

En este trabajo se plantea el siguiente modelo de codificacion:

TABLA7

CODIGO DE INSTRUCTIVOS

XX XX XX XX
Tipo de Tipo de Tipo de N°
Mantenimiento Trabajo Equipo Consecutivo.

Tipo de Mantenimiento.- Se utilizan dos caracteres alfabéticos, y
pueden ser: PV para preventivos; PD para predictivos; CR para

correctivos; PP para paro programado.
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Tipo de Trabajo.- Dependiendo de la clase especifica de labor a
ejecutarse, se plantea utilizar la siguiente nomenclatura para las

principales actividades que se desarrollan en la planta ASU:

TABLA 8

CODIGO TIPO DE TRABAJO

Tipo de Trabajo Cdédigo
Mecanico M
Eléctrico E
Instrumentacion I
Otros @]

Tipo de Equipo.- De acuerdo al equipo o componente al que se
vaya a asignar un instructivo, para la ejecucion de un determinado
trabajo, es necesario definir un codigo unico que facilite la
identificacién de dicho equipo; y de esta manera evitar que se
produzcan duplicados al momento de ingresar los datos al

programa.

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

Expansion; se usa TE.
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Existe la posibilidad de que hayan nombres que contengan las
iniciales similares; por ejemplo: Bomba para agua y Bomba de
aceite. En estos casos se establece una notacion
representativa de los equipos a los que se hace mencién; BW
para bomba de agua y BA para bomba de aceite. A continuacion
se presenta un listado de algunos equipos y componentes

principales, con su codigo caracteristico:

TABLA 9

CODIGO TIPO DE EQUIPO

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

Numero Consecutivo.- Para tener una secuencia en el ingreso
de la informacion de instructivos, se registra cada uno de ellos
con un numero consecutivo. Este cédigo puede contener hasta

tres digitos, y comienza en 001.

Codificacion del Personal.

Al personal de la planta ASU que se encarga de las labores de

operacion y mantenimiento se le asigna un cédigo, de manera
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que el manejo de la informacion se agilite y al utilizar el software
se pueda ingresar la informacibn de cada empleado
rapidamente.

TABLA 10

CODIGO DE PERSONAL DE MANTENIMIENTO

Nombre Caddigo
Ing. Edgar Miguez EM-01
Ing. Angel Ullauri AU-01
Ing. Jorge Romero JR-01
Ing. René Arias RA-01

El cédigo que se utiliza consta de las iniciales del nombre y
apellido de la persona, seguido de dos digitos; separando las
letras de los numeros por un guion. La necesidad de utilizar
numeros en este codigo, surge cuando se tienen dos empleados
con las mismas iniciales, lo que permite cambiar el numeral al
consecutivo en orden ascendente; con lo cual no se evita

introducir datos duplicados.

Codificacion de Fabricantes.

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

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

mantenimiento.

Siguiendo con la caracteristica de los coédigos que se usan en
esta tesis, los fabricantes se han identificado con una
numeracién consecutiva en orden ascendente, que puede
contener hasta tres digitos y que va precedida de la letra F
(inicial de fabricante), y separada por un guiéon. Como ejemplo a
continuacion se presenta una muestra de algunos de los
principales fabricantes de los equipos de la planta ASU.
TABLA 11

CODIGO DE FABRICANTES

Nombre Caédigo
Atlas Copco F-001
Siemens F-003
Airco F-014
Fisher Control F-020

La informacion de fabricantes se almacena en una base de

datos en la que consta, ademas del cddigo respectivo, datos
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como: pais de origen, direccion, teléfono, fax, correo electrénico,
casilla postal y persona de contacto en fabrica. Estos datos
pueden ser de importante ayuda, al momento de ejecutar una

consulta o un pedido de repuestos por ejemplo.

Codificacion de Proveedores.

Como proveedores se identifica a aquellas personas o
empresas que se constituyen en un momento dado en
ejecutantes de un trabajo de mantenimiento, aquellas que
pueden ofrecer servicios especializados, ademas; las que estén

en capacidad de suministrar repuestos, materiales y equipos.

Dentro de la categorizacidn de proveedores se pueden incluir
ademas a los operadores de planta, los cuales tienen la funcién
de desempenfar ciertas acciones que se encuadran dentro de los
trabajos de mantencién de los equipos de planta. Ademas se
tiene que existen varios fabricantes que también pueden actuar
como proveedores de mantenimiento; ya que en algunos casos
existen equipos que cuentan con garantia de fabrica, y que

requieren la intervencion de personal especializado.

El coédigo que se usa para designar a proveedores de

mantenimiento, consiste en wuna numeracion de orden
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ascendente y de tres digitos, precedida de la letra “P” vy
separados de ésta con un guién.
TABLA 12

CODIGO DE PROVEEDORES

PROVEEDOR CODIGO
Ingetron Scales P-010
La Llave P-015
ABB P-038

3.1.7 Codificacion de Prioridades.

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

Es asi que se han considerado tres tipos de prioridades: Alta,
asignada con el numero uno (1). Media con el numero dos (2).

Baja con el tres (3).

Las designaciones de importancia anteriores son relativas, ya
que se parte de la hipétesis de Elaborar un Plan de
Mantenimiento Programado, para los Equipos Principales de la
Planta ASU; con lo cual se considera a todos ellos de gran

importancia. Sin embargo, es necesario organizar de algun
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modo los trabajos; con el fin de cumplir a cabalidad con el plan
recomendado y evitar sobrecargas de actividades en lapsos

cortos de tiempo.

Seleccion de Equipos a Considerar para el Plan de

Mantenimiento: Equipos Criticos

Para la seleccién de los equipos a ser considerados se debe

establecer lo que es un Equipo Critico. Los Equipos Criticos son

aquellos que:

# Al fallar, paran la produccion del producto final y no existe
otro equipo disponible para sustituirlo.

# Al fallar, no para la produccién del producto final sin
embargo disminuye la Calidad del mismo.

# Al fallar, atenta con la seguridad del personal y proteccion
del entorno.

# A falta de reparacion inmediata de un equipo, provocara
un dafio significativo a este o algun otro elemento.

# Necesitan cuidados especiales o externos

De esta manera, y con ayuda de la experiencia del personal de

Operadores de planta, se logré seleccionar todos los Equipos y
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componentes a considerar para el presente Plan de

Mantenimiento.

Ademas se considerd los diferentes tipos de Desgastes, tanto
mecanico como eléctrico para la seleccién correspondiente, en

la eleccion de los equipos a ser considerados.

Los criterios escogidos para determinar el grado de importancia

son los siguientes:

a) Importancia con relacién a la produccion

Muestra la incidencia de la falla del equipo en el conjunto de
la linea de produccion; asi como evalua si la puesta fuera de
servicio provoca paralizacion total o reduccién significativa

en el proceso productivo.

b) Afectacion a la calidad del producto final
Indica el nivel de incidencia que ocasionaria un paro del

equipo en la pureza del producto final producido.

c) Probabilidad de falla
Evalua el grado de probabilidad de que ocurra una falla,
basandose en el historial de la maquina y tomando en

cuenta la experiencia del personal de planta.
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d) Tiempo de operatividad

Este punto permite evaluar la cantidad de horas de
operacién a que esta sometida la maquina, con lo cual se
pueden determinar cuales son los equipos que mayor
cantidad de tiempo permanecen en actividad durante el

proceso productivo.

Valor econémico
Este criterio se refiere exclusivamente al valor de tasacion
de la maquina, el mismo que depende de las condiciones

que presente al momento de realizar la evaluacion.

Susceptibilidad a falla catastréfica

_Evalua la magnitud de las consecuencias que una falla
imprevista del equipo, en un corto lapso de tiempo, pueden
ocasionar tanto en sus propios componentes; asi como
también en otros con los cuales estd en constante

interaccion.

Para proceder a realizar el calculo del factor de importancia, se

realizd una tabla de ponderacion, en la cual se asigna un valor

numérico a cada criterio, el que depende del grado de

participacion que tenga en la productividad de la planta y
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particularmente en la incidencia sobre la calidad del producto

final.

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

que alcance al ser evaluado.

TABLA 13

TABLA DE PONDERACION DE CRITERIOS PARA LA
SELECCION DE LOS EQUIPOS PRINCIPALES DE LA PLANTA
ASU.

FACTOR
CRITERIO DE
PONDERACION

a. Importancia con relacién a la

. 25
produccion.
b. Afectacién a la calidad del producto 30
final.
c. Probabilidad de falla. 22
d. Tiempo de operatividad. 15
e. Valor econémico. 20

f. Susceptibilidad a falla catastrofica. 18
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3.2 Levantamiento de Datos de los diferentes equipos seleccionados

de cada uno de los Sistemas

Una vez identificado los equipos a los cuales se los consideré como
Equipos criticos, se procedié al Levantamiento de datos de las
caracteristicas técnicas e informacion adicional, las mismas que me
sirvieron para a alimentar el Programa de Mantenimiento el cual,
actualmente es una herramienta fundamental para AGA del Ecuador

Planta Galapagos.

Entre los datos a Levantar fueron considerados en la siguiente hoja de
informacion creada para el respectivo uso. Entre los datos a considerar
para el proceso de levantamiento de datos e informacion relevante

fueron:

—

. N° de Equipo o Componente
2. Tipo de Equipo o Componente
3. Descripcién

4. En Servicio

5. Localizacion

6. Sublocalizacion 1

7. Sublocalizacion 2

8. Sublocalizacion TAG

9. Placa
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10. Centro de Costo

11. Fechas de Ingreso y Fabricacion Nota de Seguridad.

12. Persona Responsable.

13. Prioridad

14. Informacion Adicional

Cada uno de estos item, se indicaran en la elaboracion de cada una

de estas fichas.

Elaboracion de fichas técnicas de Equipos o Componentes

principales y de sus repuestos

Para la elaboracion de la Ficha Técnica de cada Equipo, se utilizé la

informacion obtenida en el levantamiento de datos.

La informacién se la empezd a procesar en Microsoft EXCEL la misma
que una vez generada sirvid para alimentar la base de datos del

programa del Mantenimiento Programado.

3.3.1 Levantamiento de Informacion.

La recoleccién o levantamiento de la informacion requerida para
elaborar un plan de mantenimiento, es de vital importancia para

asegurar el éxito del mismo.
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Una vez que se determina la forma de codificacion de los
distintos aspectos involucrados en este programa, se elabora un
formato que permita obtener toda la informacion posible, tanto
de placa como de catalogos y manuales del fabricante, asi
como también de los registros de operacion de cada equipo de

la Planta.

3.3.2 Datos de equipos y componentes

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

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

El siguiente es el formato utilizado para realizar el registro de
informacion basica de equipos y componentes de la planta

ASU.
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AGA S.A. PLANTA GALAPAGOS

DATOS TECNICOS DE:

EQUIPO: COMPONENTE:

N° de Equipo (Componente):

Tipo de Equipo (Componente):

Descripcion:

En Servicio: Si No

Localizacion:

Sublocalizacion 1:

Sublocalizacion 2:

Sublocalizacion TAG:

Placa: Si No
N° de Serie:

N° Modelo:

Fabricante:

Datos de Fabricante:

Centro de Costo:

Fecha de Ingreso:

Fecha de Fabricacion:

Persona Responsable:
Prioridad:

Informacion Adicional:

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

de alabes, caja de engranajes, etc.).
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N° de Equipo o Componente, indica el cédigo unico de

identificacion para cada uno de ellos.

Tipo de Equipo o Componente, identifica a cada elemento

segun su aplicacion caracteristica.

Descripcién, senala el equipo o componente por su nombre

caracteristico o funcién que desempena.

En Servicio, con este campo se puede identificar si el equipo esta

en operacion o permanece fuera de servicio.

Localizacién, en el caso del Ecuador este casillero corresponde a

Planta AGA Galapagos.

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

Sublocalizacion 2, sefala el sistema al que pertenece cada

elemento.

Sublocalizacién TAG, como ya se mencion6 en el subcapitulo
anterior, corresponde al cédigo que consta en el plano de

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

fabrica.

Los datos de N° de Serie, Modelo, Fabricante y datos de
fabricante por lo general se los encuentra en la placa del equipo

respectivo; o también recurriendo a manuales y catalogos.

Centro de Costos, para la planta Galapagos, el centro de costo
es fijo y se lo representa con el cédigo establecido anteriormente:

PO1.

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

una mejor planificaciéon del mantenimiento.

Nota de Seguridad, esta indicacion proporciona detalles acerca
de las medidas que deben tomarse en cuenta, antes de iniciar un
trabajo de mantenimiento en una maquina. Esta informacion es de
gran importancia para el personal de planta y mas aun para el

personal tercerizado.
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Persona Responsable, se refiere al técnico de la planta, que
tendra la responsabilidad de supervisar y avalar el trabajo del

personal designado para el mantenimiento.

Prioridad, de acuerdo al cédigo establecido de prioridades, se
asigna a cada tarea. El factor de prioridad depende de algunos
aspectos como: las necesidades de la planta, el tiempo estimado
para los trabajos, la disponibilidad de personal, y por sobre todo

de la afectacién del equipo a la productividad.

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

rom de trabajo, etc.

3.3.3 Tareas e Instructivos

Una vez que se recoge toda la informacién necesaria, de cada
uno de los equipos involucrados en el plan de mantenimiento, es
posible realizar una asignacion de tareas y de instrucciones para
la ejecucion de las mismas. Para el caso particular de este

trabajo, se elaboré un formato; en el que se incluyen los
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siguientes items; considerados para la posterior alimentacion del

software de mantenimiento.

AGA S.A. PLANTA GALAPAGOS

HOJA DE DATOS PARA LA REALIZACION DE TAREAS E

INSTRUCTIVOS

Descripcion:

N° de Equipo:

Nota de Seguridad:

Nombre de la Tarea:

Cddigo de la Tarea

Frecuencia:

Instructivo:

Existe Manual?: Si

Caracteristica del Manual:

No

Codificacion del Instructivo:

Tipo de Trabajo:

Prioridad:

N° de Personas:

Horas Estimadas:

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

identifican al equipo o componente.

Nombre de la Tarea, describe la actividad que se plantea

ejecutar en forma general; con lo que se puede tener una idea

global del trabajo a realizar.
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Codificacion de la tarea, de acuerdo al cdédigo detallado
anteriormente, se registra cada tarea con la finalidad de
mantenerla disponible al ejecutar el programa, ya que puede la

misma tarea ser asignada a equipos similares.

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

establecido anteriormente.

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

mantenimiento de cada maquina.

Existencia de Manual, este literal se propone como parte de las
recomendaciones del personal de planta; ya que segun su
experiencia, al existir un indicativo de la existencia de un
documento que contenga datos especificos de operacion y

mantenimiento de la maquina en cuestion, se puede contar con un
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elemento de apoyo técnico que aporte a la realizacién de un

trabajo eficiente.

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

manera acceder a esa informacién con facilidad.

Codificacion del Instructivo, la elaboracién de un cédigo para
cada instructivo, permite acceder a la informacion del mismo con
mayor rapidez y facilidad; siendo posible ademas adaptar esa

informacion a otros equipos de similares caracteristicas.

Tipo de Trabajo, en este item se indica el tipo especifico de
trabajo a desarrollar, de acuerdo a la asignacion de cdédigos

indicada en el numeral anterior.

Prioridad, se coloca el codigo de prioridades establecido, el

mismo que revela la importancia del trabajo que se debe ejecutar.

Cantidad de Personas, relaciona el trabajo a desarrollarse con el
personal que se requiere para el efecto; esta informacion esta
sujeta a modificaciones constantes, debido a distintas razones
como requerimientos de planta, avances en la tecnologia de la
maquinaria, desarrollo de nuevos métodos de trabajo de

mantenimiento, rendimiento del personal entre otros. Inicialmente
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se propone en base a la experiencia recogida de trabajos

previamente ejecutados.

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

mantenimiento previamente ejecutados.

3.4 Creacion de la Base de Datos generada con el levantamiento de
datos de los diferentes equipos de cada Sistema en Microsoft

Excel.

Para la creacién de la base de datos se debié previamente un
levantamiento riguroso y previamente una identificacion de sus
respectivos codigos, el mismo que hacen mas expedito la creacién por

lo que se requiere el ingreso de toda esta informacion:

3.4.1 Almacenamiento de Informacion.

Una vez que se ha recogido toda la informacion necesaria para

realizar la programaciéon de los trabajos de mantenimiento, se
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tiene que registrar de algun modo todo el conjunto de datos

existente.

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

la planeacién de mantenimiento de la Planta ASU.

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

respectivo instructivo de mantenimiento.

El fin de tener una base de datos que relacione toda la
informacion recopilada y dispersa, es que se puede ejecutar
convenientemente la implementacion de un software

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

esta tesis servira de base para su posterior implementacion.

Planeacion del Mantenimiento de la Primera Etapa del

Proceso.

Una vez estructurado el modo de registro y codificacién; es
posible efectuar la asignacion respectiva de las tareas, elaborar
las fichas para rutas de inspeccion y lubricacién, planificar las

paradas programadas de planta, etc.

Para seleccionar, de cada sistema, los equipos que vayan a ser
intervenidos por el programa, es necesario tener una vision
general, de lo que significa administrar un programa de
mantenimiento. Con el fin de lograrlo, se plantean las
siguientes inquietudes, las mismas que proporcionan los

argumentos necesarios para poner en practica este plan:
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1. ¢ Qué equipos inspeccionar?

Se recomienda realizar un analisis de los equipos y
componentes, considerados parte del sistema al que se
haga referencia, con el fin de identificar su funcionalidad
dentro de la operacion global que dicho sistema desempenia;

por ejemplo:

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

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

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

e Equipos de medicién y control: programadores ldgicos,
alarmas, sensores, etc.

Edificios: infraestructura, civil, metalica.

2. ;Qué se requiere inspeccionar de esos equipos?

Una vez establecidos los equipos a inspeccionar, es
necesario realizar un listado de todos los items que

requieran de esta actividad.
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3. ¢Cual es la frecuencia de inspeccion?

La frecuencia de inspeccion se programa en base a:
e La determinacién de equipos criticos.

e Edad y valor de los equipos.

¢ Horas de operacion.

e Entorno y susceptibilidad del equipo.

4. ;Cuando inspeccionar?

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

e Realizar revisiones de rutina a Intervalos cortos en
operacién o cuando no hay produccion.

¢ Realizar revisiones periédicas, con el equipo en operacion
0 en parada; aqui se incluyen: inspecciones visuales,
inspecciones que ameriten desmontaje.

e Programar el trabajo anticipadamente, para los periodos
de contingencia.

e Se debe tratar de distribuir el trabajo equitativamente a lo
largo de todo el afo, procurando hacerlo en periodos de

baja produccién.
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5. ¢Quién es el encargado de inspeccionar?
En lo posible es recomendable encargar el trabajo al
empleado mejor capacitado en una tarea especifica; para el
presente caso, la disponibilidad de personal, es un limitante;
por lo que frecuentemente se asignara el trabajo a personal

externo, especializado en esa funcion.

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

registros 6 récores del departamento de mantenimiento.

7. ¢Cudl es la periodicidad de las tareas repetitivas?
Aunque se trate de una misma tarea, la frecuencia entre
ellas, depende del equipo. Se recomienda seguir las
recomendaciones del fabricante, tomando en cuenta el

entorno global en el que se desenvuelve el equipo.
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8. ¢Cuando se programan las tareas?

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

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

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

sobrecargar excesivamente de trabajo a los operarios.

3.5 Diseno de la Base de Datos de Instructivos y Tareas en Microsoft
Access para generar las Ordenes de Trabajo: Descripcion y

Desarrollo del Programa.

La implementacion del programa tiene informacion ya almacenada para
la correcta operacion del Sistema Control de Equipos o
Componentes. Cabe destacar que el sistema se adapta rapidamente a
los requerimientos y necesidades de la AGA Planta Galapagos. No
obstante es de mucha importancia saber como esta estructurado el

programa para su operacion optima.
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El programa ha sido desarrollado en Visual Basic 6.0 bajo Windows, y
la base de datos en formato Access 2000, la cual brinda una interfaz

grafica agradable para el operador.

Cabe recalcar que en la actualidad AGA del Ecuador, posee un manual
que he proporcionado y disefiado para que el Operador tenga facil

manejo del mismo.

Para ingresar en el programa tengo que ingresar mi clave personal

mostrado la siguiente figura:

&, Acceso ol Sistema
Ingreze Logn p Password:

Login man i
Paszwond : lq—

rgfgxﬂprall}{g-an:ela| 5 5

FIGURA 3.1 PANTALLA DE ACCESO AL PROGRAMA

Esta es la pantalla de presentacion del Programa el cual permite
conocer que ya se ha ingresado y se estd autorizado para poder

manipularlo.
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S AGA. 5.4 PLANTA GALAPAGOS version 1.0

fychvo et Manlermmnly  Procssos  Consubess y Heporles  Sitema Veplana Aygda

EEETE

Siaterns Control de Equpcn/Componentes 14/05/2003 | 20:06

FIGURA 3.2. PANTALLA PRINCIPAL DEL PROGRAMA

Como se muestra en la pantalla principal hay diferentes modulos los

mismos que son:

e Moddulo de Mantenimiento

e Modulo de Proceso

e Modulo de Consulta y Reporte;
e Moddulo del Sistema; vy,

e Mmddulo de Ayuda

Modulo de Mantenimientos

Este modulo permite registrar la informacion de las diferentes tablas
maestras que maneja el programa, el mismo que es de manejo

externo. En él encontramos las siguientes opciones:



98

Tipo de Equipos.- Aqui el programa permite actualizar, eliminar o
ingresar nuevos Tipos de equipos. Los tipos de equipos son la
codificacion creada y supervisada internamente por AGA, para cada
uno de los elementos del sistema que comprende el proceso de

produccion.

2 Mantenimiento de Tipos de Equipos

— Tipo de Suministro
Cédigo: Jour |

Dezcripcidn: |Separador de Agua

Estado: IACHW vl

F‘E,/ﬂuevo | Qancelall H Grabar | ﬁ‘ Salir |

FIGURA 3.3. PANTALLA MANTENIMIENTO DE TIPOS DE

EQUIPOS

Equipos/Componentes.- Mediante esta opcion se podra llevar el
mantenimiento de los equipos o componentes existentes, es decir, total
informacion correspondiente del equipo, con la posibilidad de
modificarlo, afadir informacibn como es el codigo del
Equipo/Componente, la descripcion del equipo, localidades, centro de
costo, numero de Serie, codigo de modelo, Direcciéon de la Imagen,
nombre del Responsable, Datos del Fabricante, Fecha de Fabricacion,
Prioridades, Notas de Seguridad (Informacién Adicional) y Datos de los

manuales si existen.
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2% Mantenimiento de Equipos/Componentes M= B3
— Equipos/C
[ Cédigo: JEGOT020 21014 3| Tipo: [ME 3 [Motor Eléctrico
Dieseripeist: [Motor del Compresar Principal Centro/Costo: [P0
LS Sublocalizacién 1: [Sala de Maquinas Na. Serie: 470067
Sublocalizacién 2 [Sistema de Compresidn Principa Mo.de ModelofTyps): |IRN7403-2<230-2
"L Sublocalizacion/TAG: [CZ10TM Diree. Imagen: | A Ql
ResponsablefJr-01 5] |Joige Romero Fecha de Fabricacidn 1I7r"7r'"7
Prioidad: [T &JJaka Eddl: |Act.vn -
—Datos del Fabri
Fabricante: F-003 _@JSIEMENS SIEMEMS
Observacian:  |1ade in Germany ﬂ
Inf idn Adicional [Mota de 5 idad]

-

* &ntes de abrir la caja de bomes, DESCOMECTAR todas las acometidas para de esta manera evitar tener energia eléchica en el
motor del compresar

* Todas las piezas desmontadas asi como las junturass parciales y superciales del motor y tutbocmpresor se limpian totalmente de
graza por medio de TRICLOROETAMO antes de volver a hacer ensamble)

Eziste Manual 2: &+ Si " No

Caracteristicas [Manual de Operacion/Maguinaria  Equipos dusiiares/Tomo 2 ;I

del Manual Biblioteca Principal AGA GALAPAGDS KM 11172 WiaDaule ;l
Bl Hueyo | Cancelar | [ Grabar | % Innprinnir | = Salir |

FIGURA 3.4 PANTALLA MANTENIMIENTO:
EQUIPOS/COMPONENTES
Tipos de Tareas.- Mediante esta opcion se podra modificar, afadir los
diferentes tipos de tareas para del programa. EI mismo que sera

Predictivo, Correctivo, Preventivo o Paro Programado.

= Mantenimiento de Tipos de Tarea _ =] =]
~Tipo de Tarea
Cédigo: EES:

Descripcisn: |Preventiv0

Estada: I.-‘-‘«c:tivo - I

[E Hueyo | Eancelall B Grabar | [ Sali |

FIGURA 3.5. PANTALLA MANTENIMIENTO DE TIPOS DE TAREAS
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Tareas.- Aqui se podra identificar Cédigo, Nombre, Tipo, Frecuencia
de la Tarea y en qué Sistema se encuentra el Equipo. Ademas si se
encuentra o no en funcionamiento: Activo o Inactivo. Puede ingresarse

Tareas adicionales, para actualizar el programa.

2% Mantenimiento de Tarea [_ 5] %]

 Tarea

Cdige: PeFs20 ]|
Mambre d a Tarea: [Mantenimienta Eléctica: Cajs de Bomes

Tipo de Tarea: 01-Preventiva -

Frecuencia: F52 = fnual =
Sistema; [z [El5istema de Compresion Principal de aire
Estado: |sctivo 2
[l Hueva | Cancelar | B Gratar | & Salr |

FIGURA 3.6 PANTALLA MANTENIMIENTO DE TAREA

Instructivos.- Aqui se podra identificar cddigo de tarea, Equipo, Tipo
de Trabajo que se va a realizar y netamente todo el Instructivo de la
tarea. Se puede crear un Nuevo Instructivo y afiadir para actualizar el

programa.

a% Mantenimiento de Instructivos M= B
[ .  Cddigo: [PYMMED205 I
L Adigo: =N |

Equipe:  [EGO10201-C2101-4 Q?Jl Tipa : [ME

@ Diesciipe.: [Motor del Compresor Principal
o

Tipo de Tarea |D1 | IPrevenlivU

£% . Tipode Trabajo: |1 Mecinica LI Estado : |Act|vu LI
Dezcripcidn:
= Revizar el nivel del aceite a traves de la mirilla del partacaojinete. ;I

* Cheguear el promedio de la temperatura de los cojinetes tomados a los comespondiente
15 dias anterior para observar variaciones.

*Werificar gue la temperatura de las chumaceras esten dentro de rango permitido de
ternperatura orea 75 C.  Cheguear la refrigeracion del mator.

= Realizar un Analisis de vibracion cada 30 dia para el chegqueo de Desalineamiento de
tator- Compresar.

=‘er recomendaciones de Espectrumn

J |

Bl tewn | B Cancelar | H Grabar | = sar |

FIGURA 3.7 PANTALLA MANTENIMIENTO DEL INSTRUCTIVO
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Operadores.- Aqui se me permitira Ver, Modificar, y Afadir datos de
los Empleados: Operadores de Planta, como: Nombre y Apellido del
empleado, numero de cédula del empleado y RUC, Direccion del
domicilio actual y teléfono, Fecha de Nacimiento del empleado, lugar
de Nacimiento, Proveedor, Fabricante, email del empleado (opcional) y
pagina web Fax, estado civil del empleado, Seleccionar el
Departamento al que pertenece, Cargo que desempena dentro del
Departamento, Profesion que ostenta antes la sociedad (opcional) y
Tipo de Trabajo. Ademas se indica si la persona es: proveedor,

empleado, o fabricante.

2% Mantenimiento de Personas M= B3
~ Datos P, I

Cedige: |05 [3] Nombres :[aBE ASEA BROWN BOVERI 5.4

Apelidas: 4BB ASEA BROWN BOVERI 5.4

i ; e
Direccidn Cuite: Ulloa M31-264 y Aw. kariana de Jesus

Telgfono Caza: | 250 0845, 250 0646, 250 0547, 250 0645 Ciudad: |

Lugar de Mac.: |[DESCONOCIDA Enntactn'lmg_ Fabricio Lopez

email : Pégina Wbt v, abb.com/ec

Fax 250 0EG0 Casila: | Estado Civil: |Soltera ~|

Fecha de Macimiento: IT Estado m

— Datos Laborales

Departamento : IKGA Planta Galdpagos j Cargo: |DESCDNDCIDD

Profesion : Telétono Trabaio:l

Descripcicre | epresentante en Ecuadar. * Equipos y mantenimienta. jl
~ Dtros Datos

Persona es... X —
¥ Praovesdor [~ Empleads [V Fabricants | Vipm e Ut IZEIEC"'CO :Iv
El Huevo | [E]X Cancelar | & Grabar | & Salr |

FIGURA 3.8 DATOS DE OPERADOR, PROVEEDOR Y
FABRICANTE
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Departamento.- Aunque actualmente solo hay un departamento esta

opcion me permite modificar y afadir nuevos departamentos.

2% Mantenimiento de Departamento M= 3

— Departamento
Cadiga: lm

Descripcidn : 4G4 Plarta Galdpagos

Estado : Activo - l

By Hueva | EENCEbfl [§ Grabar | = Salr |

FIGURA 3.9 PANTALLA DE DEPARTAMENTOS DE PLANTAS

Modulo de Procesos

Este menu tiene como objetivo realizar todas las transacciones que
tengan que ver con Solicitudes de Trabajo, Orden de Trabajo y

Actualizar Fecha de Realizacién. En él encontramos el siguiente menu:

Procesos

Solicitud de Trabajo
drden de Trabajo
Actualizar Fechas/Realizacion

FIGURA 3.10 MENU DE PROCESOS

Solicitud de Trabajo: En esta opcion podemos Ingresar, Crear y
Consultar las solicitudes pendientes o recientes. Ademas se podra

eliminar solicitudes anteriores.
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3 Solicitud de Trabajo =

Cabecera de Solicitud
Nimero o000z il Fecha Solcitud: [10/05/2003

Datos del Solicil
Solictada por. | van fcocts Departamento: |45 Plarta Galapagos Cargo: [ingeniern

Cédige: [EGD10201-C2101-M 3l anlnl del Compresor Principal

Datos del Provesdor
Tipo de Trabaio: [1Mecarica x| Cadigo: [F-003 5] [[ATLAS COFCO ATLAS COPLD

Datos del Tipo de Tarea

Cédiga de Tipo de Tarea: |02 5 IF‘redictivn

[ |
’VDalns del Equipo/Componente i
[z |
[ |
|

# Solicitud | Fecha Gal. Detalle del Trabajo a Realizar:

1 _|ooo02 10/05/2003 * Realizar un Anélisis Termografico j

* Realizar un Analisi de Vibiacion al Motor del Compresor Principal

‘ El Huevo | x gancalar| [ Grabar | = Nl | = Selir |

FIGURA 3.11 PROCESO DE SOLICITUD DE TRABAJO

De la misma manera se puede obtener una impresion de la solicitud
para almacenarlo en carpetas y tener asi un historial externo. Esta
impresion puede mostrarse en pantalla para ver como va a ser

realizada o si se conviene modificarla.

AGA 5 FLANTA GALAPAGOS version 1.0 - [Sobicitud de Trabajo]

B2 fuchva Y Marterisenin Procesos Conndbas pMeportes  Sistena Veglans  Apgrda J—Jﬂ

PNy

=
ﬁ(ﬂ AGA PLANTA GALAPAGDS
Fidmetra 71T Vie Dol Tesedonoe 20000 o 415 4T 25472 P 20050
Solicitud de Trabajo
Selicitud: ooom
Fecha: 1162002
Selicitade per: 1801 han Acasta
Departamento:  AGA Planta Galipagas
Equipa f Companants: EGDOR02-C00
(s} Apelén del Equipe | 3
Y _ . b |
11 11001 PSR
sz lvan Acoita Srhena Condeel de Equpos/Comporeries e | A

FIGURA 3.12 PRESENTACION DE SOLICITUD DE TRABAJO



104

Orden de Trabajo: Aqui se podran generar todas las érdenes de
trabajo, las mismas que seran generadas previas a sus respectivas
solicitudes. Se podra Ingresar, Consultar, Modificar y Eliminar. La

pantalla que se presentara sera como se ve en la Figura 3.13.

¥ Orden de Trabaio M= B

Fecha: 10/05/2002 1| Teléfono (Trabaiak| Tipo de Tarea: [02 [Fredictive
~Datos de la Orden
Nro Orden W@ Cod Tarear[FVF520205 3] [Mantenimisrto Eléctice: Caja d= Bones Fecha Progiamadar[10/05/2003
Asignado par] 111 3 [ Carlos Tomes Asignado a: [P-086 & [INGEDDS & CIA

Prioridad:  [1 /& [fAra 2

‘ Tipo de Trabajo: |1-Mecénicn Ll Cant.Personas (1..10) |2 Horas Estimadas: |2 | ‘ ‘

"Dalus del Equipo/C

Cédigo: |EGU1UZU17C2‘WUT—M m|MotmdeltompresorPnncupal | Wer Datos Equipo |

~Solicitud de Trabajo Datos de la
Mimera:  [0000Z —‘ Hora de Soiicitud: 7527 | Selieitada por; [1van Acosia

Respuestos » Materiales Usados: I :I !
Datos del Instructive

Cod, Instructive: -

* Limpiar el polvo o secar humedad en caso de hacer, particularmente en los aisladores -

< Camprobar ol sstado de juntas o superficies de ciere para asegurarss su hermeticidad. Chauear temperatura de metor

 Comprobar estada de aislamiznto de los catles p llegar a la caja de banes

- Verifique desalineamienta Posible y temperatuias de las chumaceras

“Warifiqoacién de Alineamiento con Compresor =l

& Grabar | K Concelar | #53 nlodficer | = I | = Sali |

FIGURA 3.13 PRESENTACION DE ORDEN DE TRABAJO

i AGA. S.A. PLANTA GALAPAGOS version 1.0 - [Diden de Tr.

E# Archivo MWer Mantenimiento Procesos Corsultas y Reportes  Sistema  Wentana  Ayuda =] x|

=l 2| o oy |

= Zoom [100% =1 ‘
ﬂgq AGA PLANTA GALAPAGOS
FiBmetra 11 % Via & Daule TeEfonos: 2-101060 B4 4121-4122-4123 Fax 2101060
Orden de Trabajo
Ne.Orden Trabkajo: 0o0at No.Selicitud: 00001
No. de Tarea: PDF40331 Analisis de Vibracion Fecha de S 1702002
Asignade por : CT-01 Carlos Torres Hora de Seo z1m
Asignado a: P-4 BASCULAS ICOB BASCULAS  Solicitado por: tvan
Fecha Orden: 17/06/2002 No.Teléfono: i
Prioridad: 2 Media Tipo de Tarea: 02 Predictive
Fecha izacio
Hora de iy
Tipe de Trabajo Cantidad de Personas Heras Estimadas
H
No. Equipo: EGO10202-C2101 Descripcidén:  Compresor Centrifugo 3 Etapas
ins: TC Deseringién: Turbocompresor -
P miﬁnu_ il < | o
Usuario : lvan Acosta Sistema Control de Equipos/Componentes 14/05/2003 | 20:34

FIGURA 3.14 PRESENTACION DE IMPRESION ORDEN DE TRABAJO



Mientras que la pantalla de presentaciéon

impresién sera la que se muestra en la Figura 3.14.
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para su respectiva

Actualizacion de Fecha/Hora de la Orden de trabajo.- Este

opcion me permite registrar la fecha y hora al realizar una orden de

trabajo

24 Actualizacion de Fecha/Hora de Realizacion de la Orden/Trabrajo  [EIJE E3

— Datos de la Orden

Mimera :

| ﬂ

Solicitado por:

Departamento:

Carga

Datos del Solicitante

Ivan &costa

(G4 Planta Galdpagos

Ingeniero

—Salicitudes

# Orden
1_joooo1

Fecha Drden
17/06/2002

18/06,/2002
Tiempo Empleado: IBD Minutoz

Fecha de Realizacidn:

#% Modificar | @ Salr |

FIGURA 3.15 ACTUALIZACION FECHA/REALIZACION DE
ORDEN DE TRABAJO

Modulo de Consultas y Reportes

El objetivo de este modulo es de presentar las diferentes consultas

y reportes que proporciona el Sistema Control de Equipos o

Componentes. En la Figura 3.16, se puede consultar todas las

caracteristicas

técnicas de cada uno de

Componentes de cada sistema.

los

Equipos vy
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Con=ultas v Reporke=s
Equipos"Componentes
Hi=torial E quipo=
Ferzonas
Departamento=s
Tipos de E quipos
Siztemaz=SProcezo

Souditoria del S

FIGURA 3.16 MENU DE CONSULTAS Y REPORTES

Consulta de Equipos: Aqui podemos ver todas las caracteristicas
técnicas del Equipo/Componente (Figura 3.17), el mismo que se puede

imprimir para su mejor visualizacion (Figura 3.18).

=k Consulta General de Suministros [_ =}
—Escoja la Opcidn de Basqueda
& Por Equipo

= Por Fabricante

" Par Prioridad
" Par Estados

" Puor Tipo de Equipo
" Por Responsable

— Equipo
" General  Codigo:[EGOT0201-C2101-H
% Especifica Descripoidn |Fd otor del Cormpresor Principal

¢
) |

Tipo de Equipo
T |

Fabricante |

Fabricante: | =N | |

Hesponsable
’7 Responsable:| QJ |
L] Erioridad
[ Pricridad: ‘
b Estados
W [ i Activos " Inactivos
-
% Irrprirnir = Salir |

FIGURA 3.17 MENU DE CONSULTA CARACTERISTICAS DE

EQUIPO
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SAGA_S.A PLANTA GALAR

= 2 olm |8
PO J
ﬂgﬂ AGA PLANTA GALAPAGDS
DATOS TECNICOS DEL EQUIFO
i g EopuipoiCompssnuntl; ECONIEN L2104
Tine de EGUD0 0 Componmnie; L Moo Bectrico
Duscripeidn: Moter Sel Compraser Privcipsl
Cn Surics 1 Actvo
Lus s athin PLANTA, AU GALAPAGOS
Sulincalizackin 1 an che Mdpras
Sathoc Mzackn 2 “artara de Congre s Procga
Suthocszackn | TAG: CN0NM
Conartamero 010
i, St 4roonr
o, by BTy BT, THIR0-T =]
T C—  f
Upuaio | bean hcowts tiistwns Conbiol e € g e /U omganantss 140800 X

FIGURA 3.18 DATOS TECNICOS DE CADA EQUIPO

Historial de Equipo.- En esta opcion se puede ver todo un historial
completo de los trabajos realizados en cada equipo, los mismos que

fueron procesados con el levantamiento de informacion

2% Historial de Equipos / Componentes HE B3
—_ Equipos / Componentes
1 \ Seleccione un Equipo:

Cadigo: EGO0202-C2101

e Ly Deseripeion :f Compresor Centrifugo 3 Etapas [Turbocompresar)
Tipo: TC |Turbocompresor
- » R
Fecha Num.Ord | Descripciin
1 |01/01/2000 | 00000 = COMCLUSIOMES: La temperatura de las chumaceras
| 2 |01/01/2000 00000 Eje de Transmision * SINTOMAS: No se detecta la pr
| 3 |01/01/2000 00000 Caja de Multiplicacion.Cojinete de 4ta Etapa * SINTO
| 4 |01/01/2000 00000 Ruido Extrafio en Compresor y Motor* Chequeo a toda:
|5 |01/01/2000 00000 ~Se hace verificacion de Ali i Motor-Comp
|6 |01/01/2000 00000 “Cambio de sellos
| 7 |17/06/2002 00001 Analisis de Vibracion a Compresor
g [17/06/2002 00001 Inspeccion del filtro de Aceite

1| | »

@ Irnprirnie | [ Sali |

FIGURA 3.19 HISTORIAL DE EQUIPO/COMPONENTES
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B3 Archive ¥er Mantenimisnto  Procesos Consulasy Repotes  Sistema  Ventana  Ayuda =& x|
=| 4 o LS| |
=] Zeom [100 7] |

=l

/ﬂg/@ AGA PLANTA GALAPAGOS

Kildmetrn 1172 ia a Daule Telgfonos: 2-T0T060 B4 4127-4122-4123 Fax 2-101060

Pages: WU »IM| 4

Historial del Equipo / Componente

Cédigo: EGO10201-C2101-M

Equipe: Motor del Compresor Principal
Fecha 01/01/2000 Hum.Ord. 00000
Asignado a (Ejecutante):

Trabajo Realizado

Cojinete lado de Acople * SINTOMAS: No se detecta |a presencia de Temperatura Anormal, ks méxins temperatura
medida es 57 7 C* DIAGNOSTICO: Mis, Mo Aplica. mplementar programa de Mantenimiento Predictivo por Terma
wigion con INGEDOS ¥ C14* RECOMENDACIO

Fecha 01/01/2000 Num.Ord. ooood

Asignado a (Ejecutante):

Trabajo Realizado

* CONCLUSIONES: *La temperatura de las chumaceras estén dentro de lo permitido (Tolerancia 75C). *El Bobinado
del mator tiene aislamierto clase F, es decir que soporta 155 C por 1o que la temperatura del estetor esta dentro de la
tolerancia. * Las vidrac

ol

[Usuario: tvan Acosta [ Sistera Control de Equipos/Componentes [140502003 | 2115

FIGURA 3.20 IMPRESION DEL HISTORIAL DE

EQUIPO/COMPONENTES
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Operadores, Fabricantes, Proveedores.- Adicionalmente se tiene la

Consulta entre Fabricantes, Proveedores y Datos de Operadores como

se muestra en la Figura 3.21.

Consulta General de Empleado [_ D=}
Criterios de Bisqued
’7 " Empleados (o " Fabricartes " Todos
Cédigo Apellidos | Mombres | Direccitn [ Cédu=
1_|P-001 AGA CRYD AB AGA CRYD AB 5-402 72 Goteborg 0
| 2 |P-056 AINSA AINSA C.C. Promocentio. Eloy A 0
| 3 |p-0O58 AMERICAN GAS & AMERICAN GAS %8730 Hemley Road, Alab 0
| 4 |P-061 AQUA-PRD 5.A. AQUA-PRO 5.A.  Guayaquil:Chile 2815 y ¥ 0
| 5 |P-060 AQUINSA AQUINSA 0
| 6 |RA-D1 Arias René DESCOMOCIDA 0
| ¥ |P-003 ATLAS COPCO  ATLAS COPCO  Am Ziegelofen2, 50999 k0
| 8 |P-051 BAILEY - FISHER |BAILEY - FISHER 125 E ast Country line RoiD
| 9 |p-014 BASCULAS ICOB |BASCULAS ICOB |Esmeraldas entre Urdanel D
| 10 |P-054 CAMEI S.A CAMEI 5.A. C.C. Alban Borja 1° Piso, 0
| 11 |P-064 CAPROTECSA CAPROTECSA Gye. La Garzota. Av. Prin0 =
o s i e ra— LH

@ Imprimir = Sl |

FIGURA 3.21

FABRICANTES

CONSULTAS EMPLEADOS-PROVEEDORES-
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Departamentos.- Esta opcion me permitira ver todos los
departamentos que tiene la planta de AGA Galapagos, en este caso

sblo presentara el Departamento unico en pantalla. Figura 3.22.

2k Consulta General de Departamentos M= B3

| Cédigo | Descripcién |
1 GID-10  |AGA Planta Galapagos |

é Imnprirnie |

FIGURA 3.22 CONSULTAS DE DEPARTAMENTO

Ademas se tiene la Consulta de los Tipos de Equipos como se
muestra en la Figura 3.23. Esto se puede presentar en impresion

para facilitar su visualizacion, en la Figura 3.24

&% Consulta de Tipos de Equipos M=l B
Codigo Descripcidn -
1 AR Accionamiento de Hegulaion |
2 AL Actuador Lineal
3 BA Bomba de Aceitessss
4 Bwf Bomba de Agua
5 BFP Bomba de Producto
6 CT Calentador de Reactlivacion
7 CH Columna de Rectificacion
] CP Comprezor Reciproco -
o SeEs——— LIJ
= ..
@ Irriprirviie |

FIGURA 3.23 CONSULTAS DE TIPOS DE EQUIPOS
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\ AGA. 5.A_ PLANTA GALAPAGOS versién 1.0 - [Tipos de Equipos]

B¥ Archivo Ver Mantenimiento Procesos Consulas yRepottes Sistema Ventana  Apuda =8 x|
| 5] | 0y |
H] el ol \

E|

AG1

AGA PLANTA GALAPAGOS

Fiigmetro 117 Via @ Dale

Telefonos: 2101060 BA4121 41224123 Faw 2101060

Tipos de Equipos
Cédigo Descripcion
AR Accionamiento de Regulaiin
AL Actuador Lingal
) Bomba de Aceitessss
B Bomba de Agua
BP Bornba de Producta
cT Calentador de Reactivacién
CR Columna de Rectificaciin
cP Compresor Reciproco
CA Controlador Automatico
ED Enfriador de Deaxidacién
Pows M DDAl 4 _ i | _>IJ

Usuario Ivan &costa

Sistema Conlrol de Equipos/Componentes TanEams | 28

FIGURA 3.24 PRESENTACION PARA IMPRESION DE

TIPOS DE EQUIPOS

En las consultas también se puede presentar cada uno de los

Sistemas de Produccion de Planta como se muestra en la Figura

3.25.

=% Conzulta General de Sistemas de Procesos de Produccion ] E3

Codigo Descripcion -
1 1 Sistema de Captacion de Aire
2 10 Sistema: Subestacidn Eléctrica
3 11 Siztema de Control [Instrumentacion]
4 12 Siztema de Almacenamiento de Producto
L 2 Sistema de Compresion Principal de aire |-
b 3 Siztema de Refrigeracion
Fi 4 Siztema de Punficacion de Aire
g L Sistema de rectificacion -
T LIJ

@ Irnprirnir |

FIGURA 3.25 CONSULTAS DE SISTEMAS DE PRODUCCION
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Auditoria _del Sistema.- Consiste en el seguimiento de las
transacciones o acciones realizadas por el usuario dentro del
sistema Figura 3.26, como por ejemplo: Si un usuario registra un
nuevo Empleado, se almacena como transaccién en nombre de la
ventana (Mantenimiento de Empleados), la accion realizada
(Nuevo), la fecha en que realiz6 el movimiento y el nombre del
usuario. Ademas se podra establecer de qué fecha a qué fecha se

desea saber que transacciones él ha hecho.

&% Auditoria del Sistema M= B3
~ Fecha

- Desde IDUDEHzDDS Hasta: |14£E|5£2DDS

i — Tipo de Auditoria Ide)nFiﬁcacién
! Cadiga: a0 (&

" General Maombres: lvan
N Apelidos: Acosta
vy ' Especiica Departamento:  |4G4 Flanta Galapagos
Cargo: Ihgenisro
L ElF Nuevo | % Irnprirriir | = Salr |

L}

FIGURA 3.26 AUDITORIA DE SISTEMA

Moédulo de Sistema.- En este mddulo se trabajaran con datos de

control como son: realizar los procesos de Depuracion de Tablas
del Sistema Control de Equipos o Componentes, llevar un control

en cuanto a los usuarios del sistema y parametros. Figura 3.27
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Siztema
Llzuarioz 2
D atos
Depuracion de T ablas
Parametrozs

FIGURA 3.27 MENU SISTEMA.

Usuario.- Me servira para registrar a un empleado o usuario, con
su respectivo cargo y contrasefia para que con ella pueda acceder
al programa y aparecera una ventana como la Figura 3.28 si se
desea cambiar la contrasefia por seguridad al ingreso del mismo

entonces se podra modificarla como se muestra en la figura 3.29

=% Registro de Usuarios =i =3
—————— [ Clave de Acceso
4 Codigo [TE] ]
Login: carlos
(g Contrasefia: ~ [==
Ik Confirmar contrasefia; |« +
— ldentifi

Maombres: |Carlos

Apelidos: | Tomnes

D epartamento: [2Ga Flanta G alapagos
Cargar: [oESCOMCIDD
| E stado: |A.3[i\,g = | |

‘ EH Grabar | xganceharl gMndificarl = Salir |‘

FIGURA 3.28 REGISTRO DE USUARIO

¥ Cambiar Contrasefia [Claves) M= E
—Usuaio——~ | dentificacidn
b Contrasefia;| - Nombres: I\van
& Lagin |Ivan Apellidos :IAcosta

— Cont i ~Login
Nueva Confrasefia - Nugvo Login iwan
Confirmar Contrasefia: l— Confirmar Login: li\.-an—

[ Grabar | = S |

FIGURA 3.29 CAMBIO DE CONTRASENA
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Datos.- Aqui pude realizar Respaldo de Base y Restaurar Bases
de Datos los mismos que pueden ser diarios, mensuales o anuales
para de esta manera no perder la actualizacion de datos y de esta

manera garantizar copias seguras, fueras del programa. Figura

3.30.
& Respaldo de Datos M= B3
~ Auta de la Baze de Datos
JCaGANRespaldos
— Hombre del Respaldo |  Fecha y Hora del Respaldo

J12_05_2003 22 54 Fecha [dd/mm ol |T 2/05/2003

— Tipo de Respaldo: -
& Diarig Mensual  ©C Anual Hora (hh:mm) : |22'54

[ |
[Ely aceptar | [ Salr |

FIGURA 3.30 RESPALDO DE DATOS

De la misma manera se puede Restaurar la Base de dato anterior

como se muestra en la figura 3.31

fﬁ,ﬁeslauracién de la Base de Datos M= E3
Base a Restaurar
[ |C:\AGA\Respaldos

—Directorios ———————— [ Archivos
= =) 04_05_2003_11_36.mdb

. & Respaldos

— Drive

IQC: LI

[Ely dcsptar | [ Salir |

FIGURA 3.31 RESTAURACION DE BASE DATOS
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Depuracion de Tablas.- Con esta opcion se podra depurar las
tablas del sistema ya sean con registros Inactivos o Activos. Figura

3.32.

=% D epuracién de Tablas

Tablas con RBeg. Inactivos T Hiztdricos » Tranzaccionales

W) O =partamentos

1 In=tructivos Marcar |
[1 Perzonas

[ Prioridades= De click en el
[ Sisternas de Procesa boton IMan;:ar

E aui o " para seleccionar
E Tg:'lelpazs empansmes todas laz tablas.
[ Tipo=s de Equipos i

[ Tipos de Tarsas vI %
0z 1002 .

[EP< Ciepurar

FIGURA 3.32 DEPURACION DE TABLAS

También se puede Depurar las Tablas Histéricas del Sistema las
misma que para ello, se debera ingresar fecha desde y hasta

donde se desee. Figura 3.33.

=% Depuracion de Tablas [ x|
Tablaz con Reg. Inactivas T Histiri yT
Desde: [14/05/2003 Hasta: [14/06/2003

[~ Tranzacciones de Usuario

[EDX. Depurar | = |

FIGURA 3.33 DEPURACION DE TABLAS HISTORICAS
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Parametro.- En esta opcion usted podra definir los Parametros del
Sistema como son las rutas para los tipos de respaldos como se le

muestra continuacion.

=8 Pardmetros del Sistema
—Ruta de Hespaldo
|C:aGANRespaldos
— Tipo Directorios
« I = j
" Mensual =T =
 Anual
[[JBaze
" Restauracidn [ Demo =
[Ely Aceptar | [ Salr |

FIGURA 3.34 DEPURACION DE TABLAS HISTORICAS



CAPITULO 4

4. ANALISIS DE COSTOS.

En la realizacibn de este proyecto, es necesario considerar varios
aspectos de orden econdmico; ya que todo proyecto demanda de un
costo operativo y tiene como finalidad, obtener un beneficio de este tipo.
Es por ello, que en este capitulo se realiza un analisis de las principales

consideraciones economicas.
4.1 Costos derivados del Proyecto

El costo de proyecto se puede derivar en varios costos, los mismos

que puedo mencionar que son:
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4.1.1 Costos de Materiales.

En lo que tiene que ver con materiales utilizados para el
desarrollo de este trabajo, se incluyen: utiles de oficina,
suministros, libros, folletos, catalogos, y demas informacion

bibliografica.

Los utiles de oficina incluyen: plumas, cuadernos, tinta, etc.
que son indispensables en cualquier proyecto de este tipo; y

que han sido adquiridos externamente.

En la categoria de suministros, se incluye a todos aquellos

materiales, provistos por la compainiia.

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

Informacion, Internet.

El resumen de costos de materiales se detalla a

continuacion, en la siguiente tabla:



TABLA 14

COSTO DE MATERIALES

RUBRO VALOR ($)
Utiles Oficina 30
Suministros 150
Bibliografia 70

250

Total

4.1.2 Costos de Mano de Obra.
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El trabajo de levantamiento de informacion y estructuraciéon

del programa se lo realiza con la participacion de dos

personas. La asesoria técnica del proyecto la realiza el

responsable de la planta de produccién.

El tiempo de duraciéon del proyecto es de ocho meses. Para

determinar el costo de mano de obra se tienen en cuenta las

siguientes consideraciones:

El sueldo de las personas involucradas consta de: Sueldo

basico + Seguro Social

Alimentacion.

+ Compensacion Salarial

+
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Se asigna una participacién, en tiempo y sueldo, de un 5 % de

la persona encargada de la supervision del proyecto.

Se consideran 6 personas adicionales, que tienen relacién
directa o indirecta en el desarrollo de este trabajo. Para cada

una de ellas se asigna un 2% de participacion.

TABLA 15

COSTO MANO DE OBRA

Sueldo Total
Sueldo
Personal ($/mes) Proyecto
($/8meses)

Pasante 1 184.22 1473.76
Pasante 2 184.22 1473.76
Supervisor 60.16 481.28

Otros 84.00 672.00
TOTAL ($) 512.60 4100.8

4.1.3 Costos de Operacion Durante el Proyecto.

Durante la ejecucion del proyecto, se asigna un cubiculo equipado

con un computador marca Toshiba Satellite.

Se dispone también de una impresora marca Hewlet Packard,

modelo Deskjet 610, la misma que utiliza cartuchos de inyeccion de
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tinta; y que se la usa para imprimir toda la documentacion de: toma

de datos, elaboracion de tablas, cuadros, resiumenes, informes, etc.

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

cada equipo de planta con sus respectivos componentes.

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

de otros documentos varios.

Se cuenta también con accesorios de seguridad, para poder
ingresar a la sala de maquinas: Casco, orejeras, gafas de

proteccidn, botas.

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

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

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

2 afos.
TABLA 16
COSTOS DE OPERACION
. Valor Costo | Costo Total
Equipo Marca Modelo ($) ($/mes) | ($/8 meses)
Computador | Toshiba Satélite 1800 75 600
Impresora HP DJ 610 300 12.5 100
Camara Panasonic XT21 250 104 83.2
Copiadora Xerox X100 1200 50 400
Total($) 1183.2

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

Costos de Operacion.

TABLA 17

COSTOS TOTALES DE OPERACION

Rubro Valor ($)
Materiales 250.0
Mano de Obra 4100.8
Operacion 1183.2
Total ($) 5534.0




122

Como se observa en la tabla anterior, el costo de la operacion

durante el proyecto alcanza un valor estimado en 5534 USD.

4.2 Costos de Produccion

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

tesis con la respectiva autorizacién de la supervision del proyecto.

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

produccion de estos gases se indican a continuacion:

TABLA 18

COSTOS DE PRODUCCION

GAS | VALOR ($)

Oxigeno 0.30

Nitrégeno 0.32

Argon 0.65




123

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

indica en la tabla adjunta:

TABLA 19
CAPACIDAD DE PRODUCCION

GAS VOLUMEN
(m®/h)
Oxigeno 750

Nitrégeno 600

Argon 50

Los valores que se indican en la tabla de costos de produccién,
solamente se refieren a los costos de la planta ASU; es decir desde
el proceso de captacion de aire atmosférico, hasta el
almacenamiento en los tanques criogénicos. No se incluyen otros
costos; como por ejemplo: transporte, almacenamiento,

mantenimiento y envasado de cilindros y termos.

4.3 Valores de Venta de Produccion en Planta

En el mercado nacional, la participacién de esta compainia se ubica
dentro de las de mayor presencia. Es por esto que el contar con un
eficiente plan de mantenimiento de sus instalaciones, garantiza el poder

mantener un alto nivel de confiabilidad ante sus clientes.
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En la tabla siguiente se pueden observar valores referenciales, acerca

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

TABLA 20
PRECIO REFERENCIAL DE MERCADO

Valor
GAS 3
($/m°)
Oxigeno 1.2
Nitrégeno 25
Argon 15

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

importante al momento de querer dimensionar un analisis econémico.

4.4 Utilidad de Produccion en Planta

Esta planta tiene un valor estimado de produccion cuya utilidad por
hora, es muy importante de considerar, sabiendo que para la planta
mientras mayor sea su utilidad a menores costos es mucho mas
rentable.

Considerando al Oxigeno medicinal como producto con mayor potencial

en venta y rentabilidad:

Utilidad = Costo de Venta - Costo Produccion
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Utilidad = (1.2*5000/24 -0.3*750)

Utilidad = 25 USD / h.

4.5 Costo Horario Falla

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

menor costo posible.

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

imprevista en la maquinaria.

Cf=(Vh-CVh)

De donde:

Cf = Costo horario de falla
Vh = Ingreso por venta.

CVh = Costo variable horario.

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

CVh = Costo de produccioén + Costos Operativos

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

Cf=(Vh-CVh)

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

Cf= 183.98 USD.

Costo de Implementacion vs. Costo de Operacion del Plan de

Mantenimiento Preventivo

En el subcapitulo 4.13, se determind, que la inversion en este proyecto
es de 5534 USD. Calculando la inversion total por hora, se obtiene:
Ih =5534/ (8*30*24)

Ih =0.96 USD

De lo anterior se concluye que:

e El valor en USD que dejaria de percibir la empresa, por una parada
imprevista de la planta; solamente tomando como referencia al

Oxigeno, es de 183.98 USD.
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El costo horario de inversion, para la realizacién del proyecto de
desarrollo del programa de mantenimiento es de 0.96 USD.

La inversion a realizarse en este tipo de trabajo es altamente
recuperable para la empresa, y se justifica plenamente el desarrollo
del programa de mantenimiento para los equipos de produccion de

gases del aire de la planta ASU.



CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

1. Debido a la imposibilidad de contar con personal dedicado
exclusivamente a tareas de mantenimiento, el programa aplicable a
la Planta de Separacién de Gases del Aire ASU, de la compaiia AGA
S.A. de la ciudad de Guayaquil; debe tener como base un software
informatico, con el fin de optimizar las acciones de registro,

almacenamiento de datos y control de su ejecucion.

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

por la firma Datastream.
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3. Para garantizar el desempefio mas 6ptimo posible, del programa de
mantenimiento, es necesario designar a uno 6 mas supervisores,
que sean responsables de la administracion del mismo. En el caso
de esta empresa, se puede sugerir como administrador al
responsable de produccion y como usuarios directos, a cada uno de

los operadores de planta.

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

mantenimiento de instalaciones criogénicas en clientes.

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

que ser adaptado.

6. El trabajo realizado en la empresa AGA S.A., y que se expone en
esta tesis de grado; desde el punto de vista economico se justifica

plenamente, ya que representa una inversién inferior al 1% en
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relacion lo que representaria cada hora de parada imprevista de

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

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

ordenada, que anteriormente no existia.

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

de la base de datos.
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APENDICE A

ANTIGUOS Y NUEVOS PARADIGMAS SOBRE MANTENIMIENTO

ANTIGUO

NUEVO

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

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

El mantenimiento tiene que ver con
preservar los activos fisicos

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

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

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

El mantenimiento proactivo tiene que
ver con prevenir fallas

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

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

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

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

Casi siempre es necesario
tomar decisiones en el
entorno de mantenimiento,
con informacién de tasas
de fallas inadecuadas

Se puede eliminar la posibilidad de
fallas proporcionando proteccion
adecuada

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

Hay tres tipos de mantenimiento:
productivo, preventivo y correctivo

Existen cuatro tipos de
mantenimiento: predictivo,




preventivo, detectivo
(proactivo) y correctivo

La frecuencia de actividades de
mantenimiento predictivo deben

Las frecuencias de las
actividades de
mantenimiento predictivo

9 programarse de acuerdo a la deben basarse en los
frecuencia de falla y/o a la criticidad del periodos de desarrollo de
componente las fallas (intervalos de

falla o intervalos P-F)

Las politicas de

mantenimiento deben ser

formuladas por las

personas con la mayor
Las politicas de mantenimiento deben cercania a los activos a
ser definidas por gerentes y los mantener. La

10 programas de mantenimiento administracion debe

estructurados por especialistas
calificados

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

11

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

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




APENDICE B

RESENA HISTORICA

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

y comercializacion de los mas diversos gases para la industria.

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

mundo.

La compania AGA, decide ampliar sus operaciones en Latinoamérica y en 1962
abre una sucursal en el Ecuador, siendo la ciudad de Guayaquil la escogida para
la instalacion de la misma, debido a la Situacion Geografica y a la gama industrial
que posee esta ciudad y a la alta produccién a bajos costos con respecto a otras
ciudades del pais. Esta nueva sucursal fue dirigida por AGA FANO S.A de

Colombia, es decir, no contaba con autonomia propia.

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

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



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

producia 6 ton/dia (toneladas métricas por dia).

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

brindar una mejor atencion a sus clientes.

En el afio 1988, AGA pone en funcionamiento la mas grande y moderna planta de
produccion de gases del aire del pais en Guayaquil, esta planta, a la que se
denomind "Planta Galapagos", producia oxigeno y nitrogeno en estado liquido.
Adicionalmente, en 1990, se le incorporaron los equipos necesarios para la
produccion de argon en estado gaseoso. La planta fue construida en Alemania por
la compafia Linde y sus equipos principales fueron fabricados por las mas
prestigiosas marcas del mundo, tales como Atlas Copco, Siemes, AGA CRYO, etc.
Disefiada con las mas importantes innovaciones técnicas de la época, produce,
desde entonces, oxigeno con 99.9% de pureza y nitrégeno con 5ppm de

impurezas como maximo.

Afos mas tarde, en mayo de 1999, se pone en funcionamiento la segunda etapa
del proyecto el cual se conoce como "Planta Galapagos II". El objetivo de este
emprendimiento era duplicar la capacidad de produccion de gases del aire,
resultado del constante crecimiento de la demanda de sus clientes tanto en el area

medicinal como industrial.



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

mismos al mercado de la zona industrial del Ecuador.

En la Planta Galapagos se producen: varios tipos de gases entre los cuales se
encuentra el Oxigeno, Nitrogeno y Argén los cuales son los de mayor porcentaje
en el aire. Utiliza procedimientos criogénicos, produce estos gases en forma
liquida, los almacena en tanques especiales, los transfiere a termos y/o

semitrailers criogénicos que efectuan la entrega de los productos a los clientes.



APENDICE C

PARTICIPACION EN EL MERCADO.
En la practica la comercializacion es un factor muy importante en todas las
empresas que operan en mercados competitivos, por lo que esta empresa
establece una politica comercial simultdaneamente con Ila politica de investigacion

de inversion general.

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

servicio.

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

necesidades del consumidor.

Con referencia al posicionamiento de los productos de AGA en el Ecuador,
podemos mencionar que las acerias estan consideradas como la principal fuente
de demanda del oxigeno. El oxigeno se vuelve imprescindible en las diferentes
instituciones hospitalarias existentes en el pais. En la industria del vidrio se
incluye importantes aplicaciones basadas en el uso del oxigeno para incrementar
la capacidad y la calidad de la produccion, protegiendo el medio ambiente. Se
conocen procedimientos de calibracién para diferentes aplicaciones industriales,
en las que el oxigeno juega un papel primordial para conseguir rangos de

precisién 6ptimos.



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

metalmecanica, sino también en laboratorios especializados.

El nitrégeno es requerido por la industria alimenticia en la que se necesita crear

una atmosfera inerte para la conservacion de sus productos envasados.

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

poco a poco va presentado el pais.



APENDICE D

POLITICAS EMPRESARIALES

La preocupacion por la calidad ha sido una de las premisas en AGA desde su
fundacion. Esto la llevo a certificar en Agosto de 1998 la produccion de oxigeno,
nitrogeno y argon en estado liquido bajo los requerimientos de la Norma ISO
9000.

El principio de calidad bajo el cual se ha regido esta empresa se manifiesta en

las palabras de su fundador; Gustaf Dalén, premio Nobel de Fisica en 1912:

"Resolvamos los problemas de nuestros clientes. Démosles la oportunidad de
aumentar la rentabilidad, la seguridad y la calidad de sus operaciones.

Ayudémoslos a desarrollar nuevas y mejores tecnologias”

El sistema de gestion de la calidad de AGA es la base fundamental para
satisfacer las expectativas de sus clientes, empleados, accionistas y sociedad, y
lo manifiesta a través de:

. La calidad de sus productos, procesos y servicios.

° El desarrollo de las habilidades de los empleados de la compaiia

para realizar sus actividades.

. El estricto cumplimiento de los procedimientos y normas internas.

. La buena relacién con los clientes y proveedores.

J La busqueda constante del mejoramiento continuo.

° La provisidon de los recursos necesarios para alcanzar los objetivos

de calidad estipulados.

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

comunidad, el medio ambiente y los bienes de la empresa.



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

el reducir los efectos adversos.

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

riesgos para la salud.

La Reduccién del Impacto Ambiental de las actividades existentes y aquellas por

realizarse, son prioritarias.

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

esta politica.

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

ambiente.

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

medio ambiente.

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

empresa.



APENDICE E

ORGANIZACION

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

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

Ademas, en lo que se refiere a la organizacion geografica, la compania se
compone de siete grandes regiones siendo una de ellas la Region Sudamérica,
que abarca Argentina, Brasil, Chile, Uruguay, Peru, Colombia, Venezuela y
Ecuador. Es en esta region donde la division industrial representa casi el 80 %

de la facturacion total.

La estructura organizacional de la region Sudamérica se muestra a

continuacion en el siguiente diagrama:



La divisidon de interés en el presente trabajo esta referida a la produccion de

Gases Industriales del Aire, y dentro de la organizaciéon es conocida como

ORGANIGRAMA AGA REGIONAL SURAMERICA.

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

El esquema organizativo para la Unidad de Separacion del aire, esta

circunscrito dentro del conjunto global de operaciones de la empresa, y se lo

representa en el siguiente cuadro:
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El Gerente Regional es responsable por asegurar los recursos necesarios para
la planificacién y control de la produccion, para lograr los objetivos de calidad,

medio ambiente y comerciales a la compafiia.

En el sistema de la Calidad tiene la responsabilidad y autoridad para actuar como
representante de la direccion, en las plantas de gases del aire, para cumplir y

hacer cumplir todo lo establecido en el Sistema de Calidad conformado, segun



las clausulas establecidas en la Norma ISO 9002. Tiene la responsabilidad por
controlar las Acciones Correctivas y Preventivas, verificar su eficiencia y

reportarlas a la Direccion y Coordinacion de Calidad.

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

escala regional.

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

Funcional Regional.

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

estratégicos en conjunto con los responsables locales.

El Responsable Local, tiene a su cargo el logro de los objetivos de produccion,
con autoridad para decidir asuntos relativos a la calidad, produccion y seguridad

de los procesos.

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

produccion.



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

Procesos.

Tiene la autoridad para modificar las condiciones de operacién, en funcion de los
inventarios de producto, informando de inmediato al Controlador Regional de

Procesos.

Tiene la autoridad y la responsabilidad para iniciar, ejecutar, controlar e informar

al Gerente Regional Funcional sobre las acciones correctivas y preventivas.

En su ausencia las decisiones pertinentes a su funcion seran tomadas por el

Gerente Regional Funcional.

El Operador de Planta, es responsable de la operacién eficaz de las plantas. Es
de su responsabilidad la produccién segun los requerimientos cuantitativos vy
especificaciones de pureza y volumen. Tiene autoridad para interrumpir la
produccion si ocurriera una “no-conformidad” e iniciar las acciones correctivas y

preventivas correspondientes, informar Responsable Local sobre las mismas.

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

) Llenado de acumuladores;



APENDICE F

CURVA DE DAVIES

Z{t) = Indice de Fallos
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Si estudiamos la funcion indice de fallo de un equipo , obtenemos la "Curva

de Davies", mas conocido como "bafiera"

En este tipo de curva observamos tres zonas bien diferenciadas:

> wDn

-

w N

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

Defectos de fabricacion

Defectos de materiales no controlados por las inspecciones de calidad
Mal montaje

Mal ajuste inicial.

La segunda zona se caracteriza por un indice de fallo constante, se
denomina vida util del equipo o madurez. Las averias que se producen
en este intervalo suelen ser aleatorias y las causas que la originan son:
Sobre cargas

Mal empleo de la instalacién

Variaciones de las condiciones de trabajo del equipo

La tercera zona denominada de envejecimiento y desgaste, donde el
indice de fallo pasa a ser creciente, y son debido a:

Los desgastes

Las degradaciones

Este tipo de curva sera mas o menos alargado en el tiempo en funcion del

equipo a que corresponda. Para equipos puramente mecanicos, el

desgaste comienza desde la puesta en marcha, por lo que la zona de vida

util tendera a ser creciente. Los equipos eléctricos presentan una vida util

proporcionalmente mas constante y mas larga.



APENDICE G

MANUAL DE USUARIO DEL PROGRAMA
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1. GENERALIDADES

11. INTRODUCCION

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

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

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

1.2.  OBJETIVO DE ESTE MANUAL

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

e Proveer un conocimiento basico utilizar la computadora.

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

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

1.3. CONVENCIONES TIPOGRAFICAS

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

1.3.1 Convenciones del Mouse

Término Significado

“Senalar” Colocar el extremo superior del mouse sobre el
elemento que se desea senalar.
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“Hacer clic” Presionar el botén principal del mouse
(generalmente el botén izquierdo) y soltarlo
inmediatamente.

“Arrastrar” Senalar el elemento, luego mantener

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

1.3.2 Convenciones del Teclado

Tecla

Significado

Teclas de método abreviado

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

Tecla ENTER
(ENTRAR-RETORNO-INTRO)

Tecla utilizada para ejecutar un proceso.

Teclas direccionales
é’ 9’ ¢’ ¢

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

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

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

Tecla TAB

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

FIMCP
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2. EXPLICACION DE LAS INTERFACES GRAFICAS. |

21 ELEMENTOS PRINCIPALES DE UNA VENTANA
WINDOWS.

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

VAGA. 5.A. PLANTA GALAPAGOS version 1.0 HmE .

Archiva Wer Mantenimiento  Proceso:  Consultas w Reportes  Sistema  Wentana  Apuda
=| 4 »| L

Barra de Herramientas || Titulo de la ventana |g Barra de Menu Principal

\GA

<] -y - Minimizar — Maximizar - Cerrar

Usuario: Diego Jaramilla | Sisterna Control de Equipos/Componentes | 04/05/2003 1335

Tabla 2.3 Elementos Principales de una ventana windows

211 Titulo de la ventana.

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

21.2 Cambiar el tamaio de las ventanas.

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

Haga clic Para hacer esto

en

= Reducir (minimizar) la ventana al tamafio de un boton de la barra
de tareas.

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

2] Volver al tamano anterior de la ventana. Este boton aparecera
cuando se maximize la ventana.

x| Cerrar la ventana y salir del programa.

Tabla 2.4 Cambiar el tamafio de una ventana.

21.3 Barra de herramientas.

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

21.4 Barra de Estado.

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

2.1.5 Barra de Menu.

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

21.6 ¢ Como accesar a los menus?

e Usando el teclado. Notese en la figura anterior que en cada uno de los
nombres de los mdédulos u opciones de cada mdédulo del menu hay una letra
que se encuentra subrayada. En el caso de nombres de Médulos si
presiona ALT + [letra subrayada] tendra acceso rapido a dicho médulo. En
caso de nombres de opciones basta con presionar la letra que se encuentra
subrayada y se ejecutara la opcién deseada o desplacese con las flechas
de movimiento hasta la opcién deseada y presione ENTER.

e Usando el Mouse. Con el puntero del Mouse ubiquese en el médulo u
opcién deseada y haga un solo clic en esta.
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Titulo de menad
Elemento de ment Barra de mends

& i do ciemplo /) BBIES|
mgdicién Opciones  Ayuda
Moeva
Abrir
Guardar como...
[EETTaT

Salir

— Barra separadaora

= Ment

Figura 2.7 Elementos de un menu bajo ambiente Windows

2.2 INICIARY SALIR DE UN PROGRAMA

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

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

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

Sugerencia: |Podra agregar un programa a la parte superior del ment inicio
@ arrastrando su icono hasta el boton “Inicio”.

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

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

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

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

2.3 MENSAJES DEL SISTEMA.

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

La figura 0 indica que se trata de un error critico. Por ejemplo el siguiente
mensaje se presentara si no se puede leer un archivo.

Siztema Control de Equipoz/Componentes Ed

Q ERROR EM APERTURA DE LA BASE DE DATOS.

Figura2.9 Mensaje de Error.

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

Sistema Control de Equipos/Componentes B

@ ESTA SEGURD QUE DESEA SALIR DEL SISTEMA

Figura 2.10 Mensaje de Confirmacion.

FIMCP Capitulo 2 — Pagina 4 ESPOL



Manual de Usuario Sistema Control de Equipos 0 Componentes

La figura @ indica que se trata de un mensaje informativo. Por ejemplo
este mensaje notifica que se grabd correctamente.

Siztema Control de Equipozs/Componentes ]

@ ESTA SEGURO QUE DESEA SALIR DEL SISTEMA

Figura 2.11 Mensaje de Informacion.
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3 CARACTERISTICAS DEL SISTEMA CONTROL DE
EQUIPOS O COMPONENTES

3.1 BENEFICIOS

e Control en las operaciones para evitar errores humanos.

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

3.2 DESCRIPCION DE MODULOS
3.2.1 Médulo de Mantenimientos

Este modulo permite registrar la informacion de las diferentes tablas maestras
gue maneja el sistema.

Tiene las siguientes opciones:

e Tipo de Equipos

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

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

e Tipos de Tarea
Permitira actualizar o eliminar tipos de tareas o ingresar nuevos tipos.
e Tarea

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

e Instructivos

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

e Personas

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

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

3.2.2 Menu Procesos

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

Tiene las siguientes opciones:
e Solicitud de Trabajo

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

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

e Actualizar Fecha/Realizacion

Registrara la fecha de realizacion de la orden de trabajo.

3.2.3 Consultas Y Reportes

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

e Equipos/Componentes

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

o Historial Equipos

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

e Personas

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

e Departamentos

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

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

e Sistemas/Proceso

Mostrara todos los sistemas asignados a los equipos/componentes.

e Auditoria del Sistema

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

3.2.4 Sistema
Tiene las siguientes opciones:

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

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

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

e Datos

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

e Depuracion de Tablas

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

e Parametros

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

3.3 SISTEMAS

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

e Los procesos de depuracién de tablas deben realizarse en un maximo de 2
afos para evitar el congestionamiento de la base de datos.
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4. ARRANQUE DEL SISTEMA DE CONTROL DE
EQUIPOS O COMPONENTES

4.1 ENCENDER LA COMPUTADORA

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

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

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

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

Escribir contrasefia de red EE

I I Introduzca su contrazefia de red Microsaft.
= 5 C |
L — arcelar |

Marmbre de usuario: I,&,DMlNlSTF},&.DDH

Contrazefia; Ixxxxxxxxxxxx71

Figura 4.1 Pantalla de Acceso a la Red

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

E] Iniciol LI 11:24 AW

Figura 4.2 Escritorio de Windows

FIMCP Capitulo 4 — Pagina 1 ESPOL



Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

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

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

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

6. En seguida se presenta la pantalla de acceso.

i, Acceszo al Sistema |

— Ingreze Login v Password:

Lagin : Idiegu:u
Pazswiord : Ixxxxx_

o Aceptar »5 LCancelar |

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

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

8. Si Ud. desea salir del sistema de un clic en el botén cancelar.
7 Cancelar |

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

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

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

5.1 MENU PRINCIPAL

{AGA. 5.A_ PLANTA GALAPAGODS version 1.0 7] x|
Archivo  Yer Mantenimiento  Procesos  Consultas y Reportes  Sistema  Ventana  Apuda

FEELEEY

| Usuario: Diego Jaramillo | Sigtemna Control de Equiposz/Componentes | 12/06/2003 | 19:33

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

tAGA. S.A PLANTA GALAPAGOS version 1.0 [— =]
Archivo Yer Mantenimiento  Procesos:  Consultas py Reportes  Sistema  Yentana  Ayuda

Cerrar

Cambiar de U zuario

Salir

| Uszuaria: Diego Jaramillo | Sisterna Contral de Equipos/Componentes | 12/05/2003 | 19:36

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

5.1.2. Menu Ver

{AGA. S.A. PLANTA GALAPAGOS version 1.0 [_ & x|
Archivo | Yer Mantenimiento  Procesos  Consultas y Reportes  Sistema Ventana  ASpuda

ﬁl ™ v Bara de Estado

=  Eara de H ientas

| Uzuario: Diego Jaramillo | Sistema Control de Equipos/Componentes | 12/05/20032 | 19:.37

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

{AGA. 5.A PLANTA GALAPAGOS version 1.0 ME e
Archiva  YWer Mantenimiento | Procesos  Consultas y Reportes  Sistema  Wentana  Ayuda

e Ea Solicitud de Trabajo
_i Orden de Trabajo :

Actualizar Fecha/Realizacidn |

E)

AGA
()

T

| Usuario: Diego Jaramilla | Sisterna Control de Equipos/Componentes | 1240542003 | 19:39

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

5.1.4. Menu Consultas y Reportes

PAGA. 5.A. PLANTA GALAPAGOS version 1.0 (===

Archiva  Yer Mantenimiento  Procesos | Consultas y Reportes Sistema Ventana  Apuda
| 5] 5l @l | 4 e

Enquip ompon
Historial Equipos
Perzonas |
LDepartamentos K
Tipos de Equipos

Sistemaz/Proceso

Auditoria del Sistema

Sisterna Contral de Equipos/Componentes | 12/05/2003 | 19:41

| Usuario: Diego Jaramillo |

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

PAGA. 5 A PLANTA GALAPAGOS version 1.0 [_ 5] =]
Archivo  Ver Mantenimiento  Procesos  Consultas v Reportes | Sistema  Wentana  Awuda

=8| 2] o)

Datas
Depuracidn de T ablas
PBarametroz

| Usguario: Diego Jaramillo | Siztemna Control de Eguipoz/Componentes | 12/05/2003 | 19:43

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

5.1.6. Menu Ventana

1 AGA. S.A. PLANTA GALAPAGDS versién 1.0 [_ 51 x]
Archivo  Wer Mantenimiento  Procesoz  Consultaz w Reportez  Sistema

= 3 o B | 4

fMozaico Horizontal
fozaico Vertical

| Uzuario : Diego Jaramilla | Sistema Control de Equipoz/Componentes | 12/05/2003 | 19:45

Figura 5.7 Menu Ventana de la Pantalla principal del Sistema Control de Equipos o
Componentes
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5.1.7. Menu Ayuda

LAGA. 5. A PLANTA GALAPAGOS versidn 1.0 == R
Archivo  Wer Mantenimiento  Procesoz  Consultas p Reportes  Sistema  Yentana | Apuda

Soporte Téchico

| Uszuario: Diego Jaramillo | Sigtema Control de Equipos/Componentes | 12/06/2003 | 19:46

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

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

|

Cerrar

Cambiar de suano

Salir Chrl+had

Figura 6.1 Menu Archivo

6.1. CERRAR
Esta opcidn le permitira cerrar la ventana activa.

6.2. CAMBIAR DE USUARIO

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

i, Acceszo al Sistema |

— Ingreze Login v Pazsword:

Lagin : Idiegu:u
Pazsword : Ixxxxx_

o Sceptar > Cancelar |

Figura 6.2 Cambio de Usuario

6.3. SALIR

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

e En el menu Archivo eligiendo la opcién < Salir >.
e Dando un clic en el boton = | ubicado en la parte derecha de la ventana.
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7. MENU VER

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

Wer

Barra de Eztado
Barra de Heramientas

Figura 7.1 Menu Ver
7.1. BARRA DE ESTADO

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

En esta barra se muestra:

El usuario que esta usando actualmente el sistema.

Nombre del Sistema (Sistema Control de Equipos/Componentes).

Fecha actual.
Hora actual.

Para activar la barra de estado haga lo siguiente:

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

Si desea desactivar la barra de estado haga lo siguiente:

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

7.2. BARRA DE HERRAMIENTAS

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

%l 2l ol Bl &

Figura 7.2 Barra de Herramientas

Si desea activar la barra de herramientas haga lo siguiente:

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

Si desea desactivar la barra de herramientas haga lo siguiente:

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

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

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

esta opcidon dando clic sobre el mismo.

Visualizando asi el menu respectivo.

kM antenimiento

Tipos de Equipoz
Equipnz/Camponentes

Tipos de Tarea
Tarea
Instructivios
Perzonas
Departamento

Figura 8.1 Menu Mantenimiento.

8.1. MANTENIMIENTO TIPOS DE EQUIPOS

Esta opcidon permitira que un Tipo de Equipo sea ingresado, modificado o
eliminado.
8.1.1. Abrir Tipos de Equipos

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

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

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

3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.
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2% Mantenimiento de Tipos de Equipos

Cédigo: [Tc”

Descripcicn: |Tur|:u:u:u:um|:uresu:ur

Estada : I,.-:-.',:tiw - I

E{ﬂuevu | Eancelarl H Grabar | W Salir |

— Tipo de Suminiztro

Figura 8.2 Pantalla de Mantenimiento de Tipo de Equipos.

8.1.2. Ingresar un Tipo de Equipo

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

1.

2,

Presione el boton < Nuevo > o las teclas ALT + N.
Ingrese el cédigo y la descripcion del Tipo de Equipo.
El estado del Tipo de Equipo esta por defecto Activo.

Haga clic en el boton EH Grabar Grabar o presione las
teclas ALT + G.

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

Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >
o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla

& S principal.

8.1.3. Modificar un Tipo de Equipo

Para modificar un Tipo de Equipo debera realizar los siguientes pasos.

1.

Presione el boton < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active
la casilla de cddigo y pueda ingresar el cddigo del Tipo de Equipo que

desea modificar. 9 Modiicar |

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

Podra modificar la descripcion o el estado del Tipo de Equipo.
Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clic en < Si >

y el registro queda actualizado y si su condicion fue < No > el registro no
se actualiza.
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5. Si desea modificar un nuevo Tipo de Equipo vuelva al paso 1.
7. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >
o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
& Salr principal del sistema.
8.2. MANTENIMIENTO DE EQUIPOS/COMPONENTES
Esta opcion permitira que un Equipo o Componente sea ingresado, modificado
o eliminado.

8.2.1. Abrir Equipos/Componentes

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

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

2. Apareceran algunas opciones de las cuales wusted eligira <
Equipos/Componentes >

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

2% Mantenimiento de E quipos/Componentes M= E3
 Equipos/Componentes

Cediga: [ELLTAUZ1461 ﬂl Tipo: IT 3 | Turbacompresor

Deswaipuidr. [Compresor de Reciclo de Aire Centio/Costo: [FOT

*, Sublocalizacién1: [Sala do Maquinas Ma. Scrie: 14 1786
Sublocalizaciin 2 [Sisterna e Fericln de Aire Wao.de Modela(Type): JETMX11 KT
Sublacalizaciin/TAR: [1461 Direc. Imaqen: | Compresor de reciclo C1461. ﬂlﬁl
Responsable: [EM-01 @Edgar Miguez Fecha de Fabricacion :|IJ1 20141938

Prioidad: ~ [1 3] I.f-‘«lta Estadn : If-‘«ctivo v|

~ Datos del Fabricante
Fabricante:  [F-001 3] JATLAS COPCO ATLAS COPCO
Observaciore | 2tlas Copco Energeas. GMBH. 500 Kaln 50

B 3

— Informacion Adicional (Mota de Seqguridad)

* Utilizar aquipo de prateccidn personal casco, proteccidn auditiva, guantes, batas.
* Desconectar las tomas elécticas.

* Azegurarge conlbra una reconexidn,

* Aseglreze que ol motar catd libre de tonsidn,

* Poner conesion a tigna.

* Cubrir o delimitar las partes contiguas que estén bajo tenzidn,

[N I—

Exisle Manual 7. % 50 Mo

Caracteristicas |[Maquinaria y otra Cquipamiento/Servicia y Manteninianta/Comprasor da recicla/Toma 2.1 ;I
del Manual: =]
Elr Muevo | [Z0¢ Cancelar B Grabar =3 Imoimir | & S

Figura 8.3 Pantalla de Mantenimiento de Equipos/Componentes.
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8.2.2. Ingresar un Equipo/Componente

Para ingresar un nuevo Equipo/Componente debera realizar los siguientes
pasos.

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

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

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

e |Localidades, Centro de Costo, Numero de Serie, Numero de Modelo,
Direccién de la Imagen

¢ Nombre del Responsable
e Datos del Fabricante, Fecha de Fabricacion, Prioridades
¢ Notas de Seguridad (Informacién Adicional)
e Datos de los manuales si existen.
4. El estado del Equipo esta por defecto Activo.
5. Haga clic en el botén Grabar | [@ Grabar o presione las teclas ALT +
G.
6. Sidesea ingresar un nuevo Equipo vuelva al paso 1.
7. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >

= o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
Salir principal.

8.2.3. Modificar un Equipo/Componente
Para modificar un Equipo debera realizar los siguientes pasos.

1. Presione el botén < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active la
casilla de cddigo y pueda ingresar el cdédigo del Equipo que desea

modificar. #9 Modiicar |
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2. Debera ingresar el cdédigo del Equipo para que se presenten sus datos
respectivos.

Debera dar un clic en el boton """" Aceptar y usted tendra la oportunidad de

ingresar un nuevo codigo.

3. Podra modificar los datos del Equipo antes mencionados.

4. Dara un clic en el botén Grabar E Grabar

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

6. Si desea modificar un nuevo Equipo vuelva al paso 1.

7. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

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

8.3. MANTENIMIENTO DE TIPOS DE TAREAS

Esta opcidon permitira que un Tipo de Tarea sea ingresada, modificada o
eliminada.

8.3.1. Abrir Tipos de Tareas

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

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

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

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

=% Mantenimiento de Tipos de Tarea !EE

— Tipo de Tarea
Cédigo: [oi

Dezcripcian: IF'reventi\-'l:l

Eztado : I.-'l".ctiw:u - |

Eancelarl n Grabar | W Salir |

Figura 8.4 Pantalla de Mantenimiento de Tipos de Tareas.
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8.3.2. Ingresar un Tipo de Tarea

Para ingresar un Tipo de Tarea debera realizar los siguientes pasos:

1. Presione el botén < Nuevo > o las teclas ALT + N. EI cddigo se
generara automaticamente y se presentara en su respectivo cuadro de
texto.

2. Ingrese la descripcion del Tipo de Tarea.

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

4. Haga clic en el botén I Grabar Grabar o presione las

teclas ALT + G.
5. Si desea ingresar un nuevo Tipo de Tarea vuelva al paso 1.

6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >
o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
& S principal.

8.3.3. Modificar un Tipo de Tarea
Para modificar un Tipo de Tarea debera realizar los siguientes pasos.

1. Presione el boton < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active
la casilla de codigo y pueda ingresar el codigo del Tipo de Tarea que

desea modificar. 9 Modficar |

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

Debera dar un clic en el boton """" Aceptar y usted tendra la oportunidad de

ingresar un nuevo codigo.

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

4.  Daréa un clic en el boton Grabar E Grabar

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

6. Si desea modificar un nuevo Tipo de Tarea vuelva al paso 1.

7. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
& Sali principal del sistema.
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8.4. MANTENIMIENTO DE TAREAS

Esta opcién permitira que una Tarea sea ingresada, modificada o eliminada.

8.4.1 Abrir Tareas

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

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

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

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

=% Mantenimiento de Tarea

P E3

— Tarea
Cadige:

Mombre de la Tarea :

PYF 207021 @

Inspeccion General.

Tipo de Tarea: 1-Preventiva j
Frecuencia: F2 ** Quincenal j
Sistema:

Estado: Activo

2 I Sistema de Reciclo de Aire Comprezar de Recicl

El Nuevn |

Cancelar |

E Grabar |

(= Sali |

Figura 8.5 Pantalla de Mantenimiento de Tareas.

8.4.2 Ingresar una Tarea

Para ingresar una nueva Tarea debera realizar los siguientes pasos:

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

2. Ingrese el cédigo, la descripcidon de la Tarea.

3. Seleccione el Tipo de la Tarea.

4. Seleccione la frecuencia de la Tarea.

5. Ingrese el cédigo del sistema / proceso.

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

7. Haga clic en el botén E Grabar Grabar o presione las
teclas ALT + G.

8. Si desea ingresar una nueva Tarea vuelva al paso 1.
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9. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >
S o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
= principal.

8.4.3 Modificar una Tarea
Para modificar una Tarea debera realizar los siguientes pasos.

1. Presione el boton < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active
la casilla de cédigo y pueda ingresar el cédigo de la Marca que desea

modificar. # Modficar |

2. Debera ingresar el cédigo de la Marca para que se presenten sus datos
respectivos.
Debera dar un clic en el boton """" Aceplar y usted tendra la oportunidad de

ingresar un nuevo cédigo.

3. Podra modificar los datos antes mencionados.

4.  Dara un clic en el boton Grabar [ Grabar

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

6. Si desea modificar una nueva Tarea vuelva al paso 1.

7. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

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

8.5. MANTENIMIENTO DE INSTRUCTIVOS

Esta opcién permitirda que un Instructivo sea ingresado, modificado o
eliminado.

8.5.1 Abrir Instructivos

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

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

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

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

FIMCP Capitulo 8 - Pagina 8 ESPOL



Manual de Usuario Sistema Control de Equipos 0 Componentes

2% Mantenimiento de Instructivos M= E3
— Tarea

Codiga:  [PYMTCOZ1
Equipa: |EGO10702-1461 ®| Tipa de Equipc: |TC

Desenpe.:[Compresor de Reciclo de Aire

Tipo de Tarea: ID‘I 3] JPraventivo
Tipo de Trabajo: |1-Mecanico A Estado : IActivo vl

Descripeidh:

*Werifique la limpieza p estado general del conjunto tutbocompresor. ;I
- * Compruebe el nivel de aceite.
*Werifique la prezencia de ruidos o vibraciones anormales.

*Werifique el funcionamiento de la bomba principal de aceite.

* Revize que la bomba auxiliar ze encuentre operativa.

*Werifique fugas de aceite en loz puntos lubricados del turbocompresar, asi como en los ductos de
circulacidn del mismo.

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

* Comparese laz lecturaz de oz parametros de funcionamiento actuales con los obtenidos en diaz

previog, regiztrese laz vanaciones y las tendenciaz de estas lecturas.

[

Elf Huevo | Qancelarl [E Grabar | = S |

Figura 8.6 Pantalla de Mantenimiento de Instructivos.

8.5.2 Ingresar un Instructivo

Para ingresar un nuevo Instructivo debera realizar los siguientes pasos:
1. Presione el boton < Nuevo > o las teclas ALT + N.

2. Ingrese el cdédigo, la descripcion del instructivo.

3. Seleccione el equipo/componente

4, Seleccione el Tipo de Tarea, Tipo de Trabajo.

5. El estado del Instructivo esta por defecto Activo.

6. Haga clic en el botén Grabar E Grabar o0 presione las teclas
ALT + G.

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

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
& S principal.
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8.5.3 Madificar un instructivo
Para modificar un instructivo debera realizar los siguientes pasos.

1. Presione el boton < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active
la casilla de cddigo y pueda ingresar el codigo del instructivo que desea

modificar. $9 Modificar

2. Debera ingresar el codigo del instructivo para que se presenten sus
datos.
Debera dar un clic en el boton """" Aceptar y usted tendra la oportunidad de

ingresar un nuevo codigo.

3. Podra modificar los datos antes mencionados.

4.  Daréa un clic en el boton Grabar E Gabar

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

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

9. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

_ o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
& Sali principal del sistema.

8.6. MANTENIMIENTO DE PERSONAS

Esta opcién permitira que una persona sea ingresada, modificada o eliminada.
8.6.1 Abrir Personas

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

1. Seleccione < Mantenimiento > en el menu de Opciones dando clic.
2. Apareceran algunas opciones de las cuales usted eligira < Personas >.
3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacién.
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o8 Mantenimiento de Personas A=
—Datos Personales
E‘ Codige: [P-00% | 3| Hombres ila’-'«TLAS CarCo
Apelidos: ATLAS COPCO

Cl: RULC: |
Direccion: am Ziegelofen?, 50333 Koln, &lemaria

Teléfono Caza: (49 2236 965-0936 Ciudad: |K'ci|n

Lugar de Mac.: Contactor|B ermadstte Maversherger
e-mail : bernadette maversbergen@iatiazcopo. com Pagina Web:l v, atlascopeo. com

Fau: 49 2236 965074 Casilla: |5E|E|E|E| Estado Civil : 'I
Fecha de Macimiento: | Estado: Activo 'I

—Datos Laborales

[Departamento ; j Cargo:
Profesidn : Teléfono Trabajo:
Descripcion; | abricantes de Tubocompresares y Turbins ﬂ
[
—Otros Datos
Persona es... ; ;
[ W Proveedor [ Empleado ¥ Fabricante Tipo de Trabajo: [ j

@/ Huevo | [E]¥ Cancelar | H Grabar | W‘ Sl |

Figura 8.7 Pantalla de Mantenimiento de Personas

8.6.2 Ingresar Personas

Para ingresar una persona debera realizar los siguientes pasos:
1. Presione el botén < Nuevo > o las teclas ALT + N.
2. Ingrese los siguientes datos.
e Elnombre Y Apellido del empleado
e El nimero de cédula del empleado y RUC.
e La Direccién del domicilio actual del empleado y teléfono.
e Ciudad del empleado.
e Fecha de Nacimiento del empleado.
e Lugar de Nacimiento del empleado.
e Contacto del empleado.
e E-mail del empleado (opcional). y pagina web.

e Faxy Casilla del empleado.
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e El estado civil del empleado

e Seleccionar el Departamento al que pertenece.

e Cargo que desempena dentro del Departamento

e Profesion que ostenta antes la sociedad. (opcional)

e Tipo de Trabajo.

¢ |Indicar si la persona es un : proveedor, empleado, fabricante.
3. El estado de la persona esta por defecto Activo.

4. Haga clic en el botdén EH Gabar Grabar o presione las
teclas ALT + G.

5. Si desea ingresar una nueva Persona vuelva al paso 1.
6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >
o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
& S principal.
8.6.3 Modificar una Persona

Para modificar una persona debera realizar los siguientes pasos.

1. Presione el boton < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active
la casilla de codigo y pueda inaresar el codigo de la persona que desea

modificar. #% Modiicar |

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

oootog

Debera dar un clic en el boton y usted tendra la oportunidad de

ingresar un nuevo cédigo.

3. Podra modificar los datos antes mencionados.

4, Dara un clic en el boton Grabar [E Grabar

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

6. Si desea modificar una persona vuelva al paso 1.

7. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
& S principal del sistema.
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8.7. MANTENIMIENTO DE DEPARTAMENTO

Esta opcién permitirda que un Departamento sea ingresado, modificado o
eliminado.

8.7.1 Abrir Departamento

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

1. Seleccione < Mantenimiento > en el menu de Opciones dando clic.
2. Apareceran algunas opciones de las cuales usted eligira
<Departamento>.
3. El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacién.
o M antenimiento de Departamento M= E
— Departamento
Cédiga: G010
Descripeidn : |.-’-'«I3.-’-'-. Flanta Galapagos
Eztado: I.-'l'«ctiw:u - I
B Huevs | Cancelar | E Grabar | & Salr |

Figura 8.8 Pantalla de Mantenimiento de Departamentos.

8.7.2 Ingresar un Departamento

Para ingresar un nuevo Departamento debera realizar los siguientes pasos.
1. Presione el botén < Nuevo > o las teclas ALT + N.
2. Ingrese los siguientes datos:
e La descripcion del departamento
3. El estado del Departamento esta por defecto Activo.

4. Haga clic en el boton EH Grabar Grabar o presione las
teclas ALT + G.

5. Si desea ingresar un nuevo Departamento vuelva al paso 1.
6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >
o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
& Sali principal del sistema.
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8.7.3 Modificar un Departamento

Para modificar un Departamento debera realizar los siguientes pasos.

1.

Debera dar un clic en el botdn

Presione el boton < Modificar > o las teclas ALT + M para que se active
la casilla de cddigo y pueda ingresar el cédigo del Departamento que

desea modificar. % Modicar |

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

y usted tendra la oportunidad de

ingresar un nuevo cédigo.

3.

4,

Podra modificar la descripcion y el estado del departamento.

Dara un clic en el boton Grabar [E Grabar

Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clic en < Si >

y el registro queda actualizado y si su condicion fue < No > el registro no

se actualiza.

Si desea modificar un nuevo Departamento vuelva al paso 1.

Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >
o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla

& Sali principal del sistema.

FIMCP Capitulo 8 - Pagina 14 ESPOL



Manual de Usuario Sistema Control de Equipos 0 Componentes

9. MENU PROCESOS

Este menu tiene como objetivo realizar todas las transacciones que tengan que
ver con Solicitudes de Trabajo, Orden de Trabajo y Actualizar Fecha de
Realizacién.

Procesos

Solicitud de Trabajo
Orden de Trabajo
Actualizar FechasRealizacion

Figura 9.1 Menu Procesos.

9.1. PROCESO DE SOLICITUD DE TRABAJO

En esta opcién se podra generar Solicitudes de Trabajo.
9.1.1. Abrir Solicitud de Trabajo

Si Ud. desea abrir una solicitud de trabajo debera realizar con los pasos
siguientes:

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

2. Apareceran varias opciones, seleccione con el mouse o con las teclas
direccionales < Solicitud de Trabajo>.

9.1.2. Ingresar Solicitud de Trabajo

% Solicitud de Trabajo M= E
— Cabecera de Solicitud

Miimera ; IDDDDZ @ | Fecha Solicitud:lﬂ‘l A0as2002

Datos del Solici

Solicitado por:IDiegoJaramiIIo Departamento:l Planta AU Cargo: [ Operador ‘
— Datoz del Equipo/C

Cadigo: IEGD1 0702-1461 =N lEompresor de Reciclo de Aire

Datos del P d -
’V Tipo de Trabajo: |1.Mecénicg vl Cadigo: IEM-D‘I ElEdgar Miguez Acosta ‘

Datos del Tipo de Tarea
’7 Cadigo de Tipo de Tarea: |D1 gPreventivo ‘

Detalle del Trabajo a Realizar:
* Inzpeccionar el estado general del equipo v revisar pardmetros de operacidn. ﬂ
H
[Ely Muevo | ¥ Cancelar | ﬁ Modificar | é Irnprirrii | & Salir |

Figura 9.2 Proceso de Solicitud de Trabajo
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Si Ud. desea ingresar una nueva solicitud siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de Solicitud de un clic al boton ' [El¢ MHueva

e Al hacer esto se generara automaticamente el numero de solicitud y
la fecha de emision.

2. Debera elegir el equipo o componente, tipo de trabajo, cddigo del
proveedor, tipo de tarea y detalle del trabajo a realizar.

3. Si lo que ha ingresado en la Solicitud es correcto haga un clic en el

bOtOﬂ n Erahar |

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

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

9.1.3. Consultar Solicitud de Trabajo
Siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de la Solicitud se encuentra el boton !ﬁ | al cual
debera hacerle un clic con el mouse.

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

9.1.4. Modificar Solicitud Trabajo

Para modificar una solicitud siga los siguientes pasos:

1. Debe seleccionar dentro de la lista de Solicitudes (haciendo un clic con el

mouse) la solicitud que desea modificar, mostrandose asi el detalle de la
misma.

2. Luego de esto haga un clic en el boton || #4 Madiicar

Al hacer esto, el botébn modificar se convertira en el botor H Grabar | y se
habilitaran los detalles para que puedan ser modificados.

3. Silo que ha ingresado en el Detalle de la Solicitud esta bien haga un clic en

| botd |
el botdn O Graba
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4. Si Ud. desea salir de esta opcidn presione el botén Kl que se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton. 3

9.1.5. Eliminar Solicitud de Trabajo
Para eliminar una Solicitud, siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de Solicitud, en la lista de Solicitudes haga un clic
con el mouse a la solicitud que desea eliminar.

2. Luego de esto haga un clic en el boton [EDX Eliminar |

3. Aparecera un mensaje si esta Seguro que desea eliminar la Solicitud?

e Sipresiona - la solicitud seleccionada sera eliminada.

e Sipresiona Mo | la solicitud seleccionada permanecera en
lista.

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

9.1.6. Imprimir Solicitud de Trabajo
Para emitir el reporte de una Solicitud siga los siguientes pasos:

1. Seleccione la Solicitud que desea imprimir dando un clic a la misma.

2. Haga clic en el boton @ |rprirnir | de forma inmediata se presentara la

siguiente pantalla:
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ﬁ?l Zoom Im
AG A AGA PLANTA GALAPAGOS

Solicitud de Trabajo

Sallclsd: GOGGE

Focha: AN aE

Gallciiada par: [R1EHS] Disgo Jaramiile

Doparlarmectia: AGA Plan Caldpagos

Ecpapen Sl ngeaictric: EC 107021461

DoscHpeldin gl Equlp ! Skt
Comprezor ae Reclclo as Al

Tied = Trakala: Wecdnlca

Praccdar: EM Eagar Wiguez Acosa
Deaalles Al Trabalo a Reallzar: ™ nspecclonar & extao genaral a6l saulps
* Rgulsar Pardmgmos ag Operaclan.

Pdgina:1 L FHR F e

Figura 9.3 Vista previa de la Solicitud de Trabajo

3. Al presentarse la ventana de Vista previa del Reporte se encontrara dentro
de la misma el boton % el cual al presionarse podra imprimir el mismo.

4. Para salir de este reporte presione el botdn. Kl

9.2. PROCESO DE ORDEN DE TRABAJO

En esta opcién se podra generar Ordenes de Trabajo.
9.2.1. Abrir Orden de Trabajo

Si Ud. desea abrir una Orden de trabajo debera realizar con los pasos
siguientes:

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

2. Apareceran varias opciones, seleccione con el mouse o con las teclas
direccionales < Orden de Trabajo>.
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9.2.2. Ingresar Orden de Trabajo

¥ Drden de Trabajo !EI
~ Solicitud de Trabajo Datos de la Solicitud
MNimero: {00002 Hora de Salictud: |1 .47 Solicitado por: IDiego Jaramilla

Fecha: |01 AOB/2002 || Teléfano [T rabaio]:|28IJD222-11D Tipo de Tarea: W|Preventivo
~ Datos de la Orden
Mra Order: (00002 @Eod.Tarea:lPVFm?Dﬂ @Inspeccién General. Fecha Programada:|02!08!2002
Asignado por|CW-01 @Diego Jaramilla Asignado & IEM-D1 ﬂEdgar Miguez Acosta

Priaridad: F@Alta A G A
Tipo de Trabajo: |1-Mecénico ‘I Cant Personas [1..10); |1_ Huoras Estimadas: |.5

~Datoz del Equipo/Componente:

Codige: |EGD1U?‘D2-1 461 @compresor de Reciclo de Aire Wer Datas Equipo |

Rezpuestoz p Materiales Usadox:

~Datos del Instructivo
Cod. Instructivo; |EAAIEIA]

“Werifique la impieza v estado general del conjunto tuibocompresor.
* Camprughe el nivel de aceite.

*Werifique la presencia de idos o vibraciones anormales.
“Wenifique el funcionamiento de |a bomba principal de aceite.

| »

*Revise que la bomba ausiliar se encuentre operativa, j
E (rabar | ¥ Cancelar | ﬁ Modiizar | é [mprimir | W Salir |
Figura 9.4 Proceso de Orden de Trabajo

Si Ud. desea ingresar una nueva orden de trabajo siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de la orden de un clic al boton Ey Huevo

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

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

3. Silo que ha ingresado en la orden de trabajo es correcto haga un clic en

el botdén I Grabar |

4. Sidesea deshacer todo lo que ha ingresado haga un clicen | X Eaneslar |

5. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el boton Kl
encuentra en la parte superior derecha de la pantalla o el botén.

que se
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9.2.3. Consultar Orden de Trabajo
Siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de la Orden se encuentra el botdon lﬁl al cual
debera hacerle un clic con el mouse.

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

9.2.4. Modificar Orden de Trabajo

Para modificar una orden de siga los siguientes pasos:

1. Debe seleccionar dentro de la lista de Ordenes (haciendo un clic con el

mouse) la orden que desea modificar, mostrandose asi el detalle de la
misma.

2. Luego de esto haga un clic en el botén | #! Madificar |

Al hacer esto, el botén modificar se convertira en el botor [ Grabar | y se
habilitaran los detalles para que puedan ser modificados.

3. Silo que ha ingresado en el Detalle de la Orden esta bien haga un clic en el

6
boton B Grabar |

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

9.2.5. Eliminar Orden de Trabajo
Para eliminar una Orden, siga los siguientes pasos:

1. Dentro de la ventana de la Orden de Trabajo, en la lista de Ordenes haga
un clic con el mouse a la orden que desea eliminar.

2. Luego de esto haga un clic en el boton | [E]X Eliminar |

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

e Sipresiona | la orden seleccionada sera eliminada.

e Si presiona Mo | la orden seleccionada permanecera en
lista.
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4. Si Ud. desea salir de esta opcidn presione el botén Kl que se encuentra
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton.

9.2.6. Imprimir Orden de Trabajo
Para emitir el reporte de una Orden siga los siguientes pasos:

1. Seleccione la Orden que desea imprimir dando un clic a la misma.

2. Haga clic en el boton ,% |rprirnir | de forma inmediata se presentara la

siguiente pantalla:

VAGA. 5.A. PLANTA GALAPAGOS versidon 1.0 - [Orden de Trabaio] M=
ﬁ Archiva “er Mantenimiento Procesos  Consultas y Reportes  Sistema  Wentana  Apuda = | = |l|
[t —
=| 8 ol B | B |
=] Zoom [100% -
[
AGA AGA PLANTA GALAPAGOS
Filametro 117 Via a Dadle Telefonos: 2-T0M060 B 41 21 -4122-4723 Faw 2-T07060
Orden de Trabajo
No.Orden Trabajo: 00001 No.Solicitud: 0oooo —
No. de Tarea: PPF10403070 Cambia de Fecha de Selicitud: 17/06/2002
Asignado por: CT-01 Carlos Torres Hora de Solicitud:  19:5¢
Asignado a: P-003 ATLAS COPCO ATLAS COPCO Solicitado por: Diego
Fecha Qrden: 17106/2002 No.Teléfono: 2600222110
Prioridad: 1 Atta Tipo de Tarea: 02 Predictiva
Fecha Realizacion: | |
Hora de Realizacidn: 1
Tipe de Trabajo Cantidad de Personas Horas Estimadas
H
Mo. Equipo: EGO1 0801 - %2501 Descripcién: Turking de Expansion Gil
Tipo: TE Descripcién: Turbina de Expansion
i Al Suhbl Aasnalisasniin 1- Sala e Maninas i
Pages: Hl(l‘l ’INI ﬂ I .
| Usuario: Diego Jaramilla | Sistema Contral de Equipos/Componentes | 13/06/2003 | 2326

Figura 9.5 Vista previa de la Orden de Trabajo

3. Al presentarse la ventana de Vista previa del Reporte se encontrara dentro
de la misma el boton gl el cual al presionarse podra imprimir el mismo.

X|

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

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

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

Para ejecutar esta opcidn realice lo siguiente:

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

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

ok Actualizacion de Fecha/Hora de Bealizacion de la Orden/Trabrajo  [IS] E3

— Datos de la Orden Datoz del Solicitante

Solicitado por: |Diego Jaramillo

M imero ; |EIEIEIEI1 dh | Departamento: | 454 Flanta Galdpagos

Cargo : Ingeniero

Fecha de Realizacidn: I'I OB/ 2002

Tiempo Empleado: |4 Horas

#9 Modificar | @ Salir |

Figura 9.6 Pantalla de Actualizar Fecha/Realizacion

w

Inicialmente esta pantalla aparece en blanco y Ud. debera ingresar la fecha
y hora de realizacion de la orden de trabajo.

b

Si desea grabar presione el boton Modificar.

5. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botén xl
encuentra en la parte superior derecha de la pantalla o el botén

que se

6. Si Ud. desea salir de esta opcién presione el botén :
encuentra en la parte superior derecha de la pantalla o el botdn
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10. MENU CONSULTAS Y REPORTES

En este menu se tiene por objetivo presentar las diferentes consultas y reportes
que proporciona el Sistema Control de Equipos o Componentes.

Ud. Puede ingresar a esta opcion de dos manera:
e Dando clic en la opcidn de < Consultas y Reportes > del menu principal.

e Por medio de las teclas mnemotécnicas ALT + C.

Conzultas y Reportes
Equipoz/Componentes
Hisztarial Equipos
Perzonaz
Departamentos
Tipos de Equipos
Sizternas/Froceszo
Auditoria del Sistemna

Figura 10.1 Menu Consultas y Reportes.

Este menu cuenta con siete opciones las cuales se describen a continuacion:

10.1. CONSULTA Y REPORTE DE EQUIPOS O COMPONENTES

En esta opciéon podemos observar todos los movimientos que pueda tener los
equipos dentro el sistema.

10.1.1. Abrir Consulta Equipos o Componentes
Ud. Podra ejecutar esta opcién de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcién < Consultas y Reportes > dando un clic con el
mouse.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Equipos/Componentes>
o desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion
presionar < ENTER >.

3. El sistema presentara una pantalla en la cual se mostraran los diferentes
criterios para la consulta de equipos que maneja la Institucion, como se
muestra a continuacion:
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2k Consulta General de Suministros

I B

— Escoja la Opcion de Basqueda

& PorEquipo ¢ PorTipodeEquipn ¢ Por Fabricante

(" PorResponsable ¢ ParPrioidad ¢ Por Estados

— Equipo

" Gereral Cadigo: EGO0702-1461

3

Descripeién: |Comprezor de Reciclo de Aire

— Tipo de Equipo

r Prionidad

Tipo: | EI

Frioridad: |_ gl

— Fabricante — Besponzable
Fabricante: | Ny | Hesponsable:l ] I
— Estados
¢ Activos " Inactivos % Irnprirnir | = Salr |

Figura 10.2 Pantalla de Consultas y Reportes de Equipos o Componentes

X|

4. Si Ud. desea salir de esta opcién presione el botén
en la parte superior derecha de la pantalla o el botdn.

que se encuentra

10.1.2. Consultar Equipos o Componentes

Sugerencia

H

Seleccione la opcidn de blsqueda del equipo que usted desee consultar.
Si desea ver todos los equipos elija GENERAL.

1. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que selecciono debera
dar clic en el boton S Imprimi | O presionar las teclas Alt + [.

: AGA. 5 A PLANTA GALAPAGOS versién 1.0 [ =1=]
Archivo Wer Mantenimisnts Procesos Consultas y FReportes  Sisterna  Wentana  Ayuda

= o) ol o N

Datos Técnicos del Equipo

a‘l Zoom | 100% |

AGA

Kilometro 7172 ~ia @ Daule Telefonos Z-TOT0ED Ext 3 2T-4122-49 Fax Z-T0T0ED

AGA PLANTA GALAPAGOS

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

Ho. de Equipo{Componente): EG010702-1 461

Tipo de Equipo 0 Componente: TC Turbocompresor

Descripcion:

En Servicio: 1 Activo

Compresor de Reciclo de Aire
Localizacién: PLANTS ASL GALAPAGOS
Sublocalizacion 1: Sala de Maguinas
Sublocalizacidn 2: Sistema de Reciclo de Aire
Sublocalizacion / TAG: 1461

Departamento:

Pages:  MI4IT  »|M]|

s« [Bies deremiie |

Figura 10.3 Vista preliminar de Consulta de Equipos o Componentes
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2. Si usted desea imprimir este reporte debera seleccionar el botén de imprimir
que se encuentra en la parte superior izquierda de la pantalla. =

3. Para salir de este reporte presione el boton. Kl

10.1.3. Abrir Consulta Historial Equipos
Para ejecutar esta opcion se lo hara de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcién < Consultas y Reportes >.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Historial Equipos > 0
desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion presionar
<ENTER >.

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

2% Historial de Equipos / Componentes

—Equipos / Componentes
Seleccione un Equipo: Cédign:  |EGOTO2072501
Deseripeion ZlTurbina de Expanzidn Gl Tipo ITE ITurbina de Expanzidn
Fecha Num.0rd | D escripcidn | Tipo de Tarea | Asiq
1 1770642002 | 00001 |Cambio de rodamientos. Engrase. Predictivo P-D03
| | 3
% Irnprirnir | [ Salr |

Figura 10.4 Pantalla Consulta y Reporte del Historial Equipo

X|

4. Si Ud. desea salir de esta opciodn presione el botén
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton.

que se encuentra

10.1.4. Consultar Historial de Equipos
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Si usted desea un reporte de la informacion de la consulta, siga los siguientes
pasos:

1. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que selecciono debera
dar clic en el botén Sy Imprimic | o presionar las teclas Alt + I.

{AGA. 5.A. PLANTA GALAPAGODS version 1.0 M= S

Archiva  Wer Mantenimiento  Procesosz  Consultas y Reportes  Sistema Wentana  Ayuda

= 2 5/ 8l | 8l

rial del Equipo / Componente

@1 Zaom |1nnz v[

AGA AGA PLANTA GALAPAGOS

Fiametro 717 Via a Daule Telefonos. Z-T0T060 B4 4T27-4T22-4723 Faue 2-TOTOG0

Historial del Equipo / Componente

Cadigo: EGO10801-x2501
Equipo: Turbina de Expansian Gl

Fecha |Hum.Ord. Trabajo Realizado Asignado a (Ejecutante)
17062002 00009 Camhbio de rodamientos. Engrase. P-003 ATLAS COPCO ATLAS

Pages: ﬂ(_"l—ﬂ!l ﬂ —I ;ILI

Usuario: Diego Jaramillo | Sistema Control de Equipos/Componentes | 12/06/2003 | 21:.07

Figura 10.5 Vista preliminar Consulta de Historial de Equipos

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

X|

3. Para salir de este reporte presione el botén.

10.2. CONSULTA Y REPORTE DE PERSONAS

10.2.1. Abrir Consulta de Personas

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

1. Seleccione la opcién < Consultas y Reportes > dando un clic con el
mouse.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Personas > o
desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion presionar
< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara los datos de todos los
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empleados, Proveedores, Fabricantes que trabajan en AGA. Se visualizara
la siguiente pantalla:

=¥ Consulta General de Empleado M= B
— Criterios de Basqueda
" Empleados (ol s " Fabricantes " Todos
Codigo Apellidos |  Mombres | Direccién | cédu=~
1 |P-0M AGA CARYD AB AGA CAYO0 AB  5-402 72 Goteborg 0
2 |P-056 AINSA AINSA C.C. Promocentro. Eloy A 0 —
3 |P-D58 AMERICAN GAS E AMERICAM GAS § 8730 Hemley Road. Alab 0
4 |P-061 AQUA-PRD 5. A. AQUA-PRO 5.A. |Guapaquil:Chile 2815 y V10
5 |P-060 AQUINSA AQUINSA 0
6 |BA-0O1 Anas René DESCONOCIDA 0
7 |P-D03 ATLAS COPCO  ATLAS COPCO  |Am Ziegelofen2, 50999 k0
g |P-D51 BAILEY - FISHER BAILEY - FISHER 125 East Country line Roi D
9 |P-014 BASCULAS ICOB BASCULAS ICOB Esmeraldas entre Urdanel 0
10 |P-054 CAMEI 5. A CAMEI 5.A. C.C. Alban Borja 1* Pizo, |0
11 |P-064 CAPROTECSA CAPROTECSA  Gye. La Garzota. Av. Prin 0 =
« oo crume Trrame araees o 'TT““ el - LlJ
% Iriprirviie | [ Sal |

Figura 10.6 Pantalla de Consulta y Reporte de Personas

Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botén Hl que se encuentra en la

parte superior derecha de la pantalla o el boton.

10.2.2. Consultar Personas

1. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que seleccioné debera
dar clic en el boton S Imprimi | O presionar las teclas Alt + [.

FIMCP

Capitulo 10 - Pagina 5
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{AGA. S.A. PLANTA GALAPAGDS versién 1.0 [_|=] %]
Archivo  Wer Mantenimiento Proceso:  Consultas y Reportes  Sistema  Yentana  Aypuda

= 5 o B | L

% Proveedores de AGA

g?l Zoom [100% -]

Apellidos: LINDE AG

Direccion Dr.Carl “on Linde Stra Be 6-14, Depto: G010
Cédula Cargo: DESCOMNOCIDO
Telf.Domicilio: 45-897 4452455

RUC: FAX:  49-8974454933
Casilla: E-mai: oert packerti@linde-va.de

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

Direccion Am Fiegelofenz, 50999 Kiin, Depto: GID-10

Cédula Cargo: DESCOMOCIDD
Telf.Domicilio: 49 2236 965-0536

RUC: FAX: 49 2236 965-0721

Casilla: 20999 E-mai: bernadette maversherger@stlascopco.com

Codigo: P-004
Hombres: [IMECAMIC
Apellidos: IMECAMIC

Direccion Guayaguil: Leopoldo Benitez, Km. 7 Depto: GD-10 hd
>|

Usguario : Diego Jaramilla | Sistema Control de Equipoz/Componentes | 12/05/2003 | 21:26

Figura 10.7 Vista Preliminar Consulta y Reporte de Personas

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

Para salir de este reporte presione el boton. xl

10.3. CONSULTA Y REPORTE DE DEPARTAMENTOS

10.3.1 Abrir Consulta de Departamentos

Esta opcidn se ejecutara de la siguiente manera:

1.

2,

Seleccione la opcién < Consultas y Reportes > dando un clic con el
mouse.

Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Departamentos > o
desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcién presionar
< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara los datos de todos los
departamentos que integran AGA. Se visualizara la siguiente pantalla:

FIMCP Capitulo 10 - Pagina 6 ESPOL
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&% Conzulta General de Departamentos M= E

Codigo Descripcion
1 GID-10 AGA Planta Galapagos

% Imnprirnir |

Figura 10.8 Pantalla de Consulta y Reporte de Departamentos

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

10.3.2 Consultar Departamentos

1. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que seleccioné debera
dar clic en el botén S5 Impimi | O presionar las teclas Alt + |.

{AGA. S_A PLANTA GALAPAGOS version 1.0 [_[=1=<]
Archiva “er Mantenimiento Proceszos Consultas p Reportes  Sistema  Yentana Awuda

=| 29| | B | &

epartamentos del AGA

ﬁ‘l Zoom |1ooz |

AGA AGA PLANTA GALAPAGOS

Filometro 7172 +ia a Dadle Telefonos, Z-TOT060 Ext 4127T-4722-47 Fax Z-TOT060

Departamentos del AGA

Codigo Descripcién
GID-10 AGA Planta Galapagos

Pages: MleJT———ww| o 0000000000000 | _’l;l

Usuario : Diego J aramilla | Sisterna Control de E quipos/Componentes | 12/05/2003 | 21:50

Figura 10.9 Vista Preliminar Consulta y Reporte de Departamentos
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2. Si usted desea imprimir esta informacién en papel debera seleccionar el
que se encuentra en la parte superior izquierda de

botén de imprimir

la pantalla.

3. Para salir de este reporte presione el botén. xl

10.4. CONSULTA Y REPORTE DE TIPOS DE EQUIPOS

10.4.1 Abrir Consulta de Tipos de Equipos

Esta opcidn se ejecutara de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcién < Consultas y Reportes > dando un clic con el

mouse.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Tipos de Equipos > o
desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion presionar
< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara una pantalla en la cual
mostraran todos los Tipos de Equipos que tiene a disposicion.

&k Consulta de Tipos de Equipos

Cadigo Descripciin =
1 AR Accionamiento de Regulaion | |
2 AL Actuador Lineal
3 BA Bomba de Aceitessss
4 Bwf Bomba de Agua
LT BP Bomba de Producto
b CT Calentador de Reactivacion
7 CRH Columna de Rectificacion
g CP Compresor Reciproco -
5 = SeSs—— LIJ
% |rpririr |
Figura 10.10 Pantalla de Consulta y Reporte de Tipos de Equipos

3. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botén
en la parte superior derecha de la pantalla o el boton.

X|

que se encuentra

FIMCP

Capitulo 10 - Pagina 8
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10.4.2 Consultar Tipos de Equipos

1. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que seleccioné debera
dar clic en el botén & Imprimir | o presionar las teclas Alt + I.

{AGA. 5.A_ PLANTA GALAPAGODS version 1.0 7] x|
Archivo  Yer Mantenimiento  Procesos  Consultas y Reportes  Sistema  Ventana  Apuda
= 8 ol &
ipos de Equipos [_ (O] x|
ﬁ" Zoam |1Dnz v[
=
AGA AGA PLANTA GALAPAGOS
Filametro 7172 Wia a Daule Telefonos. Z-T0T060 B 4727-4722-4723 Fau Z-TOTO60
Tipos de Equipos
Caodigo Descripcidn -
AR Accionamiento de Regulaidn
AL Actuador Lineal
BA Bomba de Aceitessss
B Baomba de Agua
BF Bomba de Producto
CT Calentador de Reactivacion
CR Columna de Rectificacion
CP Compresor Reciproco
CA, Controlador Automatico
e g mamar. -
Pages: Hl(l‘l )l)'ll ﬂ I Ll_l
Usuario: Diego Jaramillo | Sigtemna Control de Equiposz/Componentes | 12/06/2003 | 2200

Figura 10.11  Vista Preliminar Consulta y Reporte de Tipos de Equipos

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

3. Para salir de este reporte presione el botén. xl

10.5. CONSULTA Y REPORTE DE SISTEMAS/PROCESOS

10.5.1 Abrir Consultar Sistemas/Procesos
Esta opcion se ejecutara de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcién < Consultas y Reportes > dando un clic con el
mouse.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Sistemas/Procesos > 0
desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcion presionar

FIMCP Capitulo 10 - Pagina 9 ESPOL
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< ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara una pantalla en la cual
mostrara todos los sistemas o procesos que AGA tiene a disposicion.

=k Consulta General de Sistemas de Procesos de Produccion [J=] E3

Codigo Descripcion -
1 1 Sistema de Captacion de Ane
2 10 Siztema: Subestacion Eléctnca
3 11 Siztema de Control [Inztrumentacion]
4 12 Siztema de Almacenamiento de Producto
L 2 Siztema de Compresion Principal de aire |-
[ 3 Sistema de Refnigeracion
7 4 Sistema de Purificacion de Aire
g L Siztema de rectificacion -
T LIJ

% Irnprirnir |

Figura 10.12 Pantalla de Consulta y Reporte de Sistemas/Procesos

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

10.5.2 Consultar Sistemas/Procesos

1. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que seleccioné debera
dar clic en el botén & Imprimir | o presionar las teclas Alt + I.

1AGA S5_A PLANTA GALAPAGODS versién 1.0 [_ =]
Archivo  Yer Mantenimiento Procesos  Consultas ¢ Reportes  Sistema  Yentana Awuda

% Sistemas de Proceso de Produccion

EJ' Zoom [T003 -1

AGA AGA PLANTA GALAPAGOS

Filametro 11 7= wia a Daule Teletonos: 2101060 Bt &1 21 41 22-51 Fae 2-T01 06D

Sistemas de Proceso de Produccion

Descripcién

Sistema de Captacidn de Aire

Siztema: Subestacion Eléctrica

Sistema de Cortrol (Instrumentacian)

Sistema de Almacenamiento de Producto

2 Sistema de Compresidn Principal de aire
3 Sistema de Refrigeracion
4 Sistema de Purificacion de &ire
5 Sistema de rectificacisn
=] Sistema de Produccion de argdn =
Pages WM™ —wim| «f | _'l_I
Uszuario : Diega Jaramilla | Sistema Contral de Equipos/Componentes | 12/05/2002 | 22:09

Figura 10.13 Vista Preliminar Consulta Sistemas/Procesos
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2. Si usted desea imprimir esta informacién en papel debera seleccionar el
botén de imprimir que se encuentra en la parte superior izquierda de
la pantalla.

3. Para salir de este reporte presione el botén. xl

10.6. CONSULTA Y REPORTE DE AUDITORIA DEL SISTEMA

10.6.1 Abrir Consulta de Auditoria del Sistema
Esta opcidn se ejecutara de la siguiente manera:

1. Seleccione la opcién < Consultas y Reportes > dando un clic con el
mouse.

2. Apareceran varias opciones, debera dar clic en < Auditoria del Sistema >
o desplazarse con las teclas funcionales y una vez en dicha opcién
presionar < ENTER >. Inmediatamente el sistema presentara una pantalla
en la cual mostrara la siguiente pantalla:

ok Auditoria del Sistema M= B3
—Fecha
Desde : |12£I35£2IZII33 Hasta: |12£EIE£2DI33
— Tipo de Auditona |  ldentificacion ”
Cadige: IDJ-EH o
" General N
M ombres: IDiEgD
&+ Especifica Apelidos: I.Jaramillu:u

@ Departamenta: I.-'l'-.G.-’-'-. Planta Galapagos
Carga: Ilngeniern

EY Huevo | % |rriprirvir | (= Sali |

Figura 10.14 Pantalla de Consulta y Reporte de Auditoria del Sistema

Nota:
La Auditoria del Sistema consiste en el seguimiento de las
' transacciones 0 acciones realizadas por el usuario dentro del
sistema, como por ejemplo:
Si un usuario registra un nuevo Empleado, se almacena como
transaccion en nombre de la ventana (Mantenimiento de
Empleados), la accion realizada (Nuevo), la fecha en que realizo
el movimiento y el nombre del usuario.

3. Si Ud. desea salir de esta opcion presione el botén aue se encuentra

en la parte superior derecha de la pantalla o el boton.
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10.6.2 Consultar Auditoria del Sistema

1. El sistema presentara una pantalla en la cual usted debera de presionar el

boton B/ Huevo |

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

3. Elija el tipo de consulta (General o especifica).
4. Si elige consulta especifica debe buscar el empleado con el boton de

busqueda. _|

5. El sistema presentara los usuarios del sistema. Elija uno y salga de la
busqueda. Cuando regrese, siempre y cuando halla seleccionado un
usuario Ud. podra visualizar los datos del empleado seleccionado.

6. Si usted desea una consulta con las caracteristicas que selecciono debera
dar clic en el boton Sy Imprimic | o presionar las teclas Alt + I.

{AGA S5 A PLANTA GALAPAGOS versién 1.0 M= B3
Archivo  Wer Mantenimiento  Procesos  Consultas w Reportes  Sistema Yentana  Ayuda

=] 2| ol Bl | &

L Auditoria del Sistema [_ o] =]

Zoorm I‘IDD‘Z =~ I

AG A AGA PLANTA GALAPAGOS

Filometra TT% ¥ia a Daule Teleforos: Z-TO0T0G0 ExF3T2T-41 224723 Fae Z-TOTOGED

Auditoria del Sistema

Desde: 5/1/2003 Hasta: 5/12/2003

Departamento: AGA Planta Galapagos
Empleado: Diego Jaramillo

VYentana Accidon Fecha Hora
Martenimiento de EquiposiComponentes Modificacion 04/05/2003 1026
hMantenimiento de Instructivos hodificacion 04/05/2003 1031
Solicitud de Trabajo Ingreso 04052003 11:02
Solicitud de Trabajo Modificacidn 040572003 11:02
Solicitud de Trabajo Elimiracian 04/05/2003 11:03
Martenimiento de Personas Ingreso 04/05/2003 11:32

cogee WA 3 <] prv— RamEma = _'l;l
Uzuario : Diega Jaramilla | Sistema Contral de Equipos/Compaonentes | 12/05/2003 | 2217

Figura 10.15 Vista Preliminar Consulta y Reporte de Auditoria del Sistema

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

8. Para salir de este reporte presione el botdn. xl

FIMCP Capitulo 10 - Pagina 12 ESPOL



Manual de Usuario Sistema Control de Equipos 0 Componentes

11. MENU SISTEMA

Este menu tiene por objetivo realizar los procesos de Depuraciéon de Tablas del
Sistema Control de Equipos o Componentes, llevar un control en cuanto a los
usuarios del sistema y parametros.

Usted puede acceder al menu de sistema de dos formas:

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

Visualizando asi el menu respectivo.

Siztema
I zuarios »
D atos »

Depuracion de T ablas
Parametroz

Figura 11.1 Menu Sistema.

11.1 USUARIOS

En esta opcion usted podra registrar a un empleado como usuario, como se le
muestra continuacion.

11.1.1 Abrir Registro de Usuarios

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

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

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

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

% Regiztro de Uszuarioz M= B
—Clave de Acceso Identificacion

Cadigo: 04 ) Mambres: |Jorge

Login: jorge Apelidos: [Romero

Contrasefia: s [epartamentao; 4G4 Planta Galapagos

Caonfirmar contrasefia; Ixxxxx 2N Cargo: DESCOMOCIDO

Estado: I.-'l'«ctiw:u j

E Grabar ¥ LCancelar $9 Modiicar & Sali

Figura 11.2 Pantalla de Registro de Usuario.

FIMCP Capitulo 11 - Pagina 1 ESPOL



Manual de Usuario Sistema Control de Equipos 0 Componentes

11.1.2 Ingresar un Usuario

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

Para ingresar un nuevo Usuario debera realizar los siguientes pasos.

1. Presione el boton |[El# Huevo | O las teclas ALT + N.

2. Dara un clic en este botdn  i...i| Yy se mostrara la siguiente pantalla
donde se visualizaran todos los Empleados que no son Usuarios

3. Se generara automaticamente el codigo del usuario a crearse.
4. Ingrese los siguientes datos:

e Ellogin del usuario.

e La contrasefa o clave del Usuario.

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

5. El estado del Usuario esta por defecto Activo. innnd

6. Haga clic en el boton EH Grabar Grabar o presione las
teclas ALT + G.

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

7. Si desea ingresar un nuevo Usuario vuelva al paso 1.
8. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botdn
o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
& S principal del sistema.

11.1.3 Modificar un Usuario

Para modificar un Usuario debera realizar los siguientes pasos.

1. Presione el boton | # Modiicar | o las teclas ALT + M
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=

11.2

Dar clic en este botén LU y se mostrara la siguiente pantalla
donde se visualizaran todos los usuarios existentes dentro el sistema

Podra modificar el Estado

Si usted estd seguro de | Grabar actualizar  este
dato debera dar un clic en < Si > y el registro queda
actualizado y si su condicion fue < No > el registro no se actualiza.

Si desea modificar un nuevo Usuario vuelva al paso 1.

Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >

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

CAMBIAR CONTRASENAS (CLAVES)

Esta opcion permitira cambiar la contrasefia o clave de los usuarios del
sistema.

11.2.1 Abrir Cambiar Clave

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

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

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

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

=% Cambiar Contrazefia [Claves] M= E2
— Usuario Identificacion

Contrazefia: I Mormbres: |

Lagir: I % Apelidos : |
— Contrasena Login

Mueva Contrazefia: I Muewvao Login: I
Confirmar Contrazefia; I Confirmar Login: I

n Grabar | W‘ Salir |

Figura 11.3 Pantalla de Cambio de Contrasefia.

11.2.2 Cambio de Clave de un Usuario

Sugerencia:

@

Para moverse de una casilla a otra utilice |la tecla TAB.
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Para cambiar la clave de un Usuario existente debera realizar los siguientes
pasos.

1. Una vez activa la forma debera ingresar su Contrasefia Actual, donde se
mostrara la siguiente pantalla donde se visualizaran los datos del Usuario:
su login, sus nombres y apellidos correspondientes.

=& Cambiar Contrasefia [Claves] M=l E
— Usuario Identificacion

Contrazefa: Ixxxxx Maombres: Diego
Logir: IDiEg.;. Apelidoz ;| aramillo

— Contrazena Login

Muewva Contrasefia; I**’“‘* Muevolagini  |Diego
Confirmar Contrazefia; Ixxxxx Confirmar Login: | Diegd

IH Grabar & Salr |

Figura 11.4 Pantalla de Cambio de Contrasefia con datos

2. Ingrese los siguientes datos:
e La nueva Contrasefa del Usuario.
e La Confirmacion de la Contrasena del Usuario.
¢ El Nuevo Login del Usuario (opcional).
e La Confirmacion del Login del Usuario (opcional).

3. Haga clic en el botén Grabar E Grabar o presione las teclas ALT +
G.

4. Si usted esta seguro de actualizar este dato debera dar un clic en < Si >,
donde se mostrara la siguiente pantalla y el registro quedara actualizado y
si su condicién fue < No > el registro no se actualiza.

5. Si desea modificar su Contrasefia de Usuario vuelva al paso 1.

6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >

= o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
Salir principal del sistema.

11.3 RESPALDAR BASE DE DATOS

En esta opcion usted podra Respaldar la base de datos del Sistema Control de
Equipos o Componentes, como se le muestra continuacion.
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11.3.1 Abrir Respaldar Base de Datos

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

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

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

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

E.‘, Rezpaldo de Datos M= B
—Ruta de la Baze de Datos

JCAAGANRespaldos
—Mombre del Respaldo———  Fecha y Hora del Respaldo

J12_05_2003_22_54

Fecha [dd/mmdppp]. [12/05/2002

— Tipo de Respaldo: _
 Diang ¢ Mensud ¢ Anual Hora (hhimm) : |22'54

L

[Ely Aceptar [ Salr

Figura 11.5 Pantalla de Respaldo de Datos.

11.3.2 Realizar el Respaldo de la Base de Datos

Para poder Respaldar la Base de Datos del Sistema debera realizar los
siguientes pasos.

1. Una vez activa la forma la fecha y la hora actual del Respaldo saldran por
default, lo que ayudara darle un nombre al Respaldo. Por ejemplo: Si la
Fecha es: 01/03/2003 y la hora: 17:05 el nombre del Respaldo a efectuarse
sera: 01_03 2003_17_05.

2. Seleccione un Tipo de Respaldo ya sea:
e Diario: Los Respaldos son hechos diariamente.
e Mensual: Los Respaldos son hechos mensualmente.
e Anual: Los Respaldos son hechos anualmente.

Si al Tipo de Respaldo no se le ha asignado un Ruta especifica anteriormente
en los Parametros del Sistema en este caso no podra efectuar dicho Respaldo

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

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

6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >
o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
& Salr principal del sistema.

11.4 RESTAURAR BASE DE DATOS

En esta opcion usted podra Restaurar la base de datos del Sistema Control de
Equipos o Componentes, como se le muestra continuacion.

11.4.1 Abrir Restaurar Base de Datos
Para ejecutar esta opcién se lo hara de la siguiente manera:
1. Seleccione < Sistema > en el menu de Opciones dando clic.

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

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

E‘,Flestaura-::iﬁn de la Base de Datos M= B

—Base a Hestaurar
JC:\AGA\Respaldos

— Directonos —Archivos
T ) 04_05_2003_11_36.mdb

. & Respaldos

— Dinive

Igc: j

[Ely Aceptar [ Salr |

Figura 11.6 Pantalla de Restauracién de Datos.

11.4.2 Restaurar Base de Datos

Para poder Restaurar la Base de Datos del Sistema debera realizar los
siguientes pasos.
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Una vez activa la forma podra seleccionar los siguientes datos necesarios

para la Restauracién de la base, cabe sefialar que debera escoger una

Base de Datos antes Respaldada:

Escoger el Drive de la base a restaurar.

Debe seleccionar el Directorio de la base a restaurar, dandole doble clic.

Escoger dentro de la lista de Archivos el nombre de la base a restaurar,

dandole un clic sobre el mismo.

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

Si usted esta seguro de iniciar el proceso debera dar un clicen < Si > y se

generara la restauracion de la Base de Datos y si su condicién fue < No >

el proceso no se iniciara.

Si desea realizar una nueva Restauracion de Base vuelva al paso 1.

Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botéon < Salir >

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla

& Sali principal del sistema.

11.5 DEPURACION DE TABLAS

En esta opcion usted podra Depurar las Tablas del Sistema Control de Equipos
o Componentes ya sean con Registros Inactivos o Historicos, como se le
muestra a continuacion.

11.5.1 Abrir Depuracion de Tablas

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

1.

2,

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

Apareceran varias opciones de las cuales usted elegira <Depuraciéon de
Tablas >

El sistema presentara una pantalla como se muestra a continuacion.

=# Depuracion de Tablas bs

Tablas con Reg. Inactivos T Histdricos y Transaccionales

| O epartamentos

[ Instructivos k arzar |
[] Personasz
[] Pricridades De click en el

boton "M arcar”
para seleccionar
todas las tablas.

[] Sigtemas de Proceso
[] Equiposs/Componentes

[] Tareas

[] Tipos de Equipos e

[ Tipos de Tareas LI \’;"_}
[EP= Depurar

Figura 11.7 Pantalla de Depuracion de Tablas
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11.5.2 Depurar Tablas del Sistema

Para poder Depurar Tablas con Registros Inactivos debera realizar los
siguientes pasos:

1.

Para Depurar las Tablas del Sistema con Registros Inactivos debera
seleccionar el nombre de la Tabla(s) a Depurar. Para poder marcar o
seleccionar todas las tablas con Reg. Inactivos debe darle clic en el
siguiente botdn:
............ T

Presione el boton < Depurar > o las teclas ALT + D

Si usted esta seguro de iniciar el proceso debera dar un clic en < Si > y los
registros quedaran actualizados y si su condicion fue < No > los registros
no se actualizan.

Si desea realizar una nueva Depuracion de Tablas con Registros Inactivos
vuelva al paso 1.

Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla

& Sali principal del sistema.

Para poder Depurar Tablas Historicas debera realizar los siguientes pasos.

1. Para Depurar las Tablas Histéricas del Sistema debera ingresar fecha

desde y hasta, como se muestra a continuacion:

=% Depuraciin de Tablas E

. - . - - 3
T ablaz con Reg. Inactivos T Historicos y Tranzaccionales

Hasta: |1 240542003

Dezde :

[~ Transacciones de Usuario

[EI Depurar [ Salr |

Figura 11.8 Pantalla de Depuracién de Tablas

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

4. Si desea realizar una nueva Depuracién de Tablas Histéricas vuelva al
paso 1.

6. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el botén < Salir >

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

11.6 PARAMETROS

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

11.6.1 Abrir Parametros

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

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

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

ok Parametroz del Sistema | x|
—Ruta de Rezpaldo
JC\AGANRespaldos

—Tipos : ————  Directorioz

(* Diaric IQ c j
" Menzual =T "
= Anual

[JBase
{~ Bestauracidn [ Dema ;I

[Ely Aceptar | [ Salr |

Figura 11.9 Pantalla de Parametros del Sistema

11.6.2 Parametros del Sistema

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

1. Escoger un Tipo especifico:

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

¢ Restauracion: Se definira una Ruta Auxiliar para respaldar la Base de
Datos Original en caso de una Restauracion.

2. Si usted esta seguro de iniciar el proceso debera dar un clic en < Si > vy el
registro quedara actualizado y si su condicién fue < No > el registro no se
actualiza.

3. Si desea definir una nueva ruta para un parametro vuelva al paso 1.
4. Si usted desea salir de esta pantalla debe seleccionar el boton < Salir >

o presionar las teclas ALT + S y regresara a la pantalla
& Salr principal del sistema.
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12. MENU VENTANA

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

Cascada
Mozaico Horizontal
Mozaico Yertical

Figura12.1 Menu Ventana

12.1. CASCADA

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

{AGA. S.A PLANTA GALAPAGDS version 1.0 [_[5]x]
Archivo ¥er Mantenimiento  Procesos  Consultas y Reportes  Sistema  Yentana  Ayuda

21 Conzulta General de Empleado =] B
— Criterios de Bisqueda
) - . e . SoToao.
[ CEreesis
Cédigo Cadigo_| Descripcidn =
1 J1A-01 i 1 1 Sistema de Captaciin de Aire
| 2 |RA-O1 2] 10 Sistema: Subestacion Eléctrica
| 3 |LDE I3 n Sistema de Control [Instrumentacionl
| 5 |EM-01 LN 2 Sistem
I I g | 3 Sistem Codigo__| Descripcitn =
7 [cT-m [z] 4 sistem || AR__|Accionamiento de Regulaién [
8 |AU-01 g | 5 Sistem | 2 | AL Actuador Lineal
T] ~ ne = BA Bomba de Aceilessss
| 4 | Bw Bomba de Agua
— |[|.5] BP Bomba de Producto
1 @ Imp | |6 CT Calentador de He_a_cliv_acién
J— — [ 7 CR Columna de Rectificacidn
- | L8] Compresor Reciproco
1]

| Usuario: Diego Jaramillo | Sistema Control de Equipos/Componentes 12/06/2003 2328

Figura 12.2 Cascada
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12.2. MOSAICO HORIZONTAL

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

L AGA. 5.4 PLANTA GALAPAGDS version 1.0 == E3

Archiva  Wer Mantenimienta Procesos Consultas v Reportes  Sistema  Wentana Aypuds

| 2 =/ Bl | 4

2% Consulta General de Sistemas de Procesos de Produccion  [HJE E3
Cadigo | Descripcion -
1 1 Sigtema de Captacidn de Aire
2 10 Sist - Subestacién Eléctr
3 11 Sist de Control | iGn)
4 12 Sish de Al i de Prod
5 2 Sist de C ion Principal de aire |l |
B 3 Sistema de Refrigeracion
Fi 4 Sistema de Purificacidn de Aire
8 5 Sistema de rectificacion =
N LIJ
= L.
=5 Imprinmi |
Cédiga | Descripcién -
1 AR JAcci i de Regulaid
2 AL Actuador Lineal
3 BA Bomba de Aceitesses
4 Bw Bomba de Agua
5 BP Bomba de Producto
b CcT Calentador de Reactivacion
7 CR Columna de Rectificacidn
8 CP Compresor Reciproco =
| = e Ll_‘
| S Iprimit I [= Salir I
| Usuario: Diego.Jaramila | Sistema Control de Equipos/Campanentes 12/05/2003 2326

Figura 12.3 Mosaico Horizontal

12.3. MOSAICO VERTICAL

Permiten ver las pantallas que se encuentran activas una seguida de otra (de
izquierda a derecha).

{AGA. S_A. PLANTA GALAPAGDS version 1.0 [_T51x]
Archiva Yer Mantenimiento  Procesos  Consultas w Reportes  Sistema  Wentana  Apuda

= J B |8 |

=% Consulta General de Sistemas de Procesos de Produccion [HJJE] B3 |Consulta de Tipos de Equipos 1 [=
Cédigo | Descripcitn = Codiao | Descripeitn
1 1 Sistema de Captacion de Aire 1 AR JAcci i de R laid Il
2 10 Sist : Sub ign Elé 2 | AL Actuador Lineal
3 11 Sist de Control [Inst tacion) BA Bomba de Aceitessss
4 12 Sist de Al i de Prod Bw Bomba de Agua
5 2 Sigtema de Compresion Principal de aire J BP Bomba de Producto
[ 3 Sistema de Refrigeracion CcT Calentador de Reactivacion
i 4 Sistema de Purificacion de Aire CR Columna de Rectificacion
8 5 Sistema de rectificacién = CcP Compresor Reciproco |
1] 1 »C1[0 [ [}

Uszuario : Diega Jaramilla | Sistema Contral de Equipos/Componentes 12/05/2003 23.27

Figura 12.4 Mosaico Vertical

FIMCP Capitulo 12 — Pagina 2 ESPOL



Manual de Usuario Sistema Control de Equipos o Componentes

13. MENU AYUDA

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

Aoerca de..
Soporte Téchico

Figura 13.1 Menu Ayuda

13.1. ACERCA DE ...

En esta pantalla Ud. podra ver informacion del sistema y tener conocimiento de
la empresa a la cual se le autorizo el uso del software.

M. Acerca del Sistema Control de Equipos/Componentes Ei
'f;SPOL Plan de Mantenimiento Programado
1952

Para dezarrollo de 32 bits ez Windows

Copyright (a3 2002 - 2003

Se autoriza el uzo de estre producto a:

e FIMCP - E5POL Campus Prosperi
POLITECHICH DEL LITORAL ampuz Frosperina

Guaypagquil - Ecurdor

Advertencia: Este programa esta protegido por las leves de derecho de los v OE
autores. La reproduccion o diztribucion  no autorizada de ezste programa o de =
cualguier parte del mizmo esta sujeto a responzabilidades penales v civiles.

Swvstem Info...

Figura 13.2 Acercade ...
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Glosario

A

Actividad de entrada/salida: Operaciones de lectura o escritura que ejecuta la
computadora. La computadora efectuara una "lectura" cuando se escriba
informacion con el teclado, o se seleccionen y elijan elementos utilizando el
Mouse (raton). Por otro lado, cuando se abra un archivo, la computadora leera
el disco en el cual esta situado dicho archivo y lo abrira.

La computadora ejecutara una operacion de "escritura" cada vez que se
almacene, envie, imprima o presente informacion en pantalla. Por ejemplo, la
computadora realiza una escritura cuando se guarda informacién en el disco,
se muestra informacion en pantalla, o se envia informacién a una impresora o a
través de un moédem.

Actualizar: Poner al dia la informaciéon presentada en pantalla con los datos
mas recientes.

Administrador Base de Datos: Persona designada por el Consejo Directivo,
que trabaja con los usuarios para crear, mantener, y salvaguardar los datos
que se encuentran en una Base de Datos.

Aplicacién: Programa que se utiliza para realizar un determinado tipo de
trabajo, como por ejemplo el procesamiento de texto. También suele utilizarse,
indistintamente, el término "programa”.

Archivo de programa: Archivo que inicia una aplicacion o programa. Los
archivos de programa tienen las extensiones: .EXE, .PIF, .COM o .BAT.

Archivo: Conjunto de informacién que se almacena en un disco y a la que se le
asigna un nombre. Esta informacion puede ser un documento o una aplicacién.

Arrastrar: Mover un elemento de la pantalla seleccionando y manteniendo
presionado el botén del Mouse (ratén) y desplazandolo. Por ejemplo, una
ventana puede trasladarse a otra posicién de la pantalla arrastrando su barra
de titulo.

Auditoria de Sistemas: Un paso que verifica que el Sistema cumpla
adecuadamente con las expectativas de procesamiento de datos.
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B

Base de Datos: Conjunto de Datos relacionados con un tipo de aplicacion
especifico.

Barra de desplazamiento: Barra que aparece en los bordes derecho y/o
inferior de una ventana o cuadro de lista cuyo contenido no es completamente
visible. Todas las barras de desplazamiento contienen dos flechas de
desplazamiento y un cuadro de desplazamiento que permiten recorrer el
contenido de la ventana, o cuadro de lista.

Barra de menus: Barra horizontal que contiene los nombres de todos los
menus de la aplicacion. Aparece debajo de la barra de titulo.

Barra de titulo: Barra horizontal (en la parte superior de una ventana) que
contiene el titulo de la ventana o cuadro de dialogo. En muchas ventanas, la
barra de titulo contiene también el cuadro del menu Control y los botones
"Maximizar" y "Minimizar".

Botéon "Maximizar": Pequeio botén que contiene una flecha hacia arriba,
situado a la derecha de la barra de titulo. Si utiliza el Mouse (ratén), puede
hacer clic en el boton "Maximizar" para ampliar una ventana a su tamafio
maximo. Si utiliza el teclado, puede usar el comando Maximizar del menu
Control.

Botén "Minimizar": Pequefio botdn, que contiene una flecha hacia abajo,
situado a la derecha de la barra de titulo. Si esta utilizando el Mouse (raton),
puede hacer clic en el botdén "Minimizar" para reducir una ventana a un icono.
Si esta utilizando el teclado, puede emplear el comando Minimizar del menu
Control.

Boton "Restaurar": Pequefio botdén, que contiene una flecha hacia arriba y
otra hacia abajo, situado a la derecha de la barra de titulo. El botén "Restaurar”
so6lo aparecera cuando se haya ampliado una ventana a su tamafio maximo. Si
esta utilizando el Mouse (ratén), puede hacer clic en el boton "Restaurar” para
que la ventana recupere su tamano anterior. Si esta empleando el teclado,
puede usar el comando Restaurar del menu Control.

C

Cable Coaxial: Tipo de cable igual al usado para conectar aparatos de
television. Es capaz de transportar hasta 10 megabits de datos por segundo.
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CD ROM: Medio de almacenamiento de alta densidad, cuya capacidad se mide
en GigaBytes.

Cerrar: Eliminar una ventana o cuadro de dialogo, o abandonar una aplicacion.
Para cerrar una ventana, debe seleccionar el comando Cerrar del menu
Control. Cuando cierre una ventana de aplicacion, abandonara dicha
aplicacion.

Clic: Accion de presionar y soltar rapidamente un botén del mouse (raton).

Cuadro de dialogo: Ventana que aparece temporalmente para solicitar o
suministrar informaciéon. Muchos cuadros de dialogo incluyen opciones que es
preciso seleccionar para que Windows NT pueda ejecutar un comando.

Cuadro de texto: Parte de un cuadro de dialogo donde se escribe la
informacion necesaria para ejecutar un comando. En el momento de abrir el
cuadro de dialogo, el cuadro de texto puede estar en blanco o contener texto.

D

Depurar: Limpiar lo que no tiene utilidad.

Directorio actual: Directorio con el cual se esta trabajando en ese momento.

Directorio base: Directorio que es accesible para el usuario y que contiene sus
archivos y programas. Los directorios base pueden asignarse a un usuario
individual o bien ser compartidos por varios usuarios.

Directorio: Parte de la estructura de organizacion de los archivos en disco. Un
directorio puede contener archivos y otros directorios (denominados
subdirectorios). Vea también arbol de directorios.

Disco Duro: Medio rigido para almacenar informaciéon de computadora, cuya
capacidad de almacenamiento se mide en GigaBytes.

Disquete: Dispositivo que puede insertarse en una unidad de disco y
extraerse.

Doble clic: Accién de presionar y soltar rapidamente el boton del Mouse (ratén)
dos veces, sin desplazarlo. Esta accién sirve para ejecutar una determinada
aplicacién, como por ejemplo iniciarla.
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E

Escritorio: Fondo de la pantalla, sobre el que aparecen las ventanas, iconos y
cuadros de dialogo.

Examinar: Ver el contenido de listas de directorios, archivos, cuentas de
usuario, grupos, dominios o computadoras.

Expandir: Mostrar los niveles de directorio ocultos del arbol de directorios. Con
el Administrador de archivos es posible expandir un sélo nivel de directorio, una
rama del arbol de directorios o todas las ramas a la vez.

Extension: Un punto y un maximo de tres caracteres situados al final de un
nombre de archivo. La extensién suele indicar el tipo de archivo o directorio.

G

Grupo de programas: Conjunto de aplicaciones del Administrador de
programas. El agrupamiento de las aplicaciones facilita su localizacion cuando
se desea iniciarlas.

Grupo de trabajo: Un grupo de trabajo en Windows es un conjunto de

computadoras agrupadas para facilitar su presentacion. Cada grupo de trabajo
esta identificado por un nombre exclusivo.

H

Hardware: Descripcion técnica de los componentes fisicos de un equipo de
computacion.

HUB: Permite la conexién de las computadoras personales a un servidor.
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I

icono: Representacion grafica de un elemento en Windows NT, por ejemplo,
una unidad, un directorio, un grupo, una aplicacién o un documento. Un icono
de aplicacién puede ampliarse y convertirse en una ventana cuando se desee
utilizar la aplicacion.

ID de computadora: Nombre que identifica una computadora dentro de un ID
de red determinado.

Impresora: Local Impresora conectada directamente a uno de los puertos de la
computadora.

M

Maximizar: Ampliar una ventana a su tamafio maximo, utilizando el botén
"Maximizar" (situado a la derecha de la barra de titulo) o el comando Maximizar
del menu Control.

Menu: Lista de comandos disponibles en una ventana de aplicacion. Los
nombres de los menus aparecen en la barra de menus, situada cerca de la
parte superior de la ventana. El menu Control, representado por el cuadro del
menu Control que se encuentra a la izquierda de la barra de titulo, es comun a
todas las aplicaciones para Windows. Para abrir un menu basta con
seleccionar el nombre del mismo.

Minimizar: Reducir una ventana a un icono por medio del boton "Minimizar"
(situado a la derecha de la barra de titulos) o del comando Minimizar del menu
Control.

N

Navegar: Maniobrar, trasladarse o viajar a través de las diversas areas de
Internet. Puede navegar a través de Internet en una variedad de formas. Puede
trasladarse a través de una serie de menus seleccionando opciones en cada
menu. También puede navegar a través de paginas de la World Wide Web
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(WWW) seleccionando hipervinculos en cada pagina. Adicionalmente, puede
navegar directamente especificando los lugares que desea visitar.

P

Papel tapiz: Imagen o grafico almacenado como archivo de mapa de bits
(archivo con la extension .BMP). Los mapas de bits pueden ser graficos
sencillos o fotografias digitalizadas complejas.

Pie de pagina: Texto que aparece en la parte inferior de todas las paginas de
un documento cuando se imprime.

R

RED: Es un enlace de computadoras, que van a estar interconectadas a través
de un cableado.

Restaurar: Remplazar el elemento actual por otro existente que puede tener o
no la misma estructura.

S

Sistema Operativo: Software dependiente de un equipo de computacién. El
equipo debe mantener un Sistema operativo el cual administra procesos de
espacio y uso de memoria.

Software: Especificacion a los administradores de los equipos de computacion,
forma logica.
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T

Tecla de método abreviado: Tecla o combinacién de teclas, disponible para
determinados comandos, que puede presionarse para ejecutar un comando sin
necesidad de seleccionar previamente el menu correspondiente. En los menus,
las teclas de método abreviado aparecen a la derecha del comando
correspondiente.

Teclas de direccion: En el teclado de la computadora, las teclas de direcciéon
son las que se utilizan para moverse por la pantalla. Cada una de estas teclas
tiene el nombre de la direccion hacia la cual apunta la flecha. Estas teclas son

FLECHA ARRIBA, FLECHA ABAJO, FLECHA IZQUIERDA y FLECHA
DERECHA.

U

Utilitarios: Software que sirve para realizar trabajos especificos.

Usuario: Persona que tiene acceso al sistema.

v

Ventana :Area rectangular en la pantalla en la que aparece una aplicacién o un
documento. Las ventanas pueden abrirse, cerrarse o moverse, y la mayoria de
ellas también puede cambiar de tamafio. Se pueden tener abiertas varias
ventanas a la vez y a menudo es posible reducir una ventana a un icono, o
ampliarla para que ocupe todo el escritorio.

W

Windows: Interfaz grafica de usuario desarrollada por Microsoft para uso de
computadoras IBM y compatibles.
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