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RESUMEN DEL TEMA

El presente trabajo esta enfocado en proponer un plan de mejora en la
productividad en el departamento de taller de ECONS-3, puesto que presenta
probleméticas internas relacionadas a la disponibilidad de equipos para su uso en

proyectos, los procedimientos y actividades realizadas en el departamento.

Para el desarrollo de este trabajo se aplicaron herramientas de analisis que
permitieron el estudio y el conocimiento de las causas asociadas a la

problematica, asi como para definir las propuestas de accion ante las mismas.
El presente estudio para el plan de mejora esta distribuido de la siguiente manera:

Capitulo I: Aspectos metodoldgicos el cual contiene la descripcion de la

problemética y el motivo por el cual se llevé a cabo este trabajo.

Capitulo II: Se realizo el diagnostico de la situacion actual de la empresa, donde
se expone sus generalidades y los procedimientos llevados a cabo en el
departamento de taller; se aplicaron distintos tipos de herramientas tales como:
Diagrama de Pareto, Diagrama Ishikawa, Arbol de Objetivos, Arbol de
Alternativas, Diagrama de frecuencia y encuesta a los colaboradores del
departamento de taller, dando como resultado las causas atribuibles a la

problemética inicial.

Capitulo Ill: Se elaboré un plan de mejora para el departamento de taller que
incorpora acciones las cuales pretenden generar un impacto positivo en la

productividad.

Capitulo IV: Se define las conclusiones y recomendaciones obtenidas a partir de

los capitulos desarrollados anteriormente.
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CAPITULO 1 - ASPECTOS METODOLOGICOS

1.1. INTRODUCCION

La industria del sector construccion en Nicaragua tiene un alto grado de impacto
productivo con énfasis en el desarrollo urbano y rural, a pesar de diversas
condiciones complicadas, el sector construccion representa una esperanza de
reactivacion economica y social, debido a los proyectos de interés publico y la
adecuacion del sector privado a las necesidades de los consumidores en marco
de la nueva normalidad. Segun informacion registrada en los informes de la
Asamblea Nacional, se le otorgara un presupuesto en este afio 2022 al Ministerio
de Transporte e Infraestructura (MTI) un total de 6 mil 744 millones de cordobas

para construcciéon de carreteras y mejoramiento vial.

Empresa Constructora Tres, es un organismo gubernamental descentralizado
adscrito al Ministerio de Transporte e Infraestructura MTI, cuya mision es ejecutar
los proyectos de construccion e infraestructura vial publica. Esta brinda servicios
de construccion de carreteras, mantenimiento de red vial publica, construcciéon de
puentes, adoquinado, entre otras. Cuenta con un personal de 264 Trabajadores,
con una gran variedad de cargos administrativos y operativos. En 2021 se
ejecutaron un total de 22 proyectos de inversion publica y para la consecucion de
estos la empresa cuenta con un total de 104 equipos divididos en 60 equipos de

maguinaria de construccion y 44 equipos especializados.

Para mantener el nivel de produccion del 2021, se necesita tener en Optimas
condiciones el total de equipos, actualmente nos encontramos con indices de
equipos inactivos que han alcanzado un pico de 42% que no cuentan con las
condiciones técnicas requeridas y estan estacionadas sin generar valor,
depreciandose y disminuyendo el indice de produccion por equipo, lo que limita
en gran medida el seguimiento de los proyectos, ya que al no disponer del 100%
de los equipos, no se puede completar los 6 mddulos requeridos para los

diferentes proyectos que le son asignados a la empresa, desencadenando



acciones como la subcontratacion de proyectos y la renta de maquinaria
mermando las utilidades que se perciben.

Este proyecto se basa a nivel general, en analizar los procesos de reparacion y
mantenimiento de maquinaria y equipos, como primera fase se definio la situacion
actual del taller con la aplicacion de herramientas de la metodologia de mejora
continua, luego se analizaron las variables y se determin6 la causa raiz del
problema para establecer las alternativas a utilizar en la creacién de plan de
mejora y como tercera fase se propuso las condiciones de operacion del proceso
acorde a las variables significativas resultantes de las etapas previas, asi como

otras mejoras implementadas.



1.2. ANTECEDENTES

A lo largo de su existencia las empresas regionales de la construccion han
cumplido un papel relevante en la historia de la infraestructura vial del pais. Como
una estrategia de coordinacién, comunicacion y toma de decisiones entre el
Ministerio rector y las empresas, se crea la Corporacion de Empresas Regionales

de la Construccion (COERCO) por mandato de ley.

La COERCO es quien otorga a cada empresa una asignacion de trabajo
(ejecucién de la obra), segun lo que el MTI requiere y dirige el mandato
estratégico en general de las empresas. ECONS3 es la encargada de ejecutar
todos los proyectos asignados a la regiébn del pacifico nicaraglense. El
departamento de maquinaria y taller asegura el uso eficiente de la maquinaria de
construccion y equipos de logistica, asi como, la conservacion, registro y control
de los mismos para dar respuesta en tiempo, costo y calidad al Departamento de
Proyectos ademés de coordinar el desarrollo de acciones a fin de que las

reparaciones requeridas sean realizadas en tiempo, forma y de calidad.

Desde inicios de noviembre de afio pasado se vio un aumento en el nimero de
equipos que no estan disponibles para su explotacion, esto ha provocado que los
ingresos por finalizacién de proyectos se hayan disminuido en gran medida ya que
al no contar con toda la maquinaria para conformar los modulos de trabajo que
atienden a los diferentes proyectos, los cursos de accion que se han tomado son
la subcontratacién de proyectos y la renta de maquinaria pesada, las cuales
elevan mucho los costos por proyecto. En la actualidad, el indice de maquinaria
no disponible llego a un pico de 42% en la primera semana de marzo del afio en
curso, lo cual es un porcentaje ya muy preocupante tanto para el departamento

de Magquinaria como para la empresa en general.



1.3. JUSTIFICACION

Un plan de mejora es el conjunto de acciones programadas para conseguir un
incremento en la calidad y el rendimiento de los resultados de una organizacion,
su planificacion y desarrollo requiere de acciones determinadas, de forma que
aseguren el éxito, mejoren la calidad y excelencia de la empresa junto a la mejora
continua que a su vez representa un papel muy importante en el desarrollo y
ejecucion de toda la planificacion de las actividades a realizarse dentro de las
empresas centrandose en implementar pequefios cambios de manera prolongada

en el tiempo con el objetivo de obtener buenos resultados a largo plazo.

ECONS-3 cuenta con mas de 42 afios de operaciones en Nicaragua, tiempo
durante el cual no se han realizado estudios técnicos en el area de taller enfocados
en los procesos de reparacion y mantenimiento de maquinaria para la prestacion
de la misma a los proyectos de construccion vial, actualmente el indice de
magquinaria inactiva que se encuentra estancada en el taller ascendio hasta 42%
en ultimo trimestre del afio 2022, es por ello la necesidad de establecer un plan
de mejora continua que integre decisiones estratégicas sobre cuales seran los
cambios incorporados en el &rea para que los diferentes procesos sean traducidos

a un mejor resultado de salida final.

Por lo tanto, se pretende implementar un plan de mejora en el cual se deben
establecer las acciones a llevar a cabo, ademas debe existir una correcta
planeacién e implicacién de la Direccion General y demas areas involucradas.
Esta planeacion es esencial ya que determinara el proceso a seguir, asi como las

herramientas, recursos y metas a alcanzar.

Taller ECONS-3, ser& beneficiado con esta propuesta de plan de mejora como
una base para la toma de decisiones que logren la maximizacion de los
indicadores de productividad y disponibilidad de maquinaria para los proyectos de
la empresa. Asi como proporcionar acciones que reduzcan los defectos totales y

aumento en la confiabilidad del servicio.



1.4. OBJETIVOS

1.41. OBJETIVO GENERAL

Proponer un plan de mejora para el departamento de taller en ECONS-3 en el

municipio de Managua.

1.42. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagnéstico de la situacion actual del departamento de taller.

e Determinar las alternativas de accion para la concepcion del plan de

mejora.

e Disefiar un plan de mejora para el departamento de taller en ECONS-3 de

acuerdo a las alternativas seleccionadas.



1.5. MARCO TEORICO

1.5.1. Plan de Mejora

Los ambientes empresariales estan sujeto a competencias en el mercado, y a
medida que su crecimiento es superior las empresas deben enfrentar nuevos retos
por lo que deben ir mejorando en el transcurso del tiempo, a través de la aplicacion
de métodos de mejora continua, para poder superar sus debilidades y ser mas

competitivas en el entorno.

El plan de mejora es un proceso que se utiliza para alcanzar la calidad total y la
excelencia de las organizaciones de manera progresiva, para asi obtener
resultados eficientes y eficaces. El punto clave del plan de mejora es conseguir
una relacién entre los procesos y el personal generando una sinergia que
contribuyan al progreso constante. (Proafio Villlavicencio, Gisbert Soler, & Pérez
Bernabeu, 2017)

Pasos para elaborar un plan de mejora:

e |dentificar el proceso o problema a mejorar

e |dentificar las causas que originan el problema

e Definir los objetivos generales de la empresa

e Definir los proyectos y acciones de mejora o Planear y dar seguimiento a

las acciones. (Fernandez, 2007).

1.5.2 Generalidades de los Procesos

Para iniciar a hablar sobre las generalidades, debemos de establecer el concepto
de proceso, ademas de concretar como cualquier entidad puede planificar sus
procesos para implantar una linea ordenada que ayude a la optimizacion de los

tiempos y mejora de la calidad.



Se establece que, un proceso es un conjunto de actividades mutuamente
relacionadas o que interactlan, las cuales transforman elementos de entrada en
resultados. (ISO 9001, 2015).

Un proceso es una secuencia de actividades que pretenden crear un cierto
resultado, como un bien fisico, un servicio o informacion. Se establece también
gue un proceso es cualquier actividad o grupo de actividades que transforman los
elementos de entrada, los insumos, en elementos de salida, los productos o

servicios.

Los procesos estan disefiados para reducir los costos operativos, evitar acciones
innecesarias y aumentar la productividad y la calidad de los servicios prestados
para lograr las metas de satisfaccion del cliente, crecimiento y competitividad en

el mercado.

Segun la (ISO 9001, 2015) , para determinar un proceso se debe de tener en

cuenta los siguientes puntos:

e I|dentificar las entradas necesarias y salidas de cada uno de los procesos
de tu organizacion.

e Determinar las secuencias e interaccion de todas las actividades.

e Establecer y aplicar los criterios y métodos necesarios para asegurar la
operacion y el control.

e Reconocer cudles son los recursos necesarios.

e Abordar los riesgos y oportunidades de cada proceso.

e Definir los indicadores correctos para determinar que el proceso logra los
resultados esperados.

¢ Implementar los cambios necesarios para asegurar que los procesos se
llevan a cabo con éxito.

e Mantener la informacion documentada.

e Conservar la informacion documentada para usarla de apoyo durante la

realizacion de las operaciones en los procesos.



1.5.3 Mejora Continua a los Procesos

La mejora continua se define como “una técnica utilizada en la gestion de
procesos de negocio que se centra en la continua necesidad de revisar los
procesos en busca de posibles problemas, como obstaculos y retrasos, para
resolverlos y lograr una mayor eficiencia y productividad de las operaciones” (ISO
9001, 2015).

La mejora de los procesos se basa en la experiencia y el estudio continuo de todos
los componentes; se comprueba la continuidad de actividades, sus entradas y
salidas, con el fin de evaluar el proceso y sus detalles, de esta manera, se puede
optimizar en funcion de disminucidon de costos e incremento de calidad del

producto y de la satisfaccion del cliente.

Los procesos de mejora continua deben tener un clima laboral que promueva las
mejoras continuas en cada uno de los niveles de la compafiia. Algunas

caracteristicas de ese clima laboral son:

e Retroalimentacion y revision de los pasos de cada proceso.
e Responsabilidad y claridad.

e Poder de decisién en el grupo de trabajadores.

e Busqueda de procesos originales y bien justificados.

e Gestion transparente.

e Capacidad de acuerdo y una comunicacion eficaz.

Existen diversas herramientas basicas para la mejora continua que facilitan el
registro, control y seguimiento de los procesos y favorecen la toma de decisiones.

Estas herramientas contribuyen en:

e La deteccion de incidencias en los procesos.

e La definicion de los problemas detectados y su categorizacion.

e La determinacion de los factores causantes de tales incidencias.
e La prevencién de posibles errores.

e La medicion de la mejora de los procesos.



Estos instrumentos, aplicados de manera eficiente, permitirdn a su vez mejorar:

e La productividad.
e La calidad de los productos y servicios.

e La satisfaccion del cliente.

1.5.4 Herramientas de la Analisis

Las herramientas de andlisis de problema se utilizan para determinar, analizar y
proponer soluciones a los problemas identificados que interfieren con el
rendimiento de los procesos de la organizacion, ayudando a mejorar los

indicadores de calidad.
e Diagrama de Flujo

Diagramas de flujo presentan graficamente un proceso o sistema que utiliza cajas
con anotaciones y lineas interconectadas. Son una herramienta simple, pero es

genial para tratar de dar sentido a un proceso o explicar un proceso.

El diagrama de flujo estdndar de la ANSI es el desarrollo de una simbologia
para representar los flujos de informacion, de la cual se han adoptado

ampliamente algunos simbolos para la elaboracion de los diagramas de flujos.

SIMBOLO REPRESENTA SIMBOLO REPRESENTA
Inicio o término. Indica el princiopio o fin
del flujo, puede ser accién o lugar,
ademas se usa para indicar una unidad

. ] . de forma temporal o permanente.
administrativa o persona que recibe o |
proporciona informacién

Archivo. Indica que se guarda un documento

Actividad. Describe las funciones que Conector de pagina. Representa una
desempafian las personas involucradas en conexion o enlace con otra hoja diferente,
el procedimiento. en la que continda el diagrama de flujo.
Documento. Representa un documento en Conector. Representa una conexion o enlace
general que entre, se utilice, se genere o de una parte del diagrama de flujo con otra
salga del procedimiento. parte lejana del mismo.

Decisién. Represneta un documento en
general que entre, se utilice, se genere o
salga del procedimiento.

Tabla 1: Simbologia ANSI para diagrama de flujo estandar. Fuente: Norma ANSI.




e Hoja de Verificacion

Una hoja de verificacidon es cualquier tipo de una forma que esta disefiado para la
grabacion de datos. En muchos casos, la grabacion se realiza de manera que los
patrones se ven facilmente mientras se toman los datos. Comprueba hojas ayudan
a los analistas a encontrar hechos o patrones que pueden ayudar a su posterior
analisis.

e Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como Diagrama de Espina de
Pescado o Diagrama de Causa y Efecto, es una herramienta de la calidad que
ayuda a levantar las causas-raices de un problema, analizando todos los factores

que involucran la ejecucion del proceso.
e Diagrama de Pareto

Graficas de Pareto son un método de organizar los errores, problemas o defectos
para ayudar a enfocar en los esfuerzos para resolver problemas. Se basan en el
trabajo de Vilfredo Pareto, economista del siglo 19. Joseph M. Juran popularizg el
trabajo de Pareto cuando sugirié que el 80% de los problemas de una de una

empresa son el resultado de sdlo el 20% de las causas.
e Histograma

Es un gréfico el cual representa una determinada distribucion de frecuencia de la
variable mediante la representacion de grafico de forma de barras.

e Arbol de Objetivo y Alternativas

Una vez identificado el problemay sus principales causas, se puede definir el arbol
de objetivos. Esta es una técnica complementaria que reltne los medios y

alternativas para solucionar el problema principal. Gracias a ello, se logra una

10



visibn positiva de las situaciones negativas que se tienen. Asi, se busca ir

resolviendo el problema paso a paso.

Se define el andlisis de alternativas como la identificaciéon de uno o mas medios

gue representan estrategias para dar solucién a la problemética abordada.

Partiendo del arbol de objetivos, seleccionamos aquellos medios (raices del arbol)
que representan estrategias viables para cambiar la situacion problematica.
Posteriormente aplicamos filtros o criterios para hacer una segunda seleccién que

deriva en una o0 mas estrategias optimas para el proyecto.
e Diagrama de Gantt

Un diagrama de Gantt es una herramienta util para planificar proyectos. Al
proporcionarte una vista general de las tareas programadas, todas las partes

implicadas sabran qué tareas tienen que completarse y en qué fecha.
Un diagrama de Gantt te muestra:

e La fecha de inicio y finalizacién de un proyecto

e Qué tareas hay dentro del proyecto

e Quién esta trabajando en cada tarea

e La fecha programada de inicio y finalizacién de las tareas
e Una estimacion de cuanto llevara cada tarea

e Cbomo se superponen las tareas y/o si hay una relacion entre ellas

1.5.2 Matriz de priorizacion

La matriz de priorizacion o valoracion es una herramienta que consiste en una
tabla en la que se presentan diferentes criterios que permiten realizar una
eleccion, en este caso, definir cual alternativa o propuesta puede ser prioritaria de

implementar.
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La matriz de priorizacion es Util para tomar decisiones y clasificar las propuestas,
con base en la ponderacion de opciones y aplicacion de criterios.

Para realizar la matriz de priorizacion se realiza los siguientes pasos:

1. Se definen los criterios y la puntuacion correspondiente, en donde 1 es el
bajo y 5 el mas alto.

2. Se coloca en una tabla las propuestas y se asigna la puntuaciéon
correspondiente a cada criterio por propuesta.
Se realiza la sumatoria total.
Se asigna la prioridad de la propuesta en orden de mayor a menor segun

la puntuacion.

Propuestas Criterio 1 ‘ Criterio 2 ‘ Criterio3  Criterio4  Criterio 5 Total Prioridad
Propuesta 1

Propuesta 2

Propuesta 3

Propuesta 4

Propuesta 5

Tabla 2: Estructura de matriz de priorizacion. Fuente: Herramientas de la Calidad. Aiteco

1.5.3 Mejora en la Productividad

La productividad es conocida como la relacion existente entre el volumen total de
produccion y los recursos utilizados para alcanzar dicho nivel de produccion, es

decir la razén entre las salidas y las entradas. (Medina Fernandez, 2010).

Una empresa puede producir grandes cantidades de bienes y servicios, pero este
nivel de produccién debe ser proporcional a los insumos consumidos. En muchos
casos, el concepto de productividad se confunde con otros términos relacionados,

como eficacia y eficiencia.

Segun (ISO 9000), eficacia es la extension en la que se realizan las actividades
planificadas y se alcanzan los resultados planificados. Y tenemos que, eficiencia

relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados.
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El sistema de gestion de la calidad establece unos objetivos y sera eficaz en la
medida en que cumpla con dichos objetivos. Pero el cumplimiento de los objetivos

no debe olvidar el aprovechamiento eficiente de los recursos.

En la productividad de las empresas intervienen varios factores, algunos con
controlables, estos hacen parte de la empresa y son llamados factores internos
(Productos, tecnologias, recursos humanos, materiales, método, organizacion),
otros son muy dificiles de controlar y constituyen los factores externos (Camios

econdmicos, demogréficos, naturales, administracién publica).

Las formas de trabajo y produccién empleadas por una organizacion también
determinan el grado de productividad que se puede alcanzar, estas toman en
cuenta los movimientos humanos realizados, las herramientas utilizadas, los
materiales convertidos y las maquinas usadas, mediante la optimizacion del
trabajo, con el menor esfuerzo, costo y tiempo para producir de manera mas

eficiente, aumentando asi la productividad.

1.5.4 Definicion de maquinaria y equipos de construccion

Maquinaria: se dice que maquinara es un conjunto de elementos méviles y fijos
cuyo funcionamiento posibilita aprovechar, dirigir, regular o transformar energia, o

realizar un trabajo con un fin determinado.

Equipo de construccién: Bajo el nombre de equipo de construccion se incluyen
un grupo de maquinas utilizadas en actividades de construccion con la finalidad
de: retirar parte de la capa del suelo, de forma de modificar el perfil de la tierra
segun los requerimientos del proyecto de ingenieria especifico, cargar y descargar

materiales de construccion, entre otras cosas.
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1.5.5 Descripcion de la maquinaria

En ECONS-3, existe una gama de maquinaria diversa la cual es utilizada para el
desarrollo de proyectos de construccion vial en el pais, entre ellas, tenemos:

e Camion volquete: Es un tractocamion de volteo que tiene una caja de
descarga ubicada en la parte trasera la cual se utiliza para transportar
materiales como arena, tierra, escombros, entre otros. La caja, conocida
con el nombre de tolva, funciona a través de un mecanismo hidraulico que

permite su elevacion.

e Tractor de oruga: La tractor oruga es un vehiculo agricola, forestal o de
obra civil, que se conoce también bajo el nombre de tractor de cadenas. La
diferencia fundamental frente a un tractor convencional, de ruedas, radica
en la transmisién del movimiento al suelo. En contacto con el suelo, y
gracias al dibujo de la cadena, se consigue desplazar exitosamente el
vehiculo por un sinfin de terrenos.

e Excavadora: Se denomina excavadora a una maquina autopropulsada,
sobre neuméaticos u orugas, con una estructura capaz de girar al menos
360° que excava terrenos, o carga, eleva, gira y descarga materiales por la
acciéon de la cuchara, fijada a un conjunto formado por pluma y brazo o
balancin, sin que la estructura portante o chasis se desplace.

e Motoniveladora: Una motoniveladora es una maquina de construccion
gue cuenta con una larga hoja metélica empleada para nivelar terrenos.
Ademas, posee escarificadores para terrenos duros, los cuales puede
ubicar al frente, en medio del eje delantero y la cuchilla o en la parte trasera.

e Retroexcavadora: es una maquina de construccion utilizada para realizar
trabajos de excavacion, para el movimiento de tierras, para realizar rampas
en solares o para abrir zanjas destinadas al paso de tuberias, cables,
drenajes, etc., asi como también para preparar el terreno o firme donde se

asientan los cimientos de los edificios.
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e Vibrocompactadora: funcionan mediante un motor de combustiéon que
genera impacto vibratorio sostenido. Los impactos consecutivos de su
superficie plana acttan verticalmente sobre el suelo logrando la eliminacién
de espacios y una compactacion uniforme de sus particulas sélidas.

e Lowboy: También es conocido como remolque de plataforma baja y
basicamente nos referimos a una herramienta que nos ayuda a transportar,
o0 como su nombre lo dice, a remolcar objetos pesados facilmente, gracias
a su especial forma. Este tipo de remolque es adecuado para cargas

pesadas y de gran tamafio.

1.5.6 Definicion de mantenimiento

Podemos definir el mantenimiento como todas aquellas acciones necesarias para
gue un item sea conservado o restaurado de modo que permanezca de acuerdo

con una condicion especifica.

Un concepto mas general que esta dirigido a la correccion de una maquina para
gue logre funcionar correctamente, es que son todas las acciones que tienen
como objetivo mantener un articulo o restaurarlo a un estado en el cual puede
llevar a cabo alguna funcién requerida. Estas acciones incluyen la combinacion

de las acciones técnicas y administrativas correspondientes.

Objetivos del mantenimiento

e Prevenir: Para disminuir cualquier tipo de falla que pueda presentarse y
evitar asi mayores dafos.

¢ Reducir: Si las fallas no pudieron prevenirse, entonces el mantenimiento
permitira reducir aquellas que hayan sido identificadas a tiempo.

e Costos minimos: Con esto podremos asegurarnos de conseguir mayores

beneficios al reducir al minimo el mantenimiento correctivo; minimizando el
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stock que se encuentre en estado de inactividad en el almacén y
extendiendo la vida util de todas nuestras maquinarias.

e Ahorro energético: Para controlar cuél es el rendimiento energético de
todas las maquinas que operan en nuestra empresa y evitar un mayor
consumo debido a fugas y otros incidentes.

e Produccién maxima: Para reparar cualquier falla en un periodo de tiempo
corto y con bajos costos, asi como asegurar que exista una disponibilidad
maxima de toda la maquinaria.

e Calidad: Encargarnos de la eliminacion de todos los desperfectos que
presenten las maquinas y asegurarnos de que tengan un perfecto
funcionamiento.

e Conservar el medio ambiente: Hoy en dia resulta de gran importancia ser
participe en la conservacion ambiental, por esta razén, el mantenimiento
laboral permite controlar las fugas y derrames de materiales que puedan
representar un peligro y evitar que el agua se desperdicie, al igual que la
energia eléctrica.

e Higiene y seguridad laboral: Brindar capacitaciones a todo el personal para
prevenir accidentes laborales y proteccion a todos los equipos de trabajo.

e Alargar la vida util: Al realizar un correcto mantenimiento, alargaremos la
vida util de todos nuestros bienes, lo que dard como resultado que el tiempo
de adquisicion de nuevos equipos sea mucho mas extenso. Asi pues,
podremos sacar un mejor provecho y ahorraremos costos en nuevas
inversiones.

e Evitar accidentes: Con esto se logra que el personal que labora en la
industrial tenga menos exposicion a sufrir accidentes laborales que pongan

en riesgo su integridad fisica.

Tipos de mantenimiento

En funcién de la tarea dependiendo del trabajo a realizar, se pueden distinguir tres

tipos de mantenimiento: preventivo, correctivo y predictivo.
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e Mantenimiento Preventivo

Tareas de mantenimiento que tienen como objetivo la reduccion riesgos. Gracias
a estas tareas se previenen fallos, errores o averias en el funcionamiento de los
equipos y de las herramientas, segun dicte el plan de mantenimiento para cada

caso.
e Mantenimiento Correctivo

Como sugiere su nombre, consiste en reparar la averia una vez que se ha
producido. El tiempo de reparacion y la inactividad en la produccién supone un
coste econémico para la empresa, por eso lo recomendable es que una compafia
emplee recursos en la elaboracion de un plan de mantenimiento para evitar este

tipo acciones correctivas.
e Mantenimiento Predictivo

La recopilacién y la interpretacion de datos estadisticos permite a muchas
empresas aplicar una estrategia de mantenimiento predictivo en sus instalaciones
y equipos. Si el departamento de mantenimiento industrial detecta valores
anomalos, procede a realizar una revision o el reemplazo de algin componente

antes de que se produzca una averia.

Plan de mantenimiento

Un plan de mantenimiento es el conjunto de intervenciones u operaciones
preventivas que debemos realizar en los equipos o activos de nuestra instalacion,
basadas en protocolos de mantenimiento para cada tipo de activo, para lograr
cumplir con unos objetivos de disponibilidad, fiabilidad y coste y por ende ampliar

la vida util de los equipos.

Un buen mantenimiento preventivo permite evitar los fallos en el equipo antes de

que estos ocurran.
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1.6 DISENO METODOLOGICO

1.6.1 Tipo de Estudio

En el presente estudio monografico se desglosa en varias etapas investigativas:

e Descriptiva
e Transversal
e Aplicada

e Explicativa

Segun los objetivos, es una investigacion descriptiva ya que se pretende observar,
describir y presentar los procesos y procedimientos en el area de mantenimiento
y reparacion que se realizan en taller ECONS-3. Asi como, de caracter explicativa
por la contemplacién de describir el problema y encontrar las causas que lo

generan.

Segun el nivel de profundidad, es aplicada puesto que se encontraron estrategias

gue sean empleadas para abordar el problema de manera directa.

El disefio de la investigacion es de tipo transversal puesto que los datos
analizados comprenden en el periodo de tiempo febrero 2022 a julio 2022
facilitando la recoleccion de datos, para comprender el proceso y procedimiento
gue se realiza en el area de taller de estudio.

1.6.2 Poblacién

La poblacion en estudio es una empresa de taller de maquinaria la cual se
encuentra comprendida desde el nivel superior como Direccion y Areas Staff,

Unidades Sustantivas y de Apoyo, hasta el nivel operativo.
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Las Areas Staff de la Direccion la componen las Oficinas de: Adquisiciones,
Asesoria Legal, Produccion, Medioambiente y Tecnologias de la Informacion y

Comunicacion.

Las é&reas sustantivas se organizan en: Departamento de Proyectos,

Departamento de Maquinaria y Departamento de Taller.

Las &reas de apoyo la conforman el Departamento de Finanzas y Departamento

de Administracion.

1.6.3 Muestra

La muestra del estudio es especificamente Departamento de Maquinaria y
Departamento de Taller.

1.6.4 Fuentes de Informaciéon

Para realizar nuestra investigacion se consultaron varias fuentes que permitieron

recopilar la informacién para realizacién de este documento:

Fuentes primarias; la informacion recopilada sera principalmente de las
personas encuestadas participantes en el proceso de mantenimiento y reparacion

en Taller Econs-3.

Fuentes secundarias; Manual de Organizacién y Funciones de la Empresa

Constructora 3.
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1.6.5 Instrumentos y Técnicas de Recoleccion de Datos

Las técnicas para recopilar la informacioén fueron:

e Observacion; para conocer las actividades que involucra el proceso de
reparacion y mantenimiento desde su entrada a taller hasta su salida a
produccion.

e Encuestas, de las personas involucradas en los procesos de
mantenimiento y reparacion del taller para obtener informacién sobre sus
opiniones, actitudes y sugerencias conforme a los datos recolectados para

el desarrollo del plan de accion.

Entre otras herramientas para complementar la recoleccidn, procesamiento y

andlisis de datos se encuentran las 7 herramientas de la calidad.

1.6.6 Analisis de Datos

Para la sistematizacion de la informacion se utilizaron programas del paquete de
Office como lo son, Microsoft Word para plantear toda la informacion en desarrollo
de la investigacion; Microsoft Excel para los célculos en los estudios que se
requieran. La realizacion de diagramas se realizé a través del programa de
Microsoft Visio. Para la realizacion de encuestas y recopilacién de los datos de

esta se trabajaron en el paquete de trabajo de Google Suite.
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CAPITULO 2 — SITUACION ACTUAL

2.1. Generalidades de la Empresa

ECONS-3 es una empresa regional adscrita a COERCO junto a otras. Empresa
Constructora “Las Segovias” (EMCOSE), Empresa Nicaragliense de
Construcciones (ENIC) y Empresa Integral de la Construccion “Manuel Escobar
Pereira” (EICMEP).

El Ministerio de Transporte e Infraestructura (MTI) a través de la COERCO y las
empresas adscritas ejecuta las obras de infraestructura en zonas de dificil acceso
como la Costa Caribe nicaragiiense, donde no entra ni compite la empresa
privada. Con ello, las empresas publicas corrigen los “fallos del mercado”, que de
otro modo harian inalcanzables las obras publicas para el pueblo. He aqui la
relevancia estratégica de estas empresas, que, bajo la direccién de la COERCO,
permite cumplir con las politicas del GRUN enmarcadas en el Plan Nacional de

Desarrollo Humano.

ECONSS3 realiza sus proyectos, similares a las de las empresas hermanas, con
las diferencias del &mbito espacial en que operan, tanto en lo que se refiere a las
condiciones fisico-topograficas propiamente dichas, como de las condiciones

socio-culturales en las que tienen que desarrollar sus actividades.

2.1.1. Funciones

Las principales especialidades constructivas de las obras ejecutadas por la

empresa son.

¢ Rehabilitacion de caminos intermunicipales: Movimiento de tierra y obras

menores de drenaje;

e Revestimiento de carreteras: Adoquinado nuevo, Reparacion de adoquinado,
Tratamiento superficial doble, Revestimiento asfaltico, Pavimento o Bacheo

con mezcla asfaltica. Concreto hidraulico, Tratamiento simple.
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e Drenaje de carreteras: Construccion de Puentes, Puentes Vados;
Mantenimiento y Rehabilitacibn de Puentes); suministro e instalacion de

alcantarillas, cajas puentes, canales.

e Fabricacion, traslado e instalacion de cajas puentes, losas para puentes, tubos
de concreto, pilotes para puentes, vigas pos tensadas, adoquines, bordillos,

vallas de concreto y metélicas, postes km.

e Elaboracion e instalacion de sefales verticales y horizontales, vallas metalicas

y de concreto, gaviones, casetas para buses.

2.1.2. Mision

La EMPRESA combina y moviliza su talento humano y sus otros recursos parar
asegurar la calidad, tiempo y costo de las obras que ejecuta, mediante procesos

eficientes y estandarizados con solidaridad y compromiso con el pueblo.

2.1.3. Vision

LA EMPRESA es una organizacion estratégica del sector publico, con identidad
de empresa estatal sdélida y auto sostenible, que contribuye a facilitar la
transitabilidad de las personas, bienes y mercancias mediante la ejecucién

oportuna y efectiva de las obras encargadas por la COERCO.

2.1.4. Principios y Valores

e Principios: Bien Comun, Legalidad, Igualdad, Lealtad, Solidaridad,
Probidad, Capacidad, Dignidad.

e Valores: Honestidad, Respeto, Calidad del Servicio Publico, Eficiencia,
Responsabilidad, Compromiso, Disciplina, Accesibilidad, Integridad,

Liderazgo.
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2.1.5. Niveles de la Organizacion

Para cumplir con la Vision y Mision. la Empresa se estructura desde el nivel
superior como Direccion y Areas Staff, Unidades Sustantivas y de Apoyo, hasta

el nivel operativo

Las Areas Staff de la Direccién la componen las Oficinas de: Adquisiciones,
Asesoria Legal, Produccion, Medioambiente y Tecnologias de la Informacion y

Comunicacion.

Las éareas sustantivas se organizan en: Departamento de Proyectos,

Departamento de Maquinaria y Departamento de Taller.

Las areas de apoyo la conforman el Departamento de Finanzas y Departamento

de Administracion.

2.1.6. Organigrama General de ECONS-3

PRESIDENCIA EJECUTIVA COERCO
I
DIRECTOR

Oficina de | | | Oficina de Asesoria
Adquisiciones Legal

Oficina de Medio
Ambiente

Oficina de TIC

Oficina de Produccién |-

[

|

DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE
FINANZAS ADMINISTRACION PROYECTOS MAQUINARIA TALLER
— 1
Oficina de Costos y | | Oficina de Recursos Oficina de Controly Oficina de Control y Oficina de Fiscal de
Presupuesto Humanos Seguimiento Despacho Calidad
Oficina de HPY. . Oficina de Disefio y Oficina de Logistica y Area de Reparacién y
Contabilidad Oficina de Almacén Presupuesto Transporte Mantenimiento
. ; Oficina de Servicios Oficina de Oficina de Explotacion
Oficina de Tesoreria - N h
Generales Residentes de Equipos
L Oficina de
Seguridad Interna

llustracion 1:0rganigrama General de ECONS-3. Fuente: ECONS-3
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2.1.7. Funciones de Direccion, Oficinas Staff, Areas de Apoyoy
Sustantivas

DIRECCION Y OFICINAS STAFF

Unidad

Objetivos

Organizar, dirigir y coordinar las actividades, tanto técnicas

Adquisiciones

Direccion como administrativas. Autoriza las contrataciones requeridas
por las diferentes areas para la ejecucion de los proyectos.
Coordina los procesos de compra y adquisiciones de la

Oficina de empresa para suministrar los productos y servicios requeridos;

y controla el registro correcto de la informacion referente a las
adquisiciones.

Tutela el principio de legalidad en cada una de las actividades

(Informatica)

Oficina de . : : -
Asesoria de la empresa, brindando asesoramiento a la Direccion y a las
Leqal demas areas para la aplicacion de las normas legales en los
9 procesos administrativos
Organiza, controla y supervisa el area productiva de
Oficina de sefializacion y prefabricados, con el fin de cumplir los planes
Produccion de produccion, con eficiente manejo de recursos y dentro de
los estandares de productividad y calidad.
Oficina de Vela por que los proyectos se realicen utilizando disefios y
Medio perfiles ambientales, de conformidad a las leyes, normas y
Ambiente politicas vigentes.
- Planifica mantenimiento y soporte de sistemas informaticos,
Oficina de TIC y Sop

garantizando la disponibilidad de wuna infraestructura
tecnoldgica y brindar soluciones tecnologicas agiles.

DEPARTAMENTOS ‘

Unidad

Objetivos

Departamento
de Finanzas

Planifica, controla y supervisa la administracion eficiente de
los recursos financieros de acuerdo a las Normas Técnicas
de Control Interno (NTCI) y procedimientos vigentes.

Evalta la aplicacion del calculo de costos emitidos por la
Oficina de Disefio y Presupuesto, dando seguimiento a lo
presupuestado, para determinar la rentabilidad de las obras
ejecutadas.

Coordina y supervisa las operaciones financieras de la
empresa, seguimiento a las cuentas por cobrar y pagar,
arqueos periodicos y cierres de caja chica, registros
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contables de los movimientos de bienes del area de almacén
y las respectivas facturas de cada proceso de entradas y
salidas, servicios de apoyo administrativo y financiero; y
presentar informacion oportuna y confiable a las instancias
superiores.

Comprueba el correcto ejercicio, destino y aplicacion de los
fondos de la empresa, a fin de garantizar su Optimo
rendimiento en el cumplimiento de los fines y obligaciones.

Departamento
de
Administracion

Planifica, organiza, dirige y da seguimiento a los planes
funcionales y operativos de las oficinas a su cargo,
supervisando el control, registro y levantamiento fisico de
inventario de la empresa; asi como aplicando acciones de
control durante la ejecucion de la obra.

Coordina y controla la gestion de recursos humanos
empresariales, elabora némina y prestaciones sociales del
personal, aplica disposiciones de higiene y seguridad, verifica
y registra la informacién pertinente a los movimientos y
actividades del personal.

Dirige la recepcion, registro y control de insumos de oficina y
productos de la empresa, asegurando el despacho a las
areas solicitantes.

Asegura la logistica de vehiculos livianos a las otras areas,
realiza mantenimientos preventivos, limpieza y reparaciones
de los edificios, mobiliario y equipos rodante liviano de la
empresa.

Resguarda las instalaciones fisicas, bienes de la empresa y
del personal. De igual forma resguarda los planteles de
proyectos en ejecucion.

Departamento
de Proyectos

Dirige la planificacion de las obras de infraestructura
asignadas, asi como la evaluacion durante la ejecucion,
coordinando y monitoreando acciones con las areas de
apoyo, certificar obras y entrega final de las mismas.

Coordina la planificacién general de la obra, con el fin de
garantizar la rentabilidad de la misma, supervisando la
ejecucion de las actividades establecidas del proyecto,
previniendo variaciones entre lo planificado y lo ejecutado.

Vela por que los materiales y las obras ejecutadas cumplan
con los requisitos de calidad establecidos.

Dirige y controla la ejecucién de la obra, ademas garantiza la
correcta administracion de mano de obra, materiales y maquinaria
de inicio a fin de la obra.
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Asegura el uso eficiente de la maquinaria de construccion y
equipos de logistica, asi como, la conservacion, registro y
control de los mismos para dar respuesta en tiempo, costo y
calidad al Departamento de Proyectos.

Recopila, registra y analiza informacion técnica-econémica e
indicadores de produccion y rendimientos de la maquinaria
de construccion y equipo de logistica a fin de determinar el
estado de su rentabilidad, y ejecuta los mantenimientos
Departamento | técnicos preventivos.

de Maquinaria , : .
q Realiza gestiones correspondientes a los Conductores de

Equipos de Logistica, a fin de asegurar los suministros en
tiempo y forma destinados a la obra.

Promueve las buenas préacticas de uso de maquinaria de
construccion por los operadores, planea los mantenimientos
técnicos preventivos, y lleva registro y actualizacién de las
fichas técnicas de los expedientes de la maquinaria.

Coordinar y desarrollar acciones a fin de que las reparaciones
requeridas sean realizadas en tiempo, forma y de calidad.

Registra las entradas y salidas de maquinaria a reparar y
reparada, verificando un servicio de calidad en las

reparaciones, mantenimientos y repuestos.
Departamento

de Taller Controla los materiales y suministros para la operacion del
area; supervisando las labores de mecanica tales como
inspeccién, mantenimiento y reparacion de la flota, asi como
las reparaciones eléctricas, actividades de lubricacion, de
soldadura y reparacién o sustitucion de llantas y neuméticos
a la flota vehicular.

DIRECCION Y UNIDADES STAFF

Unidad Objetivos
Planificar. Organizar, dirigir y controlar las actividades administrativas y

Direccién ;

operativas de la Empresa.

Coordinar los procesos de seguimiento y control de compras y
Oficina de adquisiciones de la Empresa para suministrar los productos y servicios

requeridos; trazando estrategias para encontrar ofertas y proveedores
rentables, asi como, registrar debidamente la informacién de las
adquisiciones.

Adquisiciones

Atender los asuntos legales que surjan de las actividades de la
Empresa, normas internas y su relaciéon con otras entidades, brindando
servicios de Asesoria Legal dentro del marco legal vigente.

Oficina de
Asesoria Legal
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Oficina de
Produccioén

Administrar y supervisar la produccion de Sefializacion y Prefabricados,
segun directrices orientadas por la COERCO vy la direccion de la
empresa.

Oficina de
Medio
Ambiente

Garantizar que los proyectos viales que ejecuta la empresa se realicen
utilizando disefios y perfiles ambientales, de conformidad a las leyes,
normas y politicas vigentes.

Oficinade TIC
(Informatica)

Planificar, organizar, controlar y evaluar el desarrollo, mantenimiento y
soporte de sistemas informaticos y de comunicaciones de la empresa, y
contribuir a la disponibilidad de una infraestructura tecnolégica que
permita dar un servicio de calidad a los usuarios, optimizando los
recursos disponibles y brindando soluciones tecnoldgicas agiles, para el
mejor desempenio laboral del personal.

DEPARTAMENTOS

Administracion

Unidad Objetivos
Planificar, controlar y supervisar la administracién de los recursos financieros
Departamento | de manera eficiente y transparente, para el 6ptimo funcionamiento de las
de Finanzas operaciones de la empresa, de acuerdo a las Normas Técnicas de Control
Interno (NTCI) y otras normas y procedimientos.
Planear, organizar, dirigir y controlar el desempefio de las actividades
Departamento laci _ .. ,
de relacionadas con la labor de la oficina de servicios generales, almacén y

recursos humanos conforme a las normas y disposiciones legales en vigor, que
garanticen el uso efectivo y eficiente de los bienes de la empresa.

Departamento
de Proyectos

Dirigir la planificacion, ejecucion y evaluacion de los proyectos viales
asignados por la COERCO, revisando la consistencia entre alcances,
costos y tiempos de ejecucidn. Certificar y entregar obras finalizadas y
listas para su inauguracion, con todos los compromisos solventados.

Departamento
de Maquinaria

Asegurar el desempefio éptimo (produccién y rendimientos) de la maquinaria
de construccidn y equipos de logistica de la empresa en los proyectos en
ejecucién.

Departamento
de Taller

Asegurar de forma dptima, rdpida y de calidad, la reparaciéon y mantenimiento
de la maquinaria de construccién y equipos de logistica de la empresa en los
proyectos en ejecucion.

Tabla 3: Objetivos de Direccion, Oficinas Staff, Areas de Apoyo y Sustantivas
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2.1.8. Aspectos del Departamento de Taller

2.1.8.1. Organigrama Departamento de Taller

Jefe de
Departamento
de Taller

Fiscal de Calidad y Encargado de
Control de Entradas Reparacion y
Salidas Mantenimiento

Ayudante de Lubricador y/fo

Meddnico Soldador Vulcanizador

Mecdnica Engrasador

&5 < 21 &1 S 3

llustracion 2: Organigrama Departamento de Taller. Fuente: ECONS-3



2.2 DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL

2.2.1 Procedimientos del Departamento de Taller

El departamento de taller en ECONS 3 es el encargado del mantenimiento y la
reactivacion de las unidades que sufren fallas y/o dafios en los diferentes
proyectos en las cuales la empresa hace uso de las mismas, su actividad principal
es mantener el buen funcionamiento de las maquinas mediante sus principales

procedimientos:

e Reparacion
e Rescate

e Mantenimiento Técnico Preventivo

Ademés de realizar procesos de soldadura, tornado, pintura, engrasado,
vulcanizacion, trabajos eléctricos, etc. que complementan las demas actividades

realizadas en el departamento de taller.

La empresa actualmente cuenta con la documentacién del paso a paso de los
procedimientos antes mencionados a nivel de descripcién en formatos pdf dentro
de su manual de funciones que sirven para el conocimiento general de la

actividad.

Sin embargo, no cuenta con fichas de procedimiento que contemplen el alcance
del proceso a realizar o los encargados de las actividades, ni los flujogramas de
dichos procedimientos donde se muestre el paso a paso de manera visual de los
mismos, sin dejar a un lado las entradas y salidas del proceso.

A continuacion, se muestra los procedimientos con los que cuenta el

departamento de taller como parte de documentacion de los mismos.
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cs EMPRESA CONSTRUCTORA TRES "-:‘-
ECONS -3 -

DEPARTAMENTO DE TALLER

Procedimiento de Reparacion

¢ Se recibe la orden de trabajo por parte del departamento de maquinaria.

¢ Elfiscal de calidad y control de E/S procede a elaborar un acta de recepcion del
equipo que ingresara a reparacion y cual lo remite al Encargado de Reparaciones

y mantenimientos.

e Se asigna al mecanico o eléctrico que realizard la reparacion, este revisa y
comprueba la fallas que trae el equipo e informa al focal de calidad o encargado
de reparacién y mantenimientos los requerimientos necesarios para reparar el

equipo.

+ Se verifica en bodega si haya no en existencia comprobado con la firma del jefe
de bodega, (de no haber en bodega se procede a comprobar si la reparacion
se puede realizar con los insumos del taller de modo que el equipo se pueda
operar de forma correcta y segura de ser asi o no de igual manera se procede
a realizar la solicitud de compra) luego se pasa la solicitud de compra a firma al
departamento de administracion, luego al departamento de finanzas, después a
la direccién general hasta llegar finalmente al departamento de adquisiciones, se
cotiza se adjudica y finalmente se compra, se le da entrada a bodega y cuando

esta lista la entrada se elabora la requisa para retirar lo comprado.

e El fiscal recibe los repuestos y los distribuye al personal que realizara la

reparacidn, supervisa la instalacion de los repuestos.

¢ Una vez reparado el equipo, se prueba y el fiscal elabora un acta de entrega para

que lo reciba el departamento de maquinaria.

llustracion 3: Procedimiento de Reparacion. Fuente: Documentacion de departamento de taller ECONS-3
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c3 EMPRESA CONSTRUCTORA TRES "’:‘-
ECONS -3 g

DEPARTAMENTO DE TALLER

Procedimientos para la elaboracion de los MTP (Mantenimiento Técnico Preventivo

» El departamento de maquinaria procede a elaborar un programa de mantenimiento segun las
horas trabajadas de los equipos indicando el periodo comprendido para realizar los
mantenimientos, este programa debe tener un minimo de 10 dias héabiles antes del primer
mantenimiento, por ejemplo: periodo del 20 de enero de 2021 al 21 de febrero de 2021, (Esto
con el objetivo de que el departamento de Taller tenga en inventario, los insumos necesarios
para realizar el mantenimiento).

» El programa de mantenimiento elaborado por el departamento de maquinaria, debe indicar el
tipo de equipo, marca, codigo, fecha de ejecucion y la ubicacion del equipo (s esta en el plantel
0 en los proyectos) y las horas trabajadas.

» Con el programa de mantenimiento recibido en el departamento de taller se procede a verificar
en bodega si hay o no existencia de los materiales a utilizarse en los MTP (filtros, aceites
lubricantes, grasas y refrigerantes en caso de no haber en existencia se procede a elaborar
una solicitud de compra de los materiales faltantes la cual es enviada a los departamentos
correspondientes (Almacén y Direccion general) para que esta sea debidamente autorizada,
luego se escanea la solicitud de compra y el Jefe de taller lo envia por correo electronico al
proveedor con el cual se tiene un contrato de compra de filtros y lubricantes (lucalsa), si no
hubiese contrato con alguna empresa proveedora de estos materiales, se procede a realizar
el proceso de compra a través del departamento de adquisiciones

» Cuando el equipo haya concluido las horas programadas de funcionamiento el departamento
de maquinaria procede a elaborar una orden de trabajo de MTP, por cada equipo incluido en
el programa de mantenimiento, indicando el hodometro o kilometraje anterior, el hodometro o
kilometraje actual y el hodometro o kilometraje del proximo mantenimiento.

» Se procede a elaborar el formato de requisa para retirar los materiales de bodega firmada por
el jefe de taller, jefe de bodega y autorizacion del administrador, luego se procede a realizar
el mantenimiento.

» Se procede al llenado de la orden de trabajo indicando los tipos de filtros utilizados y su
respectiva numeracion de filtros, la cantidad de aceites lubricantes, grasas y refrigerante
utilizado, supervisado por el encargado de reparacion y mantenimiento luego firma el
mecanico asignado que ejecuto el mantenimiento, firma el recibido el operador o conductor

del equipo.

llustracion 4: Procedimiento de MTP. Fuente: Documentacion de departamento de taller ECONS-3

31




c3 EMPRESA CONSTRUCTORA TRES "-:‘-
ECONS -3 -t

DEPARTAMENTO DE TALLER

= Se procede a enviar la orden de trabajo por el encargado de reparacién y mantenimiento| al
departamento de maquinaria.

e El departamento de maquinaria recibe la orden de trabajo y el equipo.

Procedimientos para los Rescate

e Al momento que un equipo presenta fallas mecanicas en los distintos proyectos el ingeniero
residente del proyecto informa al jefe del departamento de maquinaria este a su vez informa
al jefe del departamento de taller para brindar la asistencia técnica en el proyecto o lugar
donde se averio el equipo.

* FEl jefe de taller designa un equipo de trabajo para brindar asistencia técnica en el proyecto
afectado, en dependencia de la falla informada por el departamento de maquinarias.

e Se preparan los materiales y repuestos a utilizar en el proyecto en caso de haber en
existencia, siendo estos nuevos o usados.

s Se elabora la solicitud de combustible para el equipo (camion taller o camioneta del taller) en
el gue se van a trasladar al lugar del rescate.

* Se envia al personal designado a brindar la asistencia técnica en el proyecto.

e Una vez estando en el proyecto se comprueba el problema que tiene el equipo y se realiza la
respectiva reparacion.

*» En caso de no tener los repuestos necesarios para reparar el equipo, el mecanico valorara si
el equipo puede trabajar o necesita ser trasladado al taller informéandole al fiscal o ingeniero
residente del proyecto el estado del equipo, al mismo tiempo se le informa via telefonica al
jefe de taller.

 Elmecanico elaborara una lista de los repuestos y materiales a utilizar y los informa al jefe de
taller para realizar la respectiva solicitud de compra.

e Se verifica en bodega si hay o no en existencia comprobado con la firma del jefe de bodega,
de no haber se elabora la solicitud de compra a firma al departamento de administracion,
luego al departamento de finanzas, después a la direccion general hasta llegar finalmente al

llustracion 5: Procedimiento para Rescate. Fuente: Documentacion de departamento de taller ECONS-3
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El proceso de mantenimiento preventivo se encuentra a nivel de procedimiento en
taller; sin embargo, la empresa no cuenta con la planificacion ni ejecucion de un
plan de mantenimiento preventivo. Adicional, durante el proceso de recoleccion
de datos no se presentd ningun caso de procedimiento de rescate por lo que se
deja fuera del analisis de esta tesis. Siendo los procedimientos correctivos y

mantenimiento al motor los Unicos procedimientos empleados en taller.

Para la realizacion de los procedimientos es requerido de actividades
complementarias para los distintos tipos de mantenimientos, las cuales no se
encuentran estandarizadas y el tiempo de duracion de las actividades se lleva por
experiencia de los mismos técnicos de taller, por lo cual se dificulta gestionar los
procesos individuales y grupales que se traducen como una barrera del aumento

de eficiencia de la empresa.

2.2.2 Indicadores de Taller

Actualmente la empresa dispone de un total de 104 equipos para la planificacion
y realizacién de proyectos. Partiendo del mes de enero, la empresa definié un
indicador para determinar la disponibilidad de maquinaria estableciéndose como

meta mantener un minimo de 80% de disponibilidad del total equipos.

Durante el periodo de tiempo estudiado el indicador no se cumplié, como podemos
observar en el siguiente grafico, marzo fue el mes donde se tuvo el mayor
porcentaje de equipos inactivos, llegando a un pico de 38%, este fué el punto de
partida de la identificacion del problema del incumplimiento cada vez mayor de
equipos para los proyectos, presentandose cada vez menos salidas de equipos

de taller y quedando acumulado a lo largo de los meses.

El siguiente grafico muestra el indicador de disponibilidad por cada uno de los
meses del primer semestre del 2022.
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Porcentaje de Equipos Activos Vs Equipos Inactivos
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Gréfico 1:Porcentaje de Equipos Activos Vs Equipos Inactivos. Fuente: Registro de equipos activos
ECONS-3.

Como se puede observar el mes de marzo fue el mas afectado llegando a un pico
de un 38% de equipos en taller, los cuales presentaban una gran variedad de
problemas y debido a esta situacion la empresa recurri6 a rentar equipos a
terceros y la subcontratacion de médulos completos para suplir la necesidad del
departamento de proyectos esto representa una reduccion significativa de los

ingresos de la empresa.

Cabe destacar que este indicador de disponibilidad es actualmente el Gnico
indicador del departamento de taller en el tiempo que se tomo para la recoleccion
de datos, dicha informacién se recolectaba para tener un registro de los equipos
activos disponibles; sin embargo, no se realizaba ningln analisis en base a los
resultados obtenidos mes a mes que sirviera de referencia de la productividad del
departamento, en dichos registros se encontraban las especificaciones de los
trabajos realizados en el mes del cual se pudiesen obtener mediante el tratamiento
de datos correspondiente otras mediciones que sirviesen de referencia para medir

la productividad y efectividad de las actividades realizadas en taller.
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2.2.3 Causas de disponibilidad insuficiente de maquinaria

Para captar cuales son las causas que dan la probleméatica desde la raiz, se
decidio aplicar una encuesta en el punto de trabajo, que es el taller de maquinaria,
la cual nos refleja las opiniones y el punto de vista de los colaboradores que son

imprescindibles en el andlisis de la situacion actual del taller. Ver anexo 1.

Se realizé un diagrama de Pareto para determinar las causas de la disponibilidad

insuficiente de equipo a partir de la cuesta aplicada.

Causas de disponibilidad insuficiente

Frecuencia % Relativo % Acumulado

de maqguinaria

Reingreso de maquinaria en taller 11 42% 42%

Tler_npos largos de reparacion de 10 38% 81%

equipos

Planificacion administrativa deficiente 3 12% 92%

Mal manejo y cuido de maquinaria 1 4% 96%

Altos costos de reparacion 1 4% 100%
Total 26 100%

Tabla 4: Causas de disponibilidad insuficiente de maquinaria. Fuente: Encuesta aplicada al personal del
departamento de taller.

Diagrama de Pareto - Causas de disponibilidad insuficiente
de maquinaria

0,
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] o
| | 0%

0
Reingreso de Tiempos largos de Planificacién Mal manejo y cuido  Altos costos de
magquinaria en taller  reparacién de administrativa de maquinaria reparacion
equipos deficiente

N Frecuencia ==@=% Acumulado

Gréfico 2: Diagrama de Pareto — Causas de disponibilidad insuficiente de maquinaria. Fuente: Encuesta
aplicada al personal del departamento de taller.
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Este diagrama muestra que el reingreso de maquinaria de taller es considerada
como la mayor causa por la cual se cuenta indisponible la maquinaria para su
utilidad en proyecto con un 42% segun los encuestados, seguido de los tiempos
largos de reparacion de los equipos que ingresan a taller con el 38% en la
seleccion, en tercer lugar se cuenta con la planificacion administrativa deficiente
con un 12%, y por ultimo lugar las causas del mal manejo y cuido de maquinaria

y los altos costos de reparacion con un 4% cada uno.

Diagrama Ishikawa (Causa-Efecto) — Reingreso de Maquinaria a Taller

Materiales Métodos Maquina

Repuestos originales
descontinuados

Solo se realizan

mantenimientos Equipos obsoletos
correctivos

Reuso de algunos
materiales o repuestos Falta de Plan de
MTP
Totalmente  se aplico

. Sobreexplotacion
refaccionados oyerhall

Documentacion de vida atil

incompleta de
procedimientos

Repuestos

Genericos “ Adaptaciones

Mal manejo de equipos por

operadores de maquinaria
Falta de P q

procesamiento de

I n Mal diagnéstico por parte de
informacion

los mecéanicos

Falta de comunicacion
entre operadores y
ténicos

Reparaciones
No se cuenta con un ineficientes
indicador de

reingreso de equipos

Mal
diagnostico
inicial

Operadores no
reportan fallas
correctamente

Personal técnico
poco capacitado

Mano de Medio

Medicion Obra Ambiente

llustracion 6: Diagrama de Ishikawa — Reincidencia de Maquinaria a Taller. Fuente: Elaboracion Propia

A partir de lo expuesto en el diagrama causa efecto, se puede establecer que los
reingresos de la maquinaria al departamento de taller se presentan por causas
atribuidas a la falta de un plan efectivo de mantenimiento técnico preventivo (MTP)
el cual no se encuentra debidamente documentado provocando el
desconocimiento de los pasos a seguir para las reparaciones de los equipos, otra

causa importante es debido al mal uso de los equipos por parte de algunos
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operarios de maquinaria de construcciéon y conductores de maquinaria pesada;
ademas de la mala comunicacién entre los operadores de maquinaria y técnicos
en el taller al momento de trasmitir el problema del equipo en el diagndstico inicial,
lo que puede provocar que las reparaciones sean deficientes; adicionalmente,
tenemos que tomar en cuenta que la mayoria de los equipos que tienen mas
reingresos son equipos que tecnolégicamente estan obsoletos o que su vida util
ya ha concluido por lo que también encontramos equipos totalmente
refaccionados o equipos que ya se les ha aplicado Overhaul, debido a la misma
antigiiedad de los equipos la blusqueda de los repuestos es complicada, llegando
a haber casos en los que los repuestos ya estan descontinuados por lo que se
tiene que recurrir a reusar algunos repuestos de otros equipos dados de baja
mecdénica o que estan almacenados en la bodega, si no hay existencias se
adaptan algunos repuestos para que puedan ser utilizados, esto afecta la fiabilidad
del equipo pues no son piezas ni originales ni hechas para el equipo al cual se
administra; en el ambito de la medicion el departamento lleva el registro de las
ordenes de trabajo de ingreso de maquinaria, sin embargo no realizan el
procesamiento de datos adecuado de dichos registros y vemos que no se cuenta
con un indicador de reingreso de equipos que muestre el cuantas veces ha
ingresado un equipos dafiado al taller y asi ver cuales son los equipos que mas
problemas presentan para considerar cuanto es el costo-beneficio de estar

constantemente corrigiendo alguna falla.

Por otra parte, la aplicacion de esta herramienta permitio identificar las posibles

causas en los tiempos largos de las reparaciones a las unidades dentro del taller.
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Diagrama Ishikawa (Causa-Efecto) — Tiempos largos de reparacion de

equipos
Materiales Métodos Maquina
Demovilizacién de
equipos en
Falta de repuestos proyectos
en bodega Proceso de
’ adquisicion .
Unico proveedor 9 Reparaciones
Repuestos especializadas
originales fuera del .
pais Largos Demasiados
) tiempos aprobados Remision d
; Tiempos . de espera para la emision de
_Pedldos largos de Falta de herramientas - equipo a taller
incompletos especializados solicitud proveedor

espera

Tiempos largos de
reparacién de

equipos

Falta de capacitacion
para especializacion
de personal

indicadores de taller
no establecidos

Carga de trabajo no

Tiempo Tiempo de
equilibradas

efectivo de  actividades
reparacion  no
no medible establecidos

Mano de

Medicion Obra

llustracion 7: Diagrama de Ishikawa — Tiempos largos de reparaciéon en Equipos. Fuente: Elaboracion
Propia

Conforme a lo expuesto en el diagrama causa efecto, se puede establecer que los
tiempos largos en la reparacion de los equipos pueden ser causados por la falta
de herramientas especializadas y de repuestos en el inventario, como se
mencion6 en el diagrama anterior, algunos equipos ya estan descontinuados de
fabrica, por lo que conseguir los repuestos se complica cada vez mas con el paso
del tiempo, lo que provoca que el proveedor tenga que esperar envios de otros
paises para cumplir la solicitud, ademas de contar con un solo proveedor, esto
también afecta a que los tiempos de reparacion se prolonguen mas, sumando a
esto todo el proceso de adquisicion de repuestos ya establecido, se tiene que
esperar al visto bueno de muchos departamentos de la empresa y una vez que
llega el pedido, hay casos donde llega incompleto o las piezas de repuesto

solicitadas no son el modelo exacto por lo que se abre otro proceso, siendo éste
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el de devolucion, todo esto puede derivarse por la existencia de un Unico
proveedor el cual es el encargado de suplir de repuestos y herramientas al taller.

En ciertas ocasiones, la tardanza en la reparacion de equipos puede ser causada
por la desmovilizacion de estos cuando sufren desperfectos lejos del centro de
reparacion o cuando el tipo de reparacion solicitada es demasiado especializada,
el equipo tiene que ser remitido al taller del proveedor, lo cual puede pasar meses

hasta que entreguen de nuevo el equipo.

El tiempo efectivo de reparacion no esta siendo medido por lo cual no se fija una
meta de salida del equipo del taller, dando asi tiempos indefinidos de maquinaria
en espera, ademas que la mano de obra no estd siendo capacitada para su
especializacion y hay que tomar en cuenta la carga de trabajo proporcionada en

el departamento de taller.
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2.2.4 Arbol de Objetivo y Alternativas

Una vez identificado el problemay sus principales causas, se utilizo la herramienta

de arbol de objetivos y alternativas como técnica complementaria.

En el planteamiento y analisis de los diferentes arboles corresponde a la definicion
de las necesidades que se pretendio satisfacer o solucion de los problemas
encontrados en relacion a la causa-efecto y se establecidé a quienes afectan las

deficiencias detectadas en el area de taller.

Arbol de Objetivos

Reduccion de
costos de renta
de equipos y
subcontratacion
de proyectos

Eliminar atraso
enla
planificacién de
proyectos

Cumplir con las Reduccion de
solicitudes de equipos
reparacion de detenidos en

maquinaria taller

Cumplimiento de
meta de
disponibilidad de
maquinaria (80%)

Reducir Minimizar
reingreso de tiempos de
equipos a taller reparacion

Definicion de
plan de Buen estado
mantenimiento mecanico de las
preventivo para unidades
los equipos

Eliminar atraso
Aumento de la dentro de las
productividad solicitudes de
repuestos

llustracion 8: Arbol de Objetivos. Fuente: Elaboracion propia.
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Analisis de arbol de objetivos

A través de la realizacion del arbol de objetivo, se puede describir, analizar y
buscar alternativas que lleven a la solucion de problemas que se presentan en la

actualidad en la empresa.

El objetivo que se sigue, es llegar al cumplimiento de meta de disponibilidad de
magquinaria (80%); esto se obtendria a través del aumento de equipos disponibles
para proyectos al reducir los reingresos de equipos y la minimizacion los tiempos
de reparacion de los mismos como objetivos principales, acompafiado de
objetivos especificos como la definicion de un plan de mantenimiento técnico
preventivo y preservar el buen estado mecéanico de los equipos, ademas de
aumentar la productividad en el taller y la eliminacion de retrasos dentro de las

solicitudes de repuestos en el proceso de adquisicion.

Estos objetivos con el fin de cumplir con las solicitudes de reparacion de
magquinaria para eliminar los atrasos en la planificacion de los proyectos, ademas
de reducir los equipos detenidos en taller para disminuir los costos por la renta de
maquinaria pesada y la subcontratacion de proyectos.
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Arbol de Alternativas

Eliminar atraso
enla
planificacion de
proyectos

Cumplir con las
solicitudes de
reparacion de

maquinaria

Reduccién de
costos de renta
de euipos y
subcontratacion
de proyectos

Reduccion de
equipos
detenidos en
taller

Cumplimiento de
meta de
disponibilidad de
macquinaria (80%)

Reducir
reingreso de
equipos de taller

Definicion de
plan de
mantenimiento
preventivo para
los equipos

Buen estado
mecanico de las
unidades

Minimizar
tiempos de
reparacion

Aumento de la
productividad

Elaboracién y
actualizacion
anual de plan de
mantenimiento
técnico preventivo

Adquisicion de
equipos nuevo o
seminuevos

Capacitacion de
los operarios en
elusoy
explotacion de
equipos
especializados

Capacitacion de
técnicos para la
repacion de
equipos
especializados

Disefio de fichas
y flujogramas a
los
procedimientos
del departamento
de taller

Estandarizar
tiempos de
actividades mas
comunes

Eliminar atraso
dentro de las
solicitudes de

repuestos

Aumento de
cartera de
proveedores

llustracion 9: Arbol de Alternativas. Fuente: Elaboracion propia.
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Andlisis de arbol de alternativas

Este arbol de estrategias nos permite identificar las posibles soluciones para lograr

nuestros objetivos especificos que son:

e Cumplir con las solicitudes de reparaciones de maquinaria.

e Reduccion de equipos detenidos en taller

Para cumplir con la meta principal de la empresa que es el cumplimiento de

disponibilidad de maquinaria del 80% como minimo.

Teniendo como posibles alternativas la realizacion de un plan de mejora en los
procesos de mantenimiento como la elaboracién y actualizacién de un plan técnico
preventivo, la adquisicion de maquinaria nueva o seminueva, un posible plan de
capacitacion de tanto los operarios de maquinaria de construccion y conductores
de equipos pesados, en el area de explotacién de equipos, como para el personal
técnico de taller, para su especializacion y garantizar la calidad de sus trabajos.
Por otro lado, el aumento de cartera de proveedores y mejoras en los procesos
de solicitud de repuestos, ademas del disefio de fichas y flujogramas de
procedimiento, la estandarizacién de las actividades mas comunes en los
procesos de reparacion, y también en el procedimiento de mantenimiento técnico
preventivo que se les aplica a los equipos de construccién, de movilizacion y

transporte, especializados y de acarreo.
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CAPITULO 3 — PLAN DE MEJORA

3.1. Definicion de Alternativas

Al concluir el diagnéstico de la empresa e identificar las probleméticas que se

originan en el entorno del departamento de taller. Se plantearon propuestas de

acciones para incluir en el plan de mejora, determinando los alcances en donde

se detallan individualmente cada propuesta de mejora tomando en cuenta las

probleméticas mas relevantes en cada uno de los principios analizados con el fin

de delimitar cada uno de los elementos suficiente para controlar y cumplir los

requerimientos de la norma ISO.

Permitiendo de esta manera desarrollar los aspectos en donde se necesita realizar

la mejora e implementar estrategias que colaboren al incremento productivo de la

empresa.

Alternativa

Causas

Descripcion

Elaboracion de

Acciones
Definicion de
proposito y
alcance de
cada
procedimiento

Beneficios
1. Disponer de fuente
de informacion de los
trabajos del area

2. Facilita el
establecimiento de
puntos criticos dentro

Disefio de fichas y f:s.sof'fgr%?; del proceso,
flujogramas alos Documentacion los Jpr?ncipales Designacion | permitiendo establecer
péocedlmlentos del mcomple_ta de procedimientos de mdlcgdpres para el
epartamento de procedimientos del responsable | seguimiento de los
taller d de las mismos
epartamento - -
de taller actividades 3.Sirve como
qgue conforman | documento de
los consulta y orientacion
procedimientos | para el personal que
desempefia los
trabajos
(2 Seleccion de | 1. Definicion de
Indicadores de taller Saeclﬁ\(/:i(gggedse actividades | tiempos efectivo de las
Estandarizacién de no establecidos para méas comunes | actividades.
actividades mas realizacion de dentro del > Reduccién d
comunes : . estudio de departamento | £ REAUCEIoN @€
Tiempo de actividades de taller tiempos de holgura.

no definidas

tiempo de los
procedimientos
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Tiempo efectivo de
reparacion no
medibles

mas comunes
realizados en
taller y
estandarizacion
de los tiempos

Estudio de
tiempo y
estandarizacion
de actividades
mas comunes

3.Medicién de
indicadores de
productividad.

de trabajo
1. Preservar la vida util
de los equipos
mediante la deteccion
de fallas anticipadas.
2. Monitorear las
condiciones en las que
se encuentran los
. _ E_Iaborar Registro de equipo_s ayuda a
,aII_er realiza acciones para equipo que prevenir fallos
Elaboracién y Unicamente un pla_m _de estén proximos inesperados que
actualizacién de mantenimiento mantenimiento a pueder)’afectar la
correctivo preventivo a operacion y reduce la

plan de
mantenimiento
técnico preventivo

No existe un plan de
mantenimeinto técnico
preventivo para los

partir de la
seleccion de
los equipos
que lo
requieren.

mantenimiento

necesidad de
mantenimiento
correctivo.

3. Evita gastos futuros
de tiempo, energia,
mano de obra y dinero
cuando se presenta un
imprevisto.

Elaboracién de
mantenimiento

4. Planificacion y
asignacion de
actividades al equipo

) preventivo
equipos de taller.
Equipos obsoletos Cotizacion d Seleccionar | 1. Reduccién de
Sobreexplotacion de eqﬁig(?;gjgraTa egyo;p;)s ordenes de
Adquisicién de vida dtil renovacion de | oaricooe | feparacionese
remplazar inactividad de equipos.

equipos nuevos o : equipos -
seminuevos Equipos totalmente obsoleta y Cotizacion de | 2- Renovacion de
refaccionados dados de baja | equipos para | €qUiPOs nuevosy
Se ap“cé Overhaul meCénica adquiSiCién me-lor rend|m|ent0
para proyectos.
1. Uso correcto de
- Capacitaciones maquinaria por parte
Mal manejo de P . q por p
- a los operarios Plan de de los operadores.
o equipos o —
Capacitacion de los para el buen capacitacion | 2. Prevencion de
operarios en el uso uso de para los accidentes.
y explotacién de maquinariay | operariosenel | 3.  Prevencion de
equipos prevencion de uso de dafos a los equipos.
especializados Operarios no reportan accidentes y maquinaria | 4. Reconocimiento de

fallas correctamente

dafios a
equipos

especializada

falla inmediata a los
equipos para reporte
de averia.
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Capacitacion de
técnicos parala
reparacion de
equipos
especializados

Mal diagnéstico por
parte de los mecanicos

Reparaciones
ineficientes

Personal técnico poco
capacitado

Capacitacion a
los técnicos del
departamento
de taller para el
mantenimeinto
y correcciéon de
fallas en
equipos
especializados.

Plan de
capacitacion
para los
técnicos de
taller en el
mantenimiento
de maquinaria
especializada

1. Reparaciones
confiables y eficientes.

2. Las reparaciones
especializadas se
realizaran en el
departamento de taller
y no mediante la
contratacion de un
tercero.

Aumento de cartera
de proveedores

Unico proveedor para
compra de repuestos

Tiempos largos de
espera

Devolucion por
repuestos
inadecuados

Repuestos originales
fuera del pais

Falta de repuestos en
bodega

Falta de herramientas

Blsqueda de

proveedores

para alianza
comercial.

Cotizacion de
repuestos con
otros
proveedores

1. Reduccion de
costos.

2. Aumento de calidad
en los servicios.

3. Disminucién de
tiempos de espera.

4. Aumento de
opciones para
cotizacion de

especializadas repuestos.
Propuesta de
Propuese e | fomas
. Largos tiempos de ) estandarizados | 1. Reduccién de
Mejora en los procesos de .
espera S de las tiempo para la
procesos de adquisicion a . T
e solicitudes de | adquisicion de
solicitud de traves de la o
. adquisicion. | repuestos y
repuestos reduccion de — :
. Reduccion de | herramienta.
Formatos engorrosos tiempos largos largos tiempos
de espera.
de espera
Definir 1. Seguimiento de las
Indicadores de taller indicadores de | actividades de taller.
no establecidos Propuesta de taller 2. Mediciones de
Tiempos de reparacién IndicF;dores de Establecer resultados periddicos.
Establecer no medibles taller. forma de metas de 3. Permite analizar
indicadores de Tiempo de actividades ’d' i limi variaciones en el
Taller no definidas medicion y cumplimiento tiempo.
NO existen metas establecimiento
de metas Elaboracién de | 4. Ayuda a tomar

establecidas del
cumplimiento de
actividades

fichas de
indicadores

decisiones acertadas y
oportunas.

Tabla 5: Descripcion de Alternativas para el Plan de Mejora. Fuente: Elaboraién propia
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3.1.2. Disefio de fichas y flujogramas de los procedimientos del
departamento de taller.

Ficha de Procedimiento de Reparacion

Fecha: 14 de FICHA DE PROCEDIMIENTO
Septiembre - PROC-REP-22
del 2022 PROCEDIMIENTO DE REPARACION
PROCEDIMIENTO
PROPOSITO Garantizar que el estado eléctrico y mecanico de las
unidades sea el 6ptimo para el desempefio en proyectos
Inicia con la orden de trabajo por parte del departamento de
ALCANCE maquinaria hacia el departamento de taller y finaliza con

evaluacion por parte del fiscal de calidad para la entrega de
al equipo al departamento de maquinaria

ENCARGADO DE
PROCEDIMIENTO

Fiscal de calidad

CONSIDERACIONES

Garantizar el buen funcionamiento en el desemperio de
cada equipo en proyecto.

ACTIVIDADES

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

Recepcion de orden de
trabajo

Se recibe la orden de trabajo por parte
del departamento de maquinaria

Fiscal de calidad

Entrega de acta de
trabajo a departamento
de taller

El fiscal de calidad y control de E/S
procede a elaborar un acta de
recepcion del equipo que ingresara a
reparacion y cual lo remite al
Encargado de Reparaciones y
mantenimientos.

Fiscal de calidad

Evaluacion de dafios
por parte del técnico

Se asigna al mecanico o eléctrico que
realizara la reparacion, este revisa y
comprueba las fallas que trae el equipo
e informa al fiscal de calidad o
encargado de reparacion y
mantenimientos los requerimientos
necesarios para reparar el equipo.

Encargado de
reparacion y
mantenimiento
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Adquisicién de
herramientas o
respuestos para la
reparacion

* Se verifica en bodega si hay o no en
existencia comprobado con la firma del
jefe de bodega, (de no haber en
bodega se procede a comprobar si la
reparacion se puede realizar con los
insumos del taller de modo que el
equipo se pueda operar de forma
correcta y segura de ser asi o no de
igual manera se procede a realizar la
solicitud de compra).

* Luego se pasa la solicitud de compra
a firma al departamento de
administracion, luego al departamento
de finanzas, después a la direccion
general hasta llegar finalmente al
departamento de adquisiciones

*Se cotiza se adjudica y finalmente se
compra
*Se le da entrada a bodega
*Cuando esta lista la entrada se

elabora la requisa para retirar lo
comprado

Fiscal de calidad

Entrega de respuestos
e instalacion

*El fiscal recibe los repuestos y los
distribuye al personal que realizara la
reparacion

*Supervisa instalacion de repuestos

Fiscal de calidad

Encargado de
reparacion

Prueba del equipo y

Una vez reparado el equipo, se prueba
y el fiscal elabora un acta de entrega

Fiscal de calidad

entrega para que lo reciba departamento de
maquinaria
ELABORADO REVISADO APROBADO

Jefe de Taller

Jefe de Taller

Tabla 6: Ficha de Procedimiento de Reparacion. Fuente: Elaboracion propia.
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-

Recepcidn de Orden
de Trabajo del Dpto
de Magquinaria

\{ﬂ

Acta de Recapeidn
de equipo Fiscal de
Calidad - Dpto Taller Prueba exdtosa

-

Asignacion de

técnico de Taller

Informe de
Requerimientos de
reparacion

rincar existencia de’
repuestos en bodega u
otros insumaos

Autorizacion de compra
1. Dpto de Administracion
2.Dpto de Finanzas
3. Direc. General
4. Dpto de Adquisicionas

Si

v
Elaboracidn de
Requisa pra retiro |
de materiales I

llustracion 8: Flujograma del Procedimiento de Reparacion. Fuente: Elaboracion propia.
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Ficha de Procedimiento de Rescate

Fecha: 14 FICHA DE PROCEDIMIENTO
de
Septiembre PROCEDIMIENTO DE RESCATE PROC-RES-22
del 2022
PROCEDIMIENTO
Garantizar que el equipo dafiado durante proyecto sea
PROPOSITO reparado con rapidez para ser puesto en marcha de
nuevo
Inicia con un informe brindado por el ingeniero residente
ALCANCE del proyecto acerca del estado fisico del equipo y finaliza

con la reparacion del equipo en el sitio del proyecto

ENCARGADO DE
PROCEDIMIENTO

Jefe de taller

CONSIDERACIONES

Garantizar que el equipo dafiado en proyecto sea puesto
en marcha con prontitud

ACTIVIDADES

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

Informe de condicién
fisica del equipo

Al momento que un equipo presenta
fallas mecanicas en los distintos
proyectos el ingeniero residente del
proyecto informa al jefe del
departamento de maquinaria, este a
su vez informa al jefe del
departamento de taller para brindar la
asistencia técnica en el proyecto o
lugar donde se averi6 el equipo.

Ingeniero
residente

Asignacion de equipo de
trabajo segun informe de
dafio

El jefe de taller designa un equipo de
trabajo para brindar asistencia técnica
en el proyecto afectado, en
dependencia de la falla informada por
el departamento de maquinarias.

Jefe de taller

Preparacion de
herramientas y repuestos

Se preparan los materiales y
repuestos a utilizar en el proyecto en
caso de haber en existencia, siendo

estos nuevos o usados

Jefe de taller
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Se elabora la solicitud de combustible
para el equipo (camion taller o
camioneta del taller) en el que se van
a trasladar al lugar del rescate.

Solicitud de combustible Jefe de taller

Se envia al personal designado a
Traslado de personal brindar la asistencia técnica en el Jefe de taller
proyecto.

*En caso de no tener los repuestos
necesarios para reparar el equipo, el
mecanico valorara si el equipo puede
trabajar o necesita ser trasladado al

taller informandole al fiscal o
ingeniero residente del proyecto el
estado del equipo, al mismo tiempo

se le informa via telefénica al jefe de
taller.

* El mecanico elaborara una lista de
los repuestos y materiales a utilizar y

los informa al jefe de taller para Jefe de taller
Adquisicion de realizar la respectiva solicitud de
herramientas o repuestos compra.

para la reparacion

*Se verifica en bodega si hay o no en Encargado de
existencia comprobado con la firma reparacion
del jefe de bodega, de no haber se

elabora la solicitud de compra a firma
al departamento de administracion,
luego al departamento de finanzas,

después a la direccién general hasta
llegar finalmente al departamento de

adquisiciones, se cotiza se adjudica 'y

finalmente se compra, se le da
entrada a bodega y cuando esta lista
la entrada se elabora la requisa para
retirar lo comprado.

Cuando finalmente se tienen los

Prueba del equipo y repuestos comprados se envia Encargado de
entrega nuevamente al proyecto y se repara el reparacion
equipo
ELABORADO REVISADO APROBADO
Jefe de Taller Jefe de Taller

Tabla 7: Ficha de Procedimiento de Rescate. Elaboracién Propia.
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Inicio

Informe de falla al
Jefe de dpto
Maquinaria

Escala de falla al
Jefe de dpto Taller

Solicitud d=
Designacion de Transporte del
Equipo de Trabajo Equipo

__.-/(—'_

Revison de Falla

Paro total de
Maguinaria

Continua con sus
funciones
prindpales

Infiorme: al jefe

del Proyecto y de
Taller

Haboracion de

Requiza pra retiro

de materiales
-

Firma de Dpto. Admo,

Adguisicionss

Recepdon de
materiales por el
fiscal

Emvio de materiales
al Proyecto

llustracion 9: Flujograma del Procedimiento de Rescate. Fuente: Elaboracion propia

Finanzas, Dir. General, y
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Ficha de Procedimiento de Mantenimiento Técnico Preventivo (MTP)

Fecha: 14 FICHA DE PROCEDIMIENTO
<_3Ie PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO TECNICO | PROC-MTP-22
Septiembre PREVENTIVO
del 2022
PROCEDIMIENTO
PROPOSITO Garantizar que el equipo reC|_ba su mantenimiento técnico
preventivo en tiempo y forma
Inicia con la elaboracién del plan de mantenimiento
ALCANCE técnico preventivo y finaliza con la ejecucion del plan

entregando el equipo al departamento de maquinaria.

ENCARGADO DE
PROCEDIMIENTO

Jefe de taller

CONSIDERACIONES

Garantizar el buen funcionamiento en el desempefio de
cada equipo en proyecto

ACTIVIDADES

ACTIVIDAD

DESCRIPCION RESPONSABLE

Planeacion de calendario
de mantenimiento técnico
preventivo

*El departamento de magquinaria
procede a elaborar un programa de
mantenimiento segun las horas
trabajadas de los equipos indicando el
periodo comprendido para realizar los
mantenimientos. (Esto con el objetivo
de que el departamento de Taller
tenga en inventario los insumos
necesarios para realizar el

s Jefe de taller
mantenimiento)

*El programa de mantenimiento
elaborado por el departamento de
magquinaria, debe indicar el tipo de

equipo, marca, cadigo, fecha de

ejecucion y la ubicacion del equipo (si
esta en el plantel o en los proyectos)
y las horas trabajadas.

Adquisicién de
herramientas o repuestos
para la reparacion

*Con el programa de mantenimiento

recibido en el departamento de taller

se procede a verificar en bodega si Jefe de taller

hay o no existencia de los materiales
a utilizarse en los MTP
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*Caso de no haber en existencia se
procede a elaborar una solicitud de
compra de los materiales faltantes la
cual es enviada a los departamentos
correspondientes

*La solicitud de compra y el jefe de
taller lo envia por correo electrénico al
proveedor

Elaboracion de orden de
trabajo

Cuando el equipo haya concluido las
horas programadas de
funcionamiento el departamento de
maquinaria procede a elaborar una
orden de trabajo de MTP, por cada
equipo incluido en el programa de
mantenimiento, indicando el
hodémetro o kilometraje anterior, el
hoddmetro o kilometraje actual y el
hodoémetro o kilometraje del préximo
mantenimiento.

Jefe de taller

Realizacion de
mantenimiento

*Se procede a elaborar el formato de
requisa para retirar los materiales de
bodega firmada por el jefe de taller,
jefe de bodega y autorizacion del
administrador

Jefe de taller

*Se procede a realizar el
mantenimiento

Encargado de
mantenimiento

Elaboracién de informe y
orden de mantenimiento
del equipo

Se procede al llenado de la orden de
trabajo indicando los tipos de filtros
utilizados y su respectiva numeracion
de filtros, la cantidad de aceites
lubricantes, grasas y refrigerante
utilizado, supervisado por el
encargado de reparacion y
mantenimiento luego firma el
mecanico asignado que ejecuto el
mantenimiento, firma el recibido el
operador o conductor del equipo

Jefe de taller

Se envia orden
mantenimiento a
departamento de

maguinaria

Se procede a enviar la orden de
trabajo por el encargado de
reparacion y mantenimiento al
departamento de maquinaria

Jefe de taller

Entrega de equipo a
departamento de
maquinaria

El departamento de maquinaria recibe
la orden de trabajo y el equipo

Jefe de taller

ELABORADO

REVISADO

APROBADO

Jefe de Taller

Jefe de Taller

Tabla 8: Ficha de Procedimiento de Mantenimiento Técnico Preventivo. Elaboracién Propia.
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Inicio

Elzborado por:
Dpto de Maguinaria

Enwvio de Programa
a Taller

isenca de Si
Materiales en —
Bodega

Filtros, Aceites, Lubricantes,
Grasas, Refrigerantes

Firma de Dpto. Admao,
Finanzas, Dir. General, y

Adquisiciones

No
Soficitud a

Proveedor Externo
(Lucalza)

Elaborado por: Dpto de
Maquinaria

Elaborado por: Dpto de Taller

Retiro de Materiales
en Bodega

Mantenimiento

llustracion 10: Flujograma del Procedimiento de Mantenimiento Técnico Preventivo (MTP). Fuente:

Recepcion de Orden
y Maquinaria

Elaboracion propia.

Firmado por: Mecanico asignado y
operador de equipo

Desde: Dpto de Taller
Hadia: Dpto de Magquinaria
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3.1.3. Estandarizacion de actividades mas comunes

En el diagndstico de la situacion actual del departamento de taller se determiné
gue actualmente no se cuentan con actividades definidas que formen parte de los
mantenimientos realizados en el &rea, tampoco se cuenta con tiempos promedios
definidos que ayuden a medir la productividad dentro del mismo, es por ello que
se realizo la consolidacion de las actividades mas comunes que forman parte los

mantenimientos técnicos preventivos para los diferentes tipos de equipos.

Estas actividades estan agrupadas para conformar un plan a seguir de los

mantenimientos aplicados segun los diferentes equipos de la flota, distribuidas

por:
e Sistema de motor e Sistema hidraulico
e Sistema eléctrico e Sistema de transmision
e Sistema de frenos e Sistema de corte y nivelacion
e Sistema o tren de rodaje e Lubricacion
e Sistema de suspension ¢ Implementacion de trabajo

Actividades para Mantenimiento Técnico Preventivo de los equipos de

apoyo

ACTIVIDADES PRA MTP DE EQUIPOS DE APOYOS

HORAS 250
KILOMETROS 5000
SISTEMA ELECTRICO
Revisar sistema de sefalizacion(luces) 1h

Total Sistema Electrico 1h
SISTEMA DE FRENOS
Chequeo de fricciones de frenos 0,5h
Chequeo de campanas 0,5h
Chequeo de presion de aire 0,5h
Total Sistema de Frenos 1,5h
SISTEMA DE RODAJE
Revisar balineras de patentes 0,4 h
Engrase de patentes delanteras y traseras 0,3h
Revisar estado de llantas 0,3h
Total Sistema de Rodaje 1h
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SISTEMA DE SUSPENSION
Revisar barras tensoras 0,2h
Revisar resortaje 0,2h
Revisar suspension neumatica 0,1h
Total Sistema de Suspension 0,5h
LUBRICACION
Engrase gral(puntos requeridos) 0,5h
Total Lubricacion 0,5h
Total en horas | 4,5h \

Tabla 9: Tiempos de actividades para MTP de equipos de apoyo. Fuente: Elaboracion propia.

Para realizar un mantenimiento técnico preventivo completo de los equipos de
apoyo se requieren un maximo de 4.5 horas. Sin embargo, algunas actividades se
pueden realizar en paralelo como son las actividades del sistema eléctrico, el
sistema de frenos y rodaje dando un tiempo ciclo ideal de 3 horas para dicho

mantenimiento.

Tiempo (En horas) TOTAL
MTP de Equipo de Apoyo 05 05 05 05 05 05

Sistema eléctrico
Sistema de frenos

Sistema de rodaje
Sistema de suspension
Lubricacién
TOTAL 3 hrs

Gréfico 3: Tiempo de Ejecucién para MTP de equipos de apoyo. Fuente: Elaboracion propia.

Actividades para Mantenimiento Técnico Preventivo de los equipos pesados

ACTIVIDADES PARA MTP DE EQUIPOS PESADOS |

HORAS 250 1000 2000
KILOMETROS 5000 20000 | 40000
SISTEMA DEL MOTOR
Reemplazar aceite de motor 0,1h 0,1h 0,17 h
Reemplazar filtros de aceite 0,09 h 0,09 h 0,17 h
Reemplazar filtro primario de aire 0,09 h 0,09 h 0,17 h
Reemplazar filtro secundario de aire 0,09 h 0,09 h 0,17 h
Reemplazar filtro de combustible primario 0,09 h 0,09 h 0,17 h
Reemplazar filtro de combustible secundario 0,09 h 0,09 h 0,17 h
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Revisar/rellenar nivel de refrigerante 0,09 h 0,09 h 0,17 h
cambiar refrigerante 0,09 h 0,09 h 0,17 h
Revisar/ajustar tensién de la correa 0,09 h 0,09 h 0,17 h
Revisar estado del motor y lineas, revisar si hay fugas 0,09 h 0,09 h 0,17 h
Chequear indicador de restriccién del filtro de aire 0,09 h 0,09 h 0,17 h
Reemplazar correa del motor y/o banda 0,17 h
Total Sistema de Motor 1h 1h 2h
SISTEMA HIDRAULICO
Chequeo de Niveles de Hidraulico 0,5h 0,5h 0,5h
Chequeo de fugas hidraulicas 0,5h 0,5h 0,5h
Reemplazar aceite hidraulico 0,5h
Reemplazar Filtro Hidraulico primario y secundario 0,5h
Total Sistema Hidraulico 1h 1h 2h
SISTEMA ELECTRICO
Revisar conexiones de los puntos negativos 0,125h | 0,125h | 0,125 h
Realizar Mantenimiento al motor de arranque 1h
Realizar Mantenimiento al alternador 1h
Revisar indicadores del tablero 0,125h | 0,125h | 0,125 h
Revisar funcionamiento del horometro 0,125h | 0,125h | 0,125 h
Revisar electrolitos de baterias 0,125h | 0,125h | 0,125 h
Revisar estado de bornes y pernos de baterias 0,125h | 0,125h | 0,125 h
Revisar carga del alternador 0,125h | 0,125h | 0,125 h
Revisar sistema de luces 0,125h | 0,125h | 0,125 h
Revisar alarma de reversa 0,125h | 0,125h | 0,125 h
Total Sistema Eléctrico 1h 1h 3h
SISTEMA DE FRENOS
Chequeo de fricciones de frenos 0,5h 0,5h 0,5h
Chequeo de campanas 0,5h 0,5h 0,5h
Chequeo de fluidos de frenos 0,5h 0,5h 0,5h
Total Sistema Frenos 1,5h 1,5h 15h
SISTEMA DE TRANSMISION
Revisar niveles de aceite de diferencial 0,4h 0,5h 0,5h
Revisar niveles de aceite de caja 0,3h 0,5h 0,5h
Cambiar aceite a diferenciales 0,5h
Cambio de aceite de caja 0,5h
Revisar cruces cardanicas de la trasmision 0,3h 0,5h 0,5h
Cambio de Cruces Cardanicas
Total Sistema de Transmision 1h 25h 15h
SISTEMA DE RODAIJE
Revisar balineras de patentes traseras 0,4 h 0,4 h 0,4h
Revisar balineras de patentes delanteras 0,3h 0,3h 0,3h
Engrase de patentes traseras 0,3h 0,3h
Engrase de patentes delanterass 0,2h 0,2h
Revisar niveles de aceite de patentes delanteras 0,3h 0,3h 0,3h
Total Sistema de Transmision 1h 15h 15h
SISTEMA DE SUSPENSION
Revisar barras tensoras 0,1h 0,1h 0,1h
Revisar resortaje delantero y trasero 0,2h 0,2h 0,2h
Revisar suspension neumatica 0,2h 0,2h 0,2 h
Total Sistema de Transmision 0,5h 0,5h 0,5h
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LUBRICACION

Engrase gral(puntos requeridos) 0,5h 0,5h 0,5h

Total Sistema de Transmision 0,5h 0,5h 0,5h

Total en horas H 7,5h \ 9.5h ‘ 12,5h‘

Tabla 10: Tiempos de actividades para MTP de equipos de apoyo. Fuente: Elaboracion propia.

Para realizar un mantenimiento técnico preventivo completo de los equipos

pesados dependiendo del mantenimiento que corresponda segun su hora o

kilometraje se requieren entre 7.5, 9.55 y 12.5 horas. Algunas actividades se

pueden realizar en paralelo, a continuacion, se detalla los sistemas que pueden

revisarse de forma paralela segun el mantenimiento a aplicar.

e Mantenimiento para cada 250 horas o 5000 km.

Tiempo (En horas) TOTAL
Mantenimiento por sistemas 0.5 0.5 05 05 0.5 05 0.5 0.5 05

Sistema del motor
Sistema de transmision

Sistema eléctrico

Sistema hidrdaulico

Sistema de frenos

Sistema de rodaje
Sistema de suspensién

Lubricacion

TOTAL 4.5 hrs
Gréfico 4:Tiempo de ejecucion para MTP de equipos pesados cada 250 horas o 5000 km. Fuente:
Elaboracién propia.

e Mantenimiento para cada 500 horas o 10000 km.

Tiempo (En horas) TOTAL
Mantenimiento por sistemas 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Sistema del motor
Sistema de transmisién
Sistema electrico
Sistema hidraulico
Sistema de frenos
Sistema de rodaje
Sistema de suspension
Lubricacion

TOTAL 5 hrs
Gréfico 5 : Tiempo de ejecucion para MTP de equipos pesados cada 500 horas o 10000 km. Fuente:
Elaboracién propia.
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e Mantenimiento para cada 2000 horas o 40000 km

Tiempo (En horas)

Mantenimiento

TOTAL

por sistemas 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05

Sistema del motor
Sistema de
transmisién

Sistema eléctrico

Sistema hidrdulico

Sistema de frenos

Sistema de rodaje
Sistema de
suspension
Lubricacidn

TOTAL

Gréfico 5: Tiempo de ejecucion para MTP de equipos pesados cada 2000 horas o 40000 km. Fuente:

Elaboracién propia.

Actividades para Mantenimiento Técnico Preventivo de los equipos

especializados.

ACTIVIDADES PRA MTP DE EQUIPOS ESPECIALIZADOS ‘

HORAS 250 1000 2000
KILOMETROS 5000 20000 | 40000
SISTEMA DEL MOTOR
Reemplazar aceite de motor 0,1h 0,1h 0,1h
Reemplazar filtros de aceite 0,1h 0,1h 0,1h
Reemplazar filtro primario de aire 0,1h 0,1h 0,1h
Reemplazar filtro secundario de aire 0,1h 0,1h 0,1h
Reemplazar filtro de combustible primario 0,1h 0,1h 0,1h
Reemplazar filtro de combustible secundario 0,1h 0,1h 0,1h
Revisar/rellenar nivel de refrigerante 0.5h
cambiar refrigerante 0,1h 0,1h 0,1h
Revisar/ajustar tensién de la correa 0,1h 0,1h 0,1h
Revisar estado del motor y lineas, revisar si hay fugas 0,1h 0,1h 0,1h
Chequear indicador de restriccién del filtro de aire 0,1h 0,1h 0,1h
Reemplazar correa del motor y/o banda 0.5h
Total Sistema de Motor 1h 1h 2h
SISTEMA HIDRAULICO
Chequeo de Niveles de Hidraulico 0,5h 0,5h 0,5h
Chequeo de fugas hidraulicas 0,5h 0,5h 0,5h
Reemplazar aceite hidraulico 0,5h
Reemplazar Filtro Hidraulico primario y secundario 0,5h
Total Sistema Hidraulico 1h 1h 2h
SISTEMA ELECTRICO
Revisar conexiones de los puntos negativos 0,125h | 0,125 h | 0,125 h
Realizar Mantenimiento al motor de arranque 1h
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Realizar Mantenimiento al alternador 1h
Revisar indicadores del tablero 0,125h | 0,125 h | 0,125 h
Revisar funcionamiento del horometro 0,125h | 0,125 h | 0,125 h
Revisar electrolitos de baterias 0,125h | 0,125 h | 0,125 h
Revisar estado de bornes y pernos de baterias 0,125h | 0,125 h | 0,125 h
Revisar carga del alternador 0,125h | 0,125h | 0,125 h
Revisar sistema de luces 0,125h | 0,125 h | 0,125 h
Revisar alarma de reversa 0,125h | 0,125h | 0,125 h
Total Sistema Eléctrico 1h 1h 3h
SISTEMA DE FRENOS
Chequeo de fricciones de frenos 0,5h 0,5h 0,5h
Chequeo de campanas 0,5h 0,5h 0,5h
Chequeo de fluidos de frenos 0,5h 0,5h 0,5h
Total Sistema Frenos 15h 15h 15h
SISTEMA DE TRANSMISION
Revisar niveles de aceite de diferencial 0,4h 0,4h 1h
Revisar niveles de aceite de caja 0,3h 0,3h 1h
Cambiar aceite a diferenciales 0,3h
Cambio de aceite de caja 0,3h
Revisar cruces cardanicas de la trasmision 0,3h 0,3h 0,5h
Cambio de Cruces Cardanicas
Total Sistema de Transmision 1h 1,6 h 1h
SISTEMA DE RODAJE
Revisar balineras de patentes traseras 0,4h 0,4h 0,4h
Revisar balineras de patentes delanteras 0,3h 0,3h 0,3h
Engrase de patentes traseras 0,3h 0,3h
Engrase de patentes delanterass 0,2 h 0,2 h
Revisar niveles de aceite de patentes delanteras 0,3h 0,3h 0,3h
Total Sistema de Rodaje 1h 1,5h 1h
SISTEMA DE SUSPENSION
Revisar barras tensoras 0,1h 0,1h 0,1h
Revisar resortaje delantero y trasero 0,2 h 0,2 h 0,2 h
Revisar suspension neumdtica 0,2h 0,2h 0,2h
Total Sistema de Suspension 0,5h 0,5h 0,5h
LUBRICACION
Engrase gral(puntos requeridos) 0,5h 0,5h 0,5h
Lubricacion 0,5h 0,5h 0,5h
Implementos de Trabajo
Revisar estado de cuchillas 0,3h 0,3h 0,4 h
Cambio de cuchillas 0,5h
Revisar estado de cables de contencion 0,1h 0,1h 0,3h
Revisar estado de escobillas 0,1h 0,1h 0,3h
Cambio de escobilla 0,5h
Total Implementos de Trabajo 0,5h 2h

0,5h

Tabla 11: Tiempo de actividades para MTP de equipos especializados. Fuente: Elaboracién propia.
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Para tener clara la realizacion de un plan de mantenimiento técnico preventivo de
equipos especializados, se debe de tener en cuenta a que cantidad de horas
maguina o kilometraje de uso se realizara; debido a esto, el tiempo requerido por
plan de mantenimiento varia por las actividades a realizar. En este caso se
necesitan 5, 7 y 10.5 horas, considerando que algunas actividades pueden

realizarse en paralelo.
e Mantenimiento para cada 250 hrs 0 5000 km.

Tiempo (En horas) TOTAL
Mantenimiento por
sistemas 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05
Sistema del motor
Sistema de transmisién
Sistema eléctrico
Sistema hidraulico
Sistema de frenos
Sistema de rodaje
Sistema de suspension
Lubricacidn
Implementos de trabajo
TOTAL 5hrs

Graéfico 6:Tiempo de ejecucién para MTP de equipos especializados cada 250 horas o0 5000 km. Fuente:
Elaboracién propia.

e Mantenimiento para cada 1000 horas o 20000 km.

Tiempo (En horas) TOTAL
Mantenimiento por
sistemas 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 0.5
Sistema del motor
Sistema de transmision
Sistema eléctrico
Sistema hidraulico
Sistema de frenos
Sistema de rodaje
Sistema de suspension
Lubricacion
Implementos de trabajo
TOTAL 7 hrs

Gréfico 7: Tiempo de ejecucion para MTP de equipos especializados cada 1000 horas o 20000 km. Fuente:
Elaboracién propia.
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e Mantenimiento para cada 2000 horas o 40000 km.

Tiempo (En horas) TOTAL
Mantenimiento por sistemas 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 05 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Sistemna del motor
Sistema de transmisidn
Sistema electrico
Sistema hidraulico
Sistema de frenos
Sistema de rodaje
Sistena de suspension
Lubricacién
Implementos de trabajo
TOTAL 10.5 hrs

Graéfico 8: Tiempo de ejecucion para MTP de equipos especializados cada 2000 horas o 40000 km. Fuente:
Elaboracién propia.

Actividades para Mantenimiento Técnico Preventivo de maquinaria amarilla.

ACTIVIDADES PARA MTP DE MAQUINARIA AMARILLA ‘

HORAS 250 1000 2000
KILOMETROS 5000 | 20000 | 40000
SISTEMA DEL MOTOR
Reemplazar aceite de motor 0.125h | 0.125h | 0.125h
Reemplazar filtros de aceite 0.125h | 0.125h | 0.125 h
Reemplazar filtro primario de aire 0.125h | 0.125h | 0.125h
Reemplazar filtro secundario de aire 0.125h | 0.125h | 0.125h
Reemplazar filtro de combustible primario 0.125h | 0.125h | 0.125 h
Reemplazar filtro de combustible secundario 0.125h | 0.125h | 0.125h
Revisar/rellenar nivel de refrigerante 0,0625 h |0,0625 h |0,0625 h

cambiar refrigerante 0,5h
Revisar/ajustar tensién de la correa 0,0625 h |0,0625 h |0,0625 h
Revisar estado del motor y lineas, revisar si hay fugas 0,0625 h |0,0625 h |0,0625 h
Chequear indicador de restriccién del filtro de aire 0,0625 h |0,0625 h |0,0625 h
Reemplazar correa del motor 0,5h
Total Sistema de Motor 1h 1h 2h
SISTEMA HIDRAULICO
Revisar/rellenar nivel de aceite 0,5h 0,5h 0,75 h
Cambio de aceite vy filtros 0,75 h
Total Sistema Hidraulico 0,5h 0,5h 1,5h
SISTEMA ELECTRICO
Revisar conexiones de los puntos negativos 0,09 h 0,09 h 0,23 h
Revisar conectores de los arneses 0,09 h 0,09 h 0,23 h
Realizar Mantenimiento al motor de arranque 0,23 h
Realizar Mantenimiento al alternador 0,23 h
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Conectarse con herramienta electrénica y verificar fallas (En caso

que contenga) 0,09h | 0,09h | 0,23 h
Revisar luces de la cabina 0,09 h 0,09 h 0,23 h
Revisar indicadores del tablero 0,09 h 0,09 h 0,23 h
Revisar funcionamiento del horémetro 0,09 h 0,09 h 0,23 h
Revisar eléctrolitos de baterias 0,09 h 0,09 h 0,23 h
Revisar estado de bornes y pernos de baterias 0,09h | 0,09h | 0,23 h
Revisar carga del alternador 0,09 h 0,09 h 0,23 h
Revisar sistema de sefializacion(luces) 0,09h | 0,09h | 0,23 h
Revisar alarma de reversa 0,09 h 0,09 h 0,23 h

Total Sistema Hidraulico 1h 1h 3h

SISTEMA DE TRANSMISION

Revisar niveles de aceite a caja y diferenciales 0,4h 0,4h 0,4h
Revisar niveles de tandels 0,3h 0,4h 0,4h
Cambiar aceite a diferenciales y caja 0,4 h 0,4 h
Cambio de aceite a tandels 0,4h 0,4h
Revisar cruces cardanicas de la trasmision 0,3h 0,4h 0,4h

Total Sistema de Transmision 1h 2h 2h

TREN DE RODAIJE

Chequeo de rodos inferiores 0,1h 0,1h 0,1h
Chequeo de rodos superiores 0,1h 0,1h 0,1h
Cambiar aceite a rodos inferiores y superiores 0,4 h 0,4 h 0,4 h
Chequeo de rueda guia 0,2h 0,2h 0,2h
Cambio de aceite a rueda guia 0,3h 0,3h 0,3h
Cambio de aceite a mando del giro 0,3h 0,3h 0,3h

Cambiar aceite a patentes 1h 1h
Revisar niveles de aceite de patentes 0,1h 0,1h 0,1h
Total Tren de Rodaje 15h 2,5h 2,5h

SISTEMA DE FRENOS

Chequeo de pastillas y/o fricciones de frenos 0,5h 0,5h 0,5h
Chequeo de discos y campanas 0,5h 0,5h 0,5h
Chequeo de fluidos de frenos 0,5h 0,5h 0,5h
Total Sistema de Frenos 1,5h 1,5h 1,5h

LUBRICACION

Engrase de patentes delanteras y traseras 0,25 h 0,25 h 0,25 h
Engrase gral(puntos requeridos) 0,25h | 0,25h | 0,25h

Total Lubricacion 0,5 0,5 0,5

Tabla 12: Tiempo de actividades para MTP de Maquinaria Amarilla. Fuente: Elaboracion propia.

Para tener clara la realizacion de un plan de mantenimiento técnico preventivo de

maquinaria amarilla, se debe de tener en cuenta a que cantidad de horas maquina
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o kilometraje de uso se realizara; debido a esto, el tiempo requerido por plan de
mantenimiento varia por las actividades a realizar. En este caso se necesitan entre

5, 6 y 8 horas, considerando que algunas actividades pueden realizarse en

paralelo.

e Mantenimiento para cada 250 horas de uso de maquinaria

Tiempo (En horas) TOTAL
Mantenimiento por sistemas 05 05 05 05 05 05 0.5 05 05 05
Sistema del motor
Sistema de transmisién
Sistema eléctrico
Sistema hidraulico
Sistema de frenos
Sistema de rodaje
Lubricacion
TOTAL 5 hrs

Gréfico 9: Tiempo de nejecucion para MTP de maquinaria amarilla cada 250 horas. Fuente: Elaboracion
propia.

e Mantenimiento para 1000 horas de uso de maquinaria

Tiempo (En horas)
Mantenimiento porsistemas 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 0.5
Sistema del motor
Sistema de transmisién
Sistema eléctrico
Sistema hidraulico
Sistema de frenos
Sistema de rodaje
Lubricacidn
TOTAL

Graéfico 10: Tiempo de ejecucion para MTP de maquinarias amarilla de 1000 horas. Fuente: Elaboracion
propia.

TOTAL

6 hrs
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e Mantenimiento para 2000 horas de uso de maquinaria

Tiempo (En horas) TOTAL
Mantenimiento por
sistemas 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 0.5
Sistema del motor
Sistema de transmision

Sistema eléctrico

Sistema hidraulico

Sistema de frenos

Sistema de rodaje

Lubricacién
TOTAL 8 hrs

Gréfico 11: Tiempo de ejecucion para MTP de maquinaria amarilla de 2000 horas. Fuente: Elaboracion
propia

Actividades para Mantenimiento Técnico Preventivo de orugas.

ACTIVIDADES PARA MTP DE ORUGA ‘

HORAS 250 | 1000 | 2000
KILOMETROS 5000 {20000 (40000
SISTEMA DEL MOTOR
Reemplazar aceite de motor 0,1h ] 0,1h | 0,1h
Reemplazar filtros de aceite 0,1h | 0,1h | 0,1h
Reemplazar filtro primario de aire 0,1h | 0,1h | 0,1h
Reemplazar filtro secundario de aire 0,1h ] 0,1h | 0,1h
Reemplazar filtro de combustible primario 0,1h | 0,1h | 0,1h
Reemplazar filtro de combustible secundario 0,1h ] 0,1h | 0,1h
Revisar/rellenar nivel de refrigerante 0,1h | 0,1h | 0,1h
cambiar refrigerante 0,5h
Revisar/ajustar tension de la correa 0,1h ] 0,1h | 0,1h
Revisar estado del motor y lineas, revisar si hay fugas 0,1h | 0,1h | 0,1h
Chequear indicador de restriccion del filtro de aire 0,1h | 0,1h | 0,1h
Reemplazar correa del motor 0,5h

Total Sistema de Motor 1h 1h 2h
SISTEMA HIDRAULICO
Revisar/rellenar nivel de aceite hidraulico 05h | 05h | 05h
Cambio de aceite y filtros a sistema hidrdaulico 0,5h
Total Sistema Hidraulico 05h | 05h 1h
SISTEMA ELECTRICO
Revisar conexiones de los puntos negativos 0,09h|0,09h|0,09 h
Revisar conectores de los arneses 0,09h|0,09h|0,09 h
Realizar Mantenimiento al motor de arranque 1,5h
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Realizar Mantenimiento al alternador 1lh
Conectarse con herramienta electrénica y verificar fallas (En caso que
contenga) 0,09h|0,09h |0,09 h
Revisar luces de la cabina 0,09h|0,09h | 0,09 h
Revisar indicadores del tablero 0,09h|0,09h | 0,09 h
Revisar funcionamiento del horémetro 0,09h|0,09h | 0,09 h
Revisar electrolitos de baterias 0,09h|0,09h |0,09 h
Revisar estado de bornes y pernos de baterias 0,09h|0,09h 0,09 h
Revisar carga del alternador 0,09h|0,09h | 0,09 h
Revisar sistema de sefializacion(luces) 0,09h|0,09h | 0,09 h
Revisar alarma de reversa 0,09h|0,09h | 0,09 h
Total Sistema Eléctrico 1h 1h 2,5h
SISTEMA DE TRANSMISION
Revisar niveles de aceite a caja y diferenciales 0,4h |0,75h | 0,75 h
Revisar niveles de tandels 0,3h [0,75h | 0,75 h
Cambiar aceite a diferenciales y caja 0,75h |0,75h
Cambio de aceite a tandels 0,75h |0,75 h
Revisar cruces cardanicas de la trasmision 0,3h [0,75h | 0,75 h
Total Sistema de Transmision 1h [3,75h|3,75h
TREN DE RODAIJE
Chequeo de tension de cadena 0,18 h| 0,18 h | 0,18 h
Chequeo de perneria de oruga 0,18 0,18 h | 0,18 h
Chequeo de zapatas de oruga 0,18h|0,18h | 0,18 h
Chequeo de slavones de oruga 0,18h| 0,18 h | 0,18 h
Chequeo de tandels 0,18 h| 0,18 h | 0,18 h
Chequeo de Sproker 0,18h| 0,18 h | 0,18 h
Chequeo de segmentos 0,18h| 0,18 h | 0,18 h
Revisar niveles de aceite de patentes 0,18 h| 0,18 h | 0,18 h
Total Tren de Rodaje 1,5h | 1,5h | 1,5h
SISTMEA DE CORTE Y NIVELACION
Chequeo de dientes de cucharon 03h|03h|03h
Chequeo de cuchillas 03h | 03h | 03h
Chequeo de cantoneras 0,3h | 03h | 03h
Chequeo de escarificadores 0,3h |1 03h | 03h
Chequeo de puntas de ripper 0,3h | 0,3h | 03h
Total Sistema de Frenos 15h | 15h | 1,5h
LUBRICACION
Engrase de puntos requeridos 1lh 1lh 1h
Total Lubricacion 1h 1h 1h

Tabla 13: Tiempo de actividades para MTP de Orugs. Fuente: Elaboracién propia.
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Para tener clara la realizacion de un plan de mantenimiento técnico preventivo de
equipos orugas, se debe de tener en cuenta a que cantidad de horas maquina o
kilometraje de uso se realizara; debido a esto, el tiempo requerido por plan de
mantenimiento varia por las actividades a realizar. En este caso se necesitan 5.5,

6 y 8 horas, considerando que algunas actividades pueden realizarse en paralelo.
e Todos los mantenimientos para cada 250 horas.

Tiempo (En horas) TOTAL
Mantenimiento por sistemas 05 0505 0505050505050505
Sistema del motor
Sistema de transmisién
Sistema eléctrico
Sistema hidraulico
Sistema de corte y nivelacion
Sistema de rodaje
Lubricacion

TOTAL 5.5 hrs
Grafico 12: Tiempo de ejecucion para MTP de equipos orugas de 250 horas. Fuente: Elaboracién propia.

e Todos los mantenimientos para 1000 horas

Tiempo (En horas) TOTAL

Mantenimiento por sistemas 0.5 0.5 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05

Sistema del motor

Sistema de transmisién

Sistema eléctrico

Sistema hidraulico
Sistema de corte y nivelacion

Sistema de rodaje

Lubricacion
TOTAL 6 hrs

Grafico 13: Tiempo de ejecucion para MTP de equipos orugas de 1000 horas. Fuente: Elaboracion propia.
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e Todos los mantenimientos para 2000 horas

Tiempo (En horas) TOTAL
Mantenimiento por
sistemas 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 0.5
Sistema del motor
Sistema de

transmisién
Sistema electrico
Sistema hidraulico
Sistema de corte y

nivelacion
Sistema de rodaje

Lubricacidn

TOTAL 8 hrs
Gréfico 14: Tiempo de ejecucion para MTP de equipos orugas de 2000 horas. Fuente: Elaboracién propia.

Actividades para Mantenimiento Técnico Preventivo de corte.

ACTIVIDADES PARA MTP DE CORTADOR |

HORAS 250 | 1000 | 2000
KILOMETROS 5000 {20000 (40000
SISTEMA DEL MOTOR
Reemplazar aceite de motor 0,1h | 0,1h | 0,1h
Reemplazar filtros de aceite 0,1h | 0,1h | 0,1h
Reemplazar filtro primario de aire 0,1h | 0,1h | 0,1h
Reemplazar filtro secundario de aire 0,1h | 0,1h | 0,1h
Reemplazar filtro de combustible primario 0,1h | 0,1h | 0,1h
Reemplazar filtro de combustible secundario 0,1h | 0,1h | 0,1h
Revisar/rellenar nivel de refrigerante 0,1h|0,1h | 0,1h
cambiar refrigerante 0,5h
Revisar/ajustar tension de la correa 0,1h | 0,1h | 0,1h
Revisar estado del motor y lineas, revisar si hay fugas 0,1h | 0,1h | 0,1h
Chequear indicador de restriccidn del filtro de aire 0,1h | 0,1h | 0,1h
Reemplazar correa del motor 0,5h

Total Sistema de Motor 1h 1h 2h

SISTEMA HIDRAULICO
Revisar/rellenar nivel de aceite hidraulico 0,33h|0,33h | 0,5h
Limpiar la barra magnética del filtro de retorno 0,33h]0,33h | 0,5h
Revisar fugas de aceite en cilindros hidraulicas 0,33h|0,33h | 0,5h
Cambio de aceite y filtros a sistema hidrdaulico 0,5h
Total Sistema Hidraulico 1h 1h 2h
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Total en horas

SISTEMA ELECTRICO

Revisar conexiones de los puntos negativos 0,09h|0,09h [0,09 h
Revisar conectores de los arneses 0,09h]0,09h|0,09 h

Realizar Mantenimiento al motor de arranque 1h

Realizar Mantenimiento al alternador 1lh

Conectarse con herramienta electrdnica y verificar fallas (En caso que

contenga) 0,09h]0,09h 0,09 h
Revisar luces de la cabina 0,09h|0,09h [0,09 h
Revisar indicadores del tablero 0,09h]0,09h 0,09 h
Revisar funcionamiento del horémetro 0,09h|0,09h [0,09 h
Revisar electrolitos de baterias 0,09h|0,09h [0,09 h
Revisar estado de bornes y pernos de baterias 0,09h]0,09h 0,09 h
Revisar carga del alternador 0,09 h| 0,09 h 0,09 h
Revisar sistema de sefializacion(luces) 0,09h]0,09h|0,09 h
Revisar alarma de reversa 0,09h|0,09h [0,09 h

Total Sistema Eléctrico 1h 1h 3h

SISTEMA DE TRANSMISION

Revisar niveles de aceite a caja y diferenciales 04h | 0,6h | 0,6h
Revisar niveles de tandels 0,3h | 06h | 06h
Cambiar aceite a diferenciales y caja 0,6h | 0,6h
Cambio de aceite a tandels 06h | 0,6h
Revisar cruces cardanicas de la trasmision 0,3h | 0,6h | 0,6h

Total Sistema de Transmision 1h 3h 3h

TREN DE RODAIJE

Revisar balineras de patentes traseras 04h | 05h | 05h
Revisar balineras de patentes delanteras 03h | 05h | 05h
Cambiar aceite a patentes 0,5h | 0,5h
Revisar niveles de aceite de patentes 03h | 05h | 05h

Total Tren de Rodaje 1h 2h 2h

SISTMEA DE CORTE Y NIVELACION
Chequeo de dientes de cucharon 03h|03h|03h
Chequeo de cuchillas 03h | 03h [ 03h
Chequeo de cantoneras 03h|03h | 03h
Chequeo de escarificadores 03h|03h | 03h
Chequeo de puntas de ripper 03h | 03h | 03h
Total Sistema de Frenos 1,5h | 1,5h | 1,5h
LUBRICACION
Engrase gral(puntos requeridos) 1h 1h 1h
Total Lubricacion 1h 1h 1h

| 7.5h[10.5h|14.5 h|

Tabla 14: Tiempo de actividades para MTP de cortador. Fuente: Elaboracion propia
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Para tener clara la realizacion de un plan de mantenimiento técnico preventivo de
equipos orugas, se debe de tener en cuenta a que cantidad de horas maquina o
kilometraje de uso se realizara; debido a esto, el tiempo requerido por plan de
mantenimiento varia por las actividades a realizar. En este caso se necesitan 5.5

y 9 horas, considerando que algunas actividades pueden realizarse en paralelo.

e Mantenimiento para cada 250 horas de uso de maquinaria.

Tiempo (En horas) TOTAL
Mantenimiento por sistemas 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Sistema del motor
Sistema de transmisién
Sistema eléctrico
Sistema hidraulico
Sistema de corte y nivelacion
Sistema de rodaje
Lubricacion
TOTAL 5.5 hrs

Grafico 15: Tiempo de ejecucion para MTP de equipos cortador de 250 horas. Fuente: Elaboracion propia.

e Mantenimiento para 1000 horas de uso de maquinaria.

Tiempo (En horas) TOTAL

Mantenimiento por
sistemas 0.5 0.5 0.50.50.50.50.50.50.50.50.50.50.50.50.5

Sistema del motor
Sistema de transmisién
Sistema eléctrico
Sistema hidraulico
Sistema de corte y
nivelacion
Sistema de rodaje
Lubricacién
TOTAL 7.5 hrs

Gréfico 16: Tiempo de ejecucion para MTP de equipos cortador de 1000 horas. Fuente: Elaboracion propia.
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e Mantenimiento para 2000 horas de uso de maquinaria.

Tiempo (En horas) TOTAL
Mantenimiento por sistemas 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.50.50.5050.50.5050.50.5050.50.50.5
Sistema del motor
Sistema de transmisién

Sistema eléctrico
Sistema hidraulico
Sistema de corte y nivelacién
Sistema de rodaje
Lubricacidn

TOTAL 9.5hrs
Graéfico 17: Tiempo de ejecucion para MTP de equipos cortador de 2000 horas. Fuente: Elaboracién propia.

Teniendo definidas las actividades mas comunes a realizar en los diferentes
mantenimientos preventivos a los equipos y los tiempos préximos de ejecucion de
dichas actividades, esta informacién sirve como base para la consecucion de un

plan de mantenimiento técnico para las maquinarias.
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3.1.2. Plan de Mantenimiento Técnico Preventivo

Actualmente el departamento de taller no cuenta con un plan de mantenimiento
para la flota vehicular que posee hasta el momento en que se realizg este estudio
(104 equipos en total), cabe recalcar que el tipo de MTP que se aplica esta

destinado solo para preservar la vida util del motor.

Esta ausencia afecta de manera directa en la organizacion y la planificacion del
departamento, debido a que deben estar solicitando los insumos para realizar los
mantenimientos de manera desordenada, esto sumado a la cantidad de trabajo
de los equipos que tienen detenidos por reparaciones mayores, mas los
imprevistos del dia a dia cuando se solicitan reparaciones menores, provoca que
no se aplique un MTP de motor a equipos que ya lo ameritan por lo que aumenta
el desgaste que sufren estos equipos de trabajo pesado, siendo esta la causa raiz

de las reincidencia de equipos ingresados a taller en periodos cortos.

Las ventajas de disponer de un plan de mantenimiento son muchas, pero entre

ellas podemos sefialar:

e Reducir las intervenciones correctivas, puesto que una buena prevision y
planificacion se evitaran averias.

e Reducir los gastos en reparaciones, tanto materiales como humanos.

e Aumentar la disponibilidad de los equipos, por lo que conseguiremos una
mayor rentabilidad en la produccion.

e Reduccién de costes de rescates o por reemplazo de equipos en proyectos

e Aumentar la productividad en el campo y reducir costes derivados de los
paros por averias.

¢ Reducir riesgos de accidentes laborales relacionados con fallos en equipos

e Aumentar la eficiencia del area de mantenimiento, puesto que los trabajos
estaran mucho mejor organizados y optimizados.

e Disponer de una gestion eficiente de maquinaria y herramientas, evitando

asi carencias de herramientas y/o repuestos cuando son necesarios.
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En resumen, disponer de un buen plan de mantenimiento preventivo es clave para

trabajar de manera més eficiente.

Para realizar el plan de mantenimiento se solicitdé al departamento de Maquinaria
los datos de explotacion de los equipos para el primer semestre del afio, para
ordenar los equipos de mayor a menor uso en este afio, nos centramos en la
cantidad de combustible (Diesel) que se le ha suministrado por equipo, luego
convertimos el acumulado de galones de combustible a horas maquina con
estandares de consumo de combustible por hora ya establecidos por el

Departamento de Proyectos.

Luego, se realizé una clasificacién de los equipos para ajustar lo mejor posible las
actividades a realizarse en el nuevo proceso de MTP, esto se observara en las
fichas de MTP que se proponen para finalmente realizar un cronograma que
abarque todo un semestre suponiendo un uso promedio de cada equipo, cabe
destacar que este promedio de uso de los equipos contempla que no se detienen
por averias y estan siendo explotados en los diferentes proyectos a los cuales se

envian.
1. Priorizacion de equipos con mayores horas de registro.

Se ordeno el registro de uso por hora de equipos para identificar cuales son

los equipos que tienen mas uso en los proyectos.

08-07 Tractor sobre Orugas 719,4(| 13-08 Vibrocompactadora 230
09-07 Excavadora 693,9(| 12-07 Retroexcavadora 211,3
06-06 Camion Cabezal 612,2|| 05-06 Camion Plataforma 206,1
10-05 Motoniveladora 599,5([ 02-44 Camion Volquete 200,3
02-25 Camion Volquete 581,7|| 19-01 Camion Taller 194,8
02-26 Camion Volquete 577,5|| 22-03 Low Boy 3 Ejes 189,7
10-10 Motoniveladora 575,7|| 22-04 Lowboy 186,2
08-09 Tractor sobre Orugas 532 || 15-08 Minicargador 177,5
02-33 Camion Volquete 518 || 23-01 Cisterna para Combustible 176,9
02-32 Camion Volquete 514,8(| 06-07 Camion Cabezal 174,1
04-02 Cisterna Asfaltica 510,7 (| 02-28 Camion Volquete 169
02-35 Camion Volquete 505,5|| 15-10 Minicargador 168,4
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02-34 Camion Volquete 499 || 07-03 Camioén Grua 155,4
11-06 Cargador Frontal 498,6|| 15-05 Minicargador 152,5
11-01 Cargador Frontal 496,8 || 02-03 Camion Volquete 143,3
10-09 Motoniveladora 494,8|| 02-39 Camion Volquete 138,1
02-30 Camion Volquete 469,1|| 05-05 Camion Plataforma 137,5
02-37 Camion Volquete 467,7|| 06-05 Camion Cabezal 134,4
02-36 Camion Volquete 459,1|| 07-01 Camidn Grua 133,1
12-06 Retroexcavadora 452 || 10-06 Motoniveladora 132,4
02-31 Camion Volquete 442,1|| 11-05 Cargador Frontal 130,7
06-08 Camion Cabeazal 434,4|| 13-01 Vibrocompactadora 128,5
15-09 Minicargador 424,31| 02-27 Camion Volquete 123,7
02-45 Camion Volquete 422,7|| 05-04 Camion Plataforma 120
02-40 Camion Volquete 422,5|| 15-02 Minicargador 119,8
09-06 Excavadora 418,2|| 22-01 LowBoy 3 Ejes 118,7
22-02 Low Boy 3 Ejes 415,6|| 13-06 Vibrocompactadora 118,1
22-07 Low Boy 2 Ejes 410,9|| 10-08 Motoniveladora 116,7
22-08 Gondola 408,7|| 12-05 Retroexcavadora 116,7
02-43 Camion Volquete 406,1|| 5613 Maquina Rayadora 112,3
16-01 Reciclador 400,1|| 05-01 Camién Plataforma 101,7
13-10 Vibrocompactadora 392,8(| 15-02 Minicargador 100,5
22-02 Low Boy 3 Ejes 390,1|| 20-01 Mixer 99,6
22-05 Rastra Alta 387,5|| 22-01 LowBoy 3 Ejes 95,3
02-42 Camion Volquete 385,7|| 18-01 Barredora 93,3
13-12 Vibrocompactadora 383,2(| 11-03 Cargador Frontal 84,8
03-09 Cisterna para Agua 369,3 ([ 02-11 Camion Volquete 76,3
02-29 Camion Volquete 366,5|| 03-02 Cisterna para Agua 62
25-01 Finisher 342,5(| 13-09 Vibrocompactadora Doble Rodo 61,5
02-41 Camion Volquete 341,6(| 13-05 Vibrocompactadora 48,4
15-11 Minicargador 312,1(| 02-13 Camion Volquete 46,3
02-46 Camion Volquete 290,3 (| 08-08 Tractor sobre Orugas 40,4
02-38 Camion Volquete 289,7|| 07-02 Camion Grua 23,2
04-01 Cisterna Asfaltica 283,2(| 24-02 Monta Carga 21,4
05-03 Camidn Plataforma 279,4(( 22-09 Low Boy 20,9
13-13 Vibrocompactadora 277,8|| 24-01 Monta Carga 28,5
14-02 Compactadora Neumatica 258,5(| 25-02 Finisher 26,6
08-05 Tractor sobre Orugas 257,5|| 5612 Maquina Rayadora 26,5
03-01 Cisterna para Agua 255,8

Tabla 15: Registro de horas de uso de los equipos. Fuente: Inventario de equipos ECONS-3
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2. Clasificacion de los equipos

Clasificacion

Tipo de Equipo

‘ Uso promedio

Equipo especializado Montacarga 6 hrs/dia
Equipo especializado Camion Grua 6 hrs/dia
Equipo especializado Minicargador 6 hrs/dia
Equipo especializado Barredora 6 hrs/dia
Equipo especializado Cisterna Asfaltica 6 hrs/dia

Equipos de apoyo Lowboy 30 hrs/semana
Equipos de apoyo Rastra Alta 30 hrs/semana
Equipos de apoyo Gondola 30 hrs/semana

Equipo pesado

Camion Cisterna De Agua

5 hrs/dia

Equipo pesado

Camion Plataforma

30 hrs/semana

Equipo pesado

Camion Cabezal

30 hrs/semana

Equipo pesado

Camion Taller

15 hrs/semana

Equipo pesado Camion Mixer 6 hrs/dia
Equipo pesado Cisterna Para Combustible 5 hrs/dia
Equipo pesado Camion Volquete 7 hrs/dia
Maquinaria amarilla Vibrocompactadora 6 hrs/dia
Magquinaria amarilla | Compactadora Neumatica 6 hrs/dia
Maquinaria amarilla Retroexcavadora 6 hrs/dia
Magquinaria amarilla Cargador Frontal 6 hrs/dia
Maquinaria amarilla Motoniveladora 6 hrs/dia
Orugas Tractor Sobre Orugas 7 hrs/dia
Orugas Excavadora 8 hrs/dia

Corte Finisher 6 hrs/dia

Corte Maquina Rayadora 6 hrs/dia

Corte Reciclador 6 hrs/dia

*Complementos
del camion
cabezal

Tabla 16: Clasificacion de maquinaria por tipo de equipo Fuente: Inventario de equipos ECONS-3.
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3. Elaboracién de fichas de mantenimiento segun clasificacién de
equipos.

Ficha de mantenimiento técnico preventivo de equipo de maquinaria
amarilla

FICHA DE MANTENIMIENTO TECNICO PREVENTIVO MAQUINARIA AMARILLA

DATOS DEL EQUIPO

DESCRIPCION: MTP HRS
CODIGO: 250
HOROMETRO: 500
FECHA: 750
HORA INICIO: , HORA FINAL: 1000
UBICACION: 1250
1500
1750
2000
Actividades cada
N2 | HORAS MAQUINA | 250 | 500 | 1000 | 2000
1 SISTEMA DEL MOTOR
1 | Reemplazar aceite de motor * * * *
2 | Reemplazar filtros de aceite * * * *
3 | Reemplazar filtro primario de aire * * * *
4 | Reemplazar filtro secundario de aire * * * *
5 | Reemplazar filtro de combustible primario * * * *
6 | Reemplazar filtro de combustible secundario * * * *
7 | Revisar/rellenar nivel de refrigerante * * * *
8 | cambiar refrigerante *
9 |Revisar/ajustar tensién de la correa * * * *
10 | Revisar estado del motor y lineas, revisar si hay fugas * * * *
11 | Chequear indicador de restriccion del filtro de aire * * * *
12 | Reemplazar correa del motor *
2 SISTEMA HIDRAULICO
1 | Revisar/rellenar nivel de aceite * * * *
2 | Cambio de aceite y filtros *
3 SISTEMA ELECTRICO
1 | Revisar conexiones de los puntos negativos * * * *
2 | Revisar conectores de los arneses * * * *
3 | Realizar Mantenimiento al motor de arranque *
4 | Realizar Mantenimiento al alternador *
5 Conectarse con herramienta electrdnica y verificar fallas (En
caso que contenga) * * * *
6 | Revisar luces de la cabina * * * *
7 | Revisar indicadores del tablero * * * *
8 | Revisar funcionamiento del horémetro * * * *
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9 | Revisar electrolitos de baterias

10 | Revisar estado de bornes y pernos de baterias

11 | Revisar carga del alternador

12 | Revisar sistema de sefializacién(luces)

13 | Revisar alarma de reversa

SISTEMA DE TRANSMISION

Revisar niveles de aceite a caja y diferenciales

Revisar niveles de tandels

Cambiar aceite a diferenciales y caja

Cambio de aceite a tandels

Revisar cruces cardanicas de la trasmision

TREN DE RODAJE

Chequeo de rodos inferiores

Chequeo de rodos superiores

Cambiar aceite a rodos inferiores y superiores

Chequeo de rueda guia

Cambio de aceite a rueda guia

Cambio de aceite a mando del giro

Cambiar aceite a patentes

Revisar niveles de aceite de patentes

SISTEMA DE FRENOS

Chequeo de pastillas y/o fricciones de frenos

Chequeo de discos y campanas

Chequeo de fluidos de frenos

N i RPrIN[wMV|RP|O oYl dD|[WIN|IRPIN|U | W[IN|F D

LUBRICACION
Engrase de patentes delanteras y traseras *
Engrase gran(puntos requeridos) *
OBSERVACIONES:
Realizado por: Recibido por:

Técnico

Autorizado por:

Jefe de Taller

Operador

Tabla 17: Ficha de mantenimiento técnico preventivo de Maquinaria amarilla. Fuente: Elaboracién propia.
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Esta ficha de MTP, estd basada en el mantenimiento que se le debe de brindar a

maquinaria amarilla (Vibro compactadora, retroexcavadora, cargador frontal,

motoniveladora, entre otros), ya que, a partir de su tiempo de uso, ciertos

componentes deben ser revisados, como también sus liquidos y lubricantes deben

de

ser cambiados para su éptimo funcionamiento.

Ficha de mantenimiento técnico preventivo de equipo de maquinaria de

orugas

FICHA DE MANTENIMIENTO TECNICO PREVENTIVO MAQUINARIA AMARILLA SOBRE

ORUGAS
DATOS DEL EQUIPO
DESCRIPCION: MTP HRS
CODIGO: 250
HOROMETRO: 500
FECHA: 750
HORA INICIO: , HORA FINAL: 1000
UBICACION: 1250
1500
1750
2000
Actividades cada
N2HORAS MAQUINA | 250 | 1000 | 1250 | 2000
1 SISTEMA DEL MOTOR
1 |[Reemplazar aceite de motor * *
2 [Reemplazar filtros de aceite * *
3 |Reemplazar filtro primario de aire * *
4 |Reemplazar filtro secundario de aire * *
5 |[Reemplazar filtro de combustible primario * *
6 |Reemplazar filtro de combustible secundario * *
7 |Revisar/rellenar nivel de refrigerante * *
8 |cambiar refrigerante *
9 |Revisar/ajustar tension de la correa * *
10|Revisar estado del motor y lineas, revisar si hay fugas * *
11|Chequear indicador de restriccion del filtro de aire * *
12|Reemplazar correa del motor *
2 SISTEMA HIDRAULICO
1 [Revisar/rellenar nivel de aceite hidraulico * *
4 |Cambio de aceite y filtros a sistema hidraulico *
3 SISTEMA ELECTRICO
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Revisar conexiones de los puntos negativos

Revisar conectores de los arneses

Realizar Mantenimiento al motor de arranque

PIWIN|E-

Realizar Mantenimiento al alternador

Conectarse con herramienta electrénica y verificar fallas (En
caso que contenga)

w

Revisar luces de la cabina

Revisar indicadores del tablero

Revisar funcionamiento del horémetro

O |0 |N |

Revisar electrolitos de baterias

10|Revisar estado de bornes y pernos de baterias

11|Revisar carga del alternador

12 [Revisar sistema de sefializacion(luces)

13|Revisar alarma de reversa

SISTEMA DE TRANSMISION

Revisar niveles de aceite a caja y diferenciales

Revisar niveles de tandels

Cambiar aceite a diferenciales y caja

Cambio de aceite a tandels

Revisar cruces cardanicas de la trasmision

TREN DE RODAJE

Chequeo de tensién de cadena

Chequeo de perneria de oruga

Ol (N[ W[IN|[F|D

Chequeo de zapatas de oruga

[
o

Chequeo de eslabones de oruga

=
=

Chequeo de tandels

=
N

Chequeo de Sproker

=
w

Chequeo de segmentos

=
U1

Revisar niveles de aceite de patentes

SISTMEA DE CORTE Y NIVELACION

Chequeo de dientes de cucharon

*

Chequeo de cuchillas

*

Chequeo de cantoneras

*

Chequeo de escarificadores

Chequeo de puntas de Ripper

LUBRICACION

RPN D W[N],

Engrase de puntos requeridos

OBSERVACIONES:
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Realizado por: Recibido por:

Técnico

Autorizado por:

Jefe de Taller

Operador

Tabla 18 : Ficha de mantenimiento técnico preventivo de Maquinaria orugas. Fuente: Elaboracion propia.

Esta ficha de MTP, esta basada en el mantenimiento que se le debe de brindar a

magquinaria con equipos de traccidon por orugas, (Tractor sobre orugas, retro

excavadora, entre otros), ya que, al ser equipo de uso rudo sus zapatillas u orugas

tienden a sufrir desgaste y holguras, es aqui donde debe de brindarse una revision

especializada que de la seguridad de que el equipo no sufra desperfectos en sus

funciones.

Ficha de mantenimiento técnico preventivo de equipo de maquinaria de

corte

FICHA DE MANTENIMIENTO TECNICO PREVENTIVO MAQUINARIA AMARILLA

DATOS DEL EQUIPO

DESCRIPCION: MTP HRS
CODIGO: 250
HOROMETRO: 500
FECHA: 750
HORA INICIO: , HORA FINAL: 1000
UBICACION: 1250
1500
1750
2000
Actividades cada
N.2 | HORAS MAQUINA | 250 | 1000 | 2000
1 SISTEMA DEL MOTOR
1 | Reemplazar aceite de motor * * *
2 | Reemplazar filtros de aceite * * *
3 | Reemplazar filtro primario de aire * * *
4 | Reemplazar filtro secundario de aire * * *
5 | Reemplazar filtro de combustible primario * * *
6 | Reemplazar filtro de combustible secundario * * *
7 | Revisar/rellenar nivel de refrigerante * * *
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cambiar refrigerante

Revisar/ajustar tensién de la correa

Revisar estado del motor y lineas, revisar si hay fugas

Chequear indicador de restriccion del filtro de aire

Reemplazar correa del motor

SISTEMA HIDRAULICO

Revisar/rellenar nivel de aceite hidraulico

Limpiar la barra magnética del filtro de retorno

Revisar fugas de aceite en cilindros hidraulicas

Cambio de aceite y filtros a sistema hidraulicas

SISTEMA ELECTRICO

Revisar conexiones de los puntos negativos

Revisar conectores de los arneses

Realizar Mantenimiento al motor de arranque

PWINIPWIRIWINIPL|N

Realizar Mantenimiento al alternador

w1

Conectarse con herramienta electrdnica y verificar fallas (En caso
que contenga)

Revisar luces de la cabina

Revisar indicadores del tablero

Revisar funcionamiento del horémetro

O |0 (N[O

Revisar electrolitos de baterias

Revisar estado de bornes y pernos de baterias

Revisar carga del alternador

Revisar sistema de sefializacion(luces)

Revisar alarma de reversa

SISTEMA DE TRANSMISION

Revisar niveles de aceite a caja y diferenciales

Revisar niveles de tandels

Cambiar aceite a diferenciales y caja

Cambio de aceite a tandels

Revisar cruces cardanicas de la trasmision

TREN DE RODAJE

Revisar balineras de patentes traseras

Revisar balineras de patentes delanteras

Cambiar aceite a patentes

Revisar niveles de aceite de patentes

SISTMEA DE CORTE Y NIVELACION

Chequeo de dientes de cucharon

Chequeo de cuchillas

Chequeo de cantoneras

Chequeo de escarificadores

Chequeo de puntas de Ripper

LUBRICACION

NN |lWIN|IPIOA|PIWIN|IPIONU | I W[IN|[F S

Engrase gran(puntos requeridos)
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OBSERVACIONES:

Realizado por:

Técnico

Autorizado por:

Recibido por:

Jefe de Taller

Operador

Tabla 19: Ficha de mantenimiento técnico preventivo de Maquinaria de corte. Fuente: Elaboracion propia.

Esta ficha de MTP, esta basada en el mantenimiento que se le debe de brindar a

maquinaria con equipo de corte (Finisher, Maquina rayadora, reciclador), debido

al desgaste sufrido por la friccion de las piezas contra superficies duras, su

sistema de corte y nivelacion debe de estar en buen estado para realizar sus

funciones Optimamente.

Ficha de mantenimiento técnico preventivo de equipo de pesado

FICHA DE MANTENIMIENTO TECNICO PREVENTIVO EQUIPO PESADO

DATOS DEL EQUIPO

DESCRIPCION:
MTP HRS MTP KMS
CODIGO: 250 5000
HOROMETRO: 500 10000
KILOMETRAIJE: 750 15000
FECHA: 1000 20000
HORA INICIO: , HORA FINAL: 1250 25000
UBICACION: 1500 30000
1750 25000
2000 40000
Actividades cada
HORAS MAQUINA 250 500 1250 2000
N.2 | KILOMETROS RECORRIDOS 5000 10000 25000 40000
SISTEMA DEL MOTOR

Reemplazar aceite de motor

*

83




Reemplazar filtros de aceite

Reemplazar filtro primario de aire

Reemplazar filtro secundario de aire

Reemplazar filtro de combustible primario

Reemplazar filtro de combustible secundario

Revisar/rellenar nivel de refrigerante

cambiar refrigerante

O N|OoojUn b wWw|N

Revisar/ajustar tensién de la correa

Revisar estado del motor y lineas, revisar si hay fugas

Chequear indicador de restriccion del filtro de aire

Reemplazar correa del motor y/o banda

SISTEMA HIDRA

ULICO

Chequeo de Niveles de Hidraulico

*

Chequeo de fugas hidrdulicas

*

Reemplazar aceite hidraulico

Reemplazar Filtro Hidraulico primario y secundario

SISTEMA ELECTRICO

Revisar conexiones de los puntos negativos

*

Realizar Mantenimiento al motor de arranque

Realizar Mantenimiento al alternador

Revisar indicadores del tablero

Revisar funcionamiento del horémetro

Revisar electrolitos de baterias

Revisar estado de bornes y pernos de baterias

O IN([O| N ]|HAWINPIWPARIWINIPLPIN

Revisar carga del alternador

[ERN
N

Revisar sistema de luces

[uny
w

Revisar alarma de reversa

SISTEMA DE FR

ENOS

Chequeo de fricciones de frenos

*

Chequeo de campanas

*

Chequeo de fluidos de frenos

*

SISTEMA DE TRANSMISION

Revisar niveles de aceite de diferencial

*

Revisar niveles de aceite de caja

*

Cambiar aceite a diferenciales

Cambio de aceite de caja

Revisar cruces cardanicas de la trasmision

Cambio de Cruces Cardanicas

SISTEMA DE RODAJE

Revisar balineras de patentes traseras

*

Revisar balineras de patentes delanteras

*

WP WIN|PIMW|IN|[F S

Engrase de patentes traseras
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4 | Engrase de patentes delanteras * *
5 | Revisar niveles de aceite de patentes delanteras * * * *
6 SISTEMA DE SUSPENSION
1 | Revisar barras tensoras * * * *
2 | Revisar reportaje delantero y trasero * * * *
3 | Revisar suspensidn neumatica * * * *
7 LUBRICACION
2 | Engrase gran (puntos requeridos) * * * *
OBSERVACIONES:
Realizado por: Recibido por:
Técnico Operador

Autorizado por:

Jefe de Taller

Tabla 20 Ficha de mantenimiento técnico preventivo de Equipo Pesado. Fuente: Elaboracién propia.

Esta ficha de MTP, estd basada en el mantenimiento que se le debe de brindar a
magquinaria pesada (Camion cisterna, Cabezal, Camion taller, camién mixer,
camion volquete, etc). Esta maquinaria es la que proporciona la mayor carga de

trabajo en los proyectos, debido a esto, su estado mecanico y eléctrico.

Ficha de mantenimiento técnico preventivo de equipo de especializado
Esta ficha de MTP, estaba basada en el mantenimiento que se le debe de brindar
a aquel equipo o maquinaria amarilla especializado de alto rendimiento, para que
sus piezas moviles y su estado mecanico en general no sufra desperfectos en el
momento de su utilizacion (Monta carga, camidén grda, minicargador, cisterna

asféltica, etc).
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FICHA DE MANTENIMIENTO TECNICO PREVENTIVO EQUIPO ESPECIALIZADO

DATOS DEL EQUIPO

DESCRIPCION: MTP HRS MTP KMS
CODIGO: 250 5000
HOROMETRO: 500 10000
KILOMETRAIJE: 750 15000
FECHA: 1000 20000
HORA INICIO: , HORA FINAL: 1250 25000
UBICACION: 1500 30000
1750 35000
2000 40000
Actividades Cada
N.2 | HORAS MAQUINA 250 | 500 1000 1250 | 2000
N.2 | KILOMETROS RECORRIDOS 5000 | 10000 | 20000 | 25000 | 40000
1 SISTEMA DEL MOTOR
1 | Reemplazar aceite de motor * * * * *
2 | Reemplazar filtros de aceite * * * * *
3 | Reemplazar filtro primario de aire * * * * *
4 | Reemplazar filtro secundario de aire * * * * *
5 | Reemplazar filtro de combustible primario * * * * *
6 | Reemplazar filtro de combustible secundario * * * * *
7 | Revisar/rellenar nivel de refrigerante * * * * *
8 | cambiar refrigerante *
9 | Revisar/ajustar tension de la correa * * * * *
10 | Revisar estado del motor y lineas, revisar si hay fugas * * * * *
11 | Chequear indicador de restriccion del filtro de aire * * * * *
12 | Reemplazar correa del motor y/o banda *
2 SISTEMA HIDRAULICO
1 | Chequeo de Niveles de Hidraulico * * * * *
2 | Chequeo de fugas hidraulicas * * * * *
3 | Reemplazar aceite hidraulico *
4 | Reemplazar Filtro Hidraulico primario y secundario *
3 SISTEMA ELECTRICO
1 | Revisar conexiones de los puntos negativos * * * * *
2 | Realizar Mantenimiento al motor de arranque *
3 | Realizar Mantenimiento al alternador *
4 | Revisar indicadores del tablero * * * * *
5 | Revisar funcionamiento del horémetro * * * * *
6 | Revisar electrolitos de baterias * * * * *
7 | Revisar estado de bornes y pernos de baterias * * * * *
8 | Revisar carga del alternador * * * * *
12 | Revisar sistema de luces * * * * *
13 | Revisar alarma de reversa * * * * *
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SISTEMA DE FRENOS

Chequeo de fricciones de frenos

*

Chequeo de campanas

*

Chequeo de fluidos de frenos

*

SISTEMA DE TRANSMI

SION

Revisar niveles de aceite de diferencial

*

Revisar niveles de aceite de caja

*

Cambiar aceite a diferenciales

Cambio de aceite de caja

Revisar cruces cardanicas de la trasmision

Cambio de Cruces Cardanicas

SISTEMA DE RODAIJE

Rt lW|INIFPIUOW|N|[F|&

Revisar balineras de patentes traseras

Engrase de patentes traseras

Engrase de patentes delanteras

Revisar balineras de patentes delanteras

*

Revisar niveles de aceite de patentes delanteras

*

SISTEMA DE SUSPENSION

Revisar barras tensoras

*

Revisar reportaje delantero y trasero

*

Revisar suspension neumatica

LUBRICACION

Engrase gran (puntos requeridos)

Implementos de Trabajo

Revisar estado de cuchillas

*

Cambio de cuchillas

Revisar estado de cables de contencidn

Revisar estado de escobillas

V| WIN|IFRPIOOIN I N|WIN[PIOY|W|N

Cambio de escobilla

OBSERVACIONES:

Realizado por:

Técnico

Autorizado por:

Recibido por:

Jefe de Taller

Operador

Tabla 21 : Ficha de mantenimiento técnico preventivo de Equipo Especializado. Fuente: Elaboracion propia.
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Ficha de mantenimiento técnico preventivo de equipo de apoyo

Esta ficha de MTP, estd basada en el mantenimiento que se le debe de brindar a
equipo de apoyo (Lowboy, rastra, géndola, entre otras), debido a que este equipo
es usado para trasportar material para construcciéon o hasta maquinaria pesada,
su tren motriz como sistema de suspension y frenos deben de mantenerse en

optimo estado.

FICHA DE MANTENIMIENTO TECNICO PREVENTIVO EQUIPO DE APOYO
DATOS DEL EQUIPO

DESCRIPCION: MTP HRS MTP Km
CODIGO: 250 5000
HOROMETRO: 500 10000
KILOMETRAJE: 750 15000
FECHA: 1000 20000
HORA INICIO: , HORA FINAL: 1250 25000
UBICACION: 1500 30000
1750 35000
2000 40000
ACTIVIDADES CADA:
HORAS MAQUINA 250
KILOMETROS RECORRIDOS 5000

SISTEMA ELECTRICO
Revisar sistema de sefializacion(luces) *
SISTEMA DE FRENOS
Chequeo de fricciones de frenos *
Chequeo de campanas *
Chequeo de presion de aire *
SISTEMA DE RODAIJE
Revisar balineras de patentes *
Engrase de patentes delanteras y traseras *

Revisar estado de llantas

SISTEMA DE SUSPENSION

Revisar barras tensoras

Revisar reportaje

Revisar suspension neumatica

LUBRICACION

P AW INIPIBWINIPIWWIN|IPLPIN|R (R

Engrase gran (puntos requeridos)
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OBSERVACIONES:

Realizado por: Recibido por:

Técnico Operador

Autorizado por:

Jefe de Taller

Tabla 22 : Ficha de mantenimiento técnico preventivo de Equipo de Apoyo. Fuente: Elaboracion propia.

4. Programa de Mantenimiento Técnico Preventivo (Afio 2023).

Para el programa de mantenimiento anual, se determiné la capacidad total con la
gue cuenta el departamento de taller actualmente y se detecto el cuello de botella
a la hora de realizar un MTP. Cabe destacar que el departamento de taller quiere
destinar no mas del 30% de la capacidad instalada, los calculos se resumen en la

siguiente tabla la cual cuenta con la distribucién de horas disponibles de los

técnicos involucrados en el mantenimiento preventivo:

Horas Horas
Horas Horas disponibles disponibles de
Puesto Cantidad | disponible por totales
semana disponible para MTP UL
(30%) semana
Mecanico 6 48 288 86.4
Ayudante de
mecdnica 4 48 192 57.6
Electricista 1 48 48 14.4 288
Lubricador 1 48 48 14.4
Soldador 5 48 240 72
Vulcanizador 3 48 144 43.2

Tabla 23: Distribucion de horas disponibles por puesto de trabajo

Como se puede observar, el electricista es una de las dos personas que menos
horas tiene para la ejecucién de los MTP, dado que los tipos de mantenimiento

cada 250 horas y cada 1000 horas, utilizan una hora para darle el debido
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mantenimiento a todo el sistema eléctrico realizando como maximo hasta 14

mantenimientos a la semana.

En el caso del mantenimiento cada 2000 horas se necesitan hasta 3 horas para
su debido chequeo, solo se pueden hacer 4 mantenimientos de este tipo a la

semana.

Siendo esta la referencia para determinar la cantidad de mantenimientos a la

semana del programa.

El programa de mantenimiento se realizé conforme al afio calendario debido a que
los presupuestos del &rea se planifican de forma anual y de esta manera se puede
obtener el dato del plan de los mantenimientos a realizar para el afio 2023.

A continuacion, se muestra el programa de mantenimiento de la flota de equipos
considerando las horas promedio de uso por trabajo para determinar el ciclo del

mantenimiento.
Se definié un codigo de colores segun el tipo de mantenimiento a aplicar

Mantenimiento Mantenimiento Mantenimiento

cada 250 horas cada 1000 horas cada 2000 horas

Observacion: Para la aplicar los mantenimientos de 2000 horas se requiere mas

de un ano.
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12 3 4

12 3 4

123 435

12 3 4

12 3 435

12 3 4

12 3 4

12 3 4

oaigo g o]0
08-07 Tractor sobre Orugas
09-07 Excavadora
06-06  Camion Cabezal
10-05 Motoniveladora
02-25 Camion Volquete
02-26  Camion Volquete
10-10 Motoniveladora
08-09 Tractor sobre Orugas
02-33 Camion Volquete
02-32 Camion Volquete
04-02 Cisterna Asfaltica
02-35 Camion Volquete
02-34  Camion Volquete
11-06  Cargador Frontal
11-01 Cargador Frontal
10-09 Motoniveladora
02-30  Camion Volquete
02-37  Camion Volquete
02-36  Camion Volquete
12-06 Retroexcavadora
02-31 Camion Volquete
06-08  Camion Cabezal
15-09 Minicargador
02-45 Camion Volquete
02-40  Camion Volquete
09-06 Excavadora
22-02 Low Boy 3 Ejes
22-07 Low Boy 2 Ejes
22-08  Gondola
02-43 Camion Volquete
16-01 Reciclador
13-10  Vibrocompactadora
22-02 Low Boy 3 Ejes
22-05 Rastra Alta
02-42 Camion Volquete
13-12 Vibrocompactadora
03-09 Cisterna para Agua
02-29 Camion Volquete
25-01 Finisher
02-41 Camion Volquete
15-11 Minicargador
02-46  Camion Volquete
02-39 Camion Volquete
04-01 Cisterna Asfaltica
05-03 Camion Plataforma
13-13 Vibrocompactadora
14-02 Compactadora

38,5
44
30

38,5
38,5
33
38,5
38,5
38,5
33
38,5
38,5
33
33

38,5
38,5
38,5

38,5
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6digo quipo
08-05 Tractor sobre Orugas
03-01 Cisterna para Agua
13-08 Vibrocompactadora
12-07 Retroexcavadora
05-06 Camion Plataforma
02-44 Camion Volquete
19-01 Camion Taller
22-03 Low Boy 3 Ejes
22-04 Lowboy

15-08 Minicargador
23-01 Cisterna para
06-07 Camion Cabezal
02-28 Camion Volquete
15-10 Minicargador
07-03 Camioén Grua

15-05 Minicargador
02-03 Camion Volquete
02-39 Camion Volquete
05-05 Camion Plataforma
06-05 Camion Cabezal
07-01 Camidn Grua

10-06 Motoniveladora
11-05 Cargador Frontal
13-01 Vibrocompactadora
02-27 Camion Volquete
05-04 Camion Plataforma
15-02 Minicargador
22-01 LowBoy 3 Ejes
13-06 Vibrocompactadora
10-08 Motoniveladora
12-05 Retroexcavadora
5613 Maquina Rayadora
05-01 Camidn Plataforma
15-02 Minicargador
20-01 Mixer

22-01 LowBoy 3 Ejes
18-01 Barredora

11-03 Cargador Frontal
02-11 Camion Volquete
03-02 Cisterna para Agua
13-09 Vibrocompactadora
13-05 Vibrocompactadora
02-13 Camion Volquete
08-08 Tractor sobre Orugas
07-02 Camidn Grua

24-02 Monta Carga

22-09 Low Boy

24-01 Monta Carga

25-02 Finisher

5612 Maquina Rayadora

00 00 00 00 00 00O O O 00 00 WO O 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 O) 00 00 00 00 WO 00 O O 00 00 00 O 00 WO 00 00 00 00 O 00 0 00 W O

ero ebrero arzo Ab ayo o) o) Agosto

12 3 4|1 2 3 4|1 2 3 4 5|1 2 3 4(1 2 3 4 5|1 2 3 4(1 2 3 4|1 2 3 4 5

1 2 3 4

Mantenimientos Programados por Semana

0O 0 0 0 0 0 14141414141413 9 7 1010101213 141414 7 8 8 101414141412 6 8 14 1410 9 121213 13 13 12 10 8 7 11 14 14 14 9

Tabla 24: Programa de Mantenimiento Técnico Preventivo. Fuente: Elaboracién propia.
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3.1.3. Adquisicién de equipos nuevos 0 seminuevos

Teniendo en cuenta que uno de los problemas principales en el departamento de
taller es el reingreso de maquinaria para su reparacion, se procedio a analizar los
registros de inventario del taller, donde se identificé que hay ciertos equipos que
se han dado de baja mecanicas al tener fallas irreparables, repuestos inexistentes
en el mercado (Esto por la antigtiedad de la maquinaria) o que el costo de su

reparacion sobrepasa su valor.

Una alternativa para aumentar la disponibilidad de equipos en el taller, es la
adquisiciébn de maquinaria nueva o seminueva, ya que, al tener equipo nuevo
disponible en inventario sus repuestos serdn mas accesibles en conseguir y sus

reparaciones mas rapidas.

En la siguiente tabla se presenta una cotizacion de los equipos que reemplazarian

a aquellos dados de baja actualmente:

Otras Inversion
especificaciones Total

Maquinaria Ao Cantidad

Camid Granit Potencia: 360 HP
amion ranite
Volquete MACK 64RB XEX4 2021 4 $184,000 Torq.ue. 1360 Ib-ft $736,000
Capacidad: 36,000 Ib
Camidn KAMAZ Capacidad: 13,000 It
Cisterna KAMAZ 65115 2020 1 $125,000 Material: Acero $125,000
Asfaltica EURO 3 inoxidable
., Capacidad: 6.5
Camion
HINO FC LIGHT 2022 1 $91,000 Toneladas $91,000
Plataforma -
Potencia:207HP
Camién New Capacidad de carga:
44218 K
Cabezal FREIGHTLINER Cascadia 2022 1 $250,000 ‘ g $250,000
Potencia:455HP
ifs Condicioén: Poco uso
Camion || \TERNATIONAL | 4300 2018 1 $132,000 _ $132,000
Grua Potencia:320HP

Tabla 25: Precio de mercado de equipos propuestos a remplazar por baja mecanica. Fuente: Elaboracion
propia.
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La adquisicion de estos equipos es debido a que en el periodo de estudio la
empresa ha tenido que rentar los siguientes equipos: 400 horas de vibro
compactadora, 118 horas de excavadora, 100 horas de cisterna asfaltica, 80 horas
de Finisher, ademas de varios dias de Camiones Volquetes, entre otros equipos.
Debido a esta cantidad de renta la empresa ha perdido una cantidad de ingresos

gue puede igualar a la suma de adquirir maquinaria nueva.

3.1.4. Plan de capacitacion para operarios de maquinaria y técnicos de
taller.

Una de las preocupaciones mas frecuentes en su negocio es el tema de la
productividad, cuando surgen problemas en los equipos esta se ve afectada
directamente. Un personal debidamente capacitado puede dar mejor respuesta a

los problemas que se presentan en los lugares de trabajo.

La disponibilidad y rendimiento de la maquina dependen de varios factores, entre
ellos la calidad de la operacion, los mantenimientos preventivos, las condiciones
climaticas entre otras. Con el rapido avance tecnolégico, el personal encargado
de operar, reparar y administrar su flota debe estar actualizado técnicamente para

dar respuesta a las fallas que se presenten.

Capacitacion de los operarios en el uso y explotacion de equipos especializados.

e Objetivo: Determinar y realizar las operaciones necesarias para ejecutar
las pruebas de seguridad, funcionamiento y puesta a punto de maquinas,
equipos de construccion y especializados. a partir del analisis de la
documentacion técnica y caracteristicas del montaje realizado.

e Tiempo de duracién: 82 hrs (8 semanas).
e Costo por persona: $170
e Contenido y plan de trabajo
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SEINERES

Unidad Horas 1 2 3 4 56 7 8
El trabajo y salud 3
Los riesgos profesionales 3
. i 4
| PREVENCION DE Factores de .FIESQOS . .
RIESGOS LABORALES | Consecuencias y dafios derivados del trabajo:
Y - Accidente de trabajo.
MEDIOAMBIENTALES |- Otras patologias derivadas del trabajo. 6
- Repercusiones econdmicas y de
funcionamiento
Marco normativo basico en materia de 2
prevencion de riesgos laborales
Horas Unidad | 18
Riesgos en el manejo de herramientas y 2
equipos.
Riesgos asociados al medio de trabajo:
- Exposicién a agentes fisicos, quimicos o
Il - RIESGOS biolégicos. 5
GENERALES Y SU |- Riesgos derivados de la carga de trabajo
PREVENCION. - El fuego
La proteccién de la seguridad y salud de los
trabajadores:
” . 5
- La proteccion colectiva.
- La proteccién individual.
Horas Unidad Il 12
il - MEDIOS, EQUIPOS |Riesgos mas comunes en el montaje de 3
Y TECNICAS DE maquinas.
SEGURIDAD
EMPLEADAS EN EL |Protecciones en las maquinas equipos 3
MONTAJE Y
MANTENIMIENTO DE | 1gcpica para la movilizacion de equipos. 4
MAQUINARIA
Horas Unidad Il 10
Averias mas frecuentes. Sintomas y 4
caracteristicas.
. Causas de la averia: Andlisis y procedimientos 3
IV- AVERIAS EN para su determinacion.
SISTEMAS — - p”
MECANICOS Planes de revisiones sistematicas y 3
asistematicas (mantenimiento preventivo).
Diagnostico del estado de funcionamiento de la 4
instalacién por observacién, medicion, etc.
Horas Unidad IV 14
V - AVERIAS EN Averias mas frecuentes. Sintomas y 4

SISTEMAS

caracteristicas.
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NEUMATICO- Causas de la averia: Andlisis y procedimientos

HIDRAULICOS para su determinacion. 3
Planes de revisiones sistematicas y 3
asistematicas (mantenimiento preventivo).
Diagndstico del estado de funcionamiento de la 4

instalacion por observacion, medicion, etc.

Horas Unidad V 14

Averias mas frecuentes. Sintomas y

_— 3
caracteristicas.
. Causas de la averia: Andlisis y procedimientos 4
VI - AVERIAS EN para su determinacion.
SISTEMAS — , o

ELECTRICOS Plgnes o!g revisiones s!stgmatlcas y 3

asistematicas (mantenimiento preventivo).
Diagnéstico del estado de funcionamiento de la 4

instalacién por observacion, medicién, etc.
Horas Unidad VI 14

Tabla 26: Contenido y plan de trabajo para capacitacion de operarios: Fuente: Elaboracién propia.

Costos del curso

Costo por persona: $170
Cantidad de personas: 44
Inversién Total: $7,480.

Capacitacion de técnicos para la reparacion de equipos especializados

Objetivos:

Aplicar técnicas de mantenimiento, que no impliquen la sustitucion de
elementos, en maquinaria y equipo industrial, seleccionando los
procedimientos adecuados y con la seguridad requerida.

Diagnosticar averias en los sistemas y equipos de construccion y
especializados, localizando e identificando la disfuncion y/o la naturaleza
de la averia, determinando las causas que lo producen, aplicando los
procedimientos adecuados segun el sistema o equipo diagnosticado y con
la seguridad requerida.

Corregir las disfunciones o averias en los sistemas y equipos de

construccion y especializados, utilizando los procedimientos, medios y
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herramientas con la seguridad adecuada, restableciendo las condiciones

de funcionamiento correcto.

e Tiempo de duracién: 111 hrs (12 semanas).

e Costo por persona: $293

e Contenido y plan de trabajo

Unidad

SEINEUES

Horas 1 2 3 4 567 8 91011 12

El trabajo y salud 1
Los riesgos profesionales 1
Factores de riesgos 2
|. PREVENCION DE |Consecuencias y dafios derivados del
RIESGOS trabajo:
LABORALES Y - Accidente de trabajo. 4
MEDIOAMBIENTALES |- Otras patologias derivadas del trabajo.
- Repercusiones econémicas y de
funcionamiento
Marco normativo basico en materia de 5
prevencion de riesgos laborales
Horas Unidad | 10
Il - MEDIOS, Riesgos més comunes en el montaje de 5
EQUIPOS Y magquinas.
TECNICAS DE Protecciones en las maquinas equipos 3
SEGURIDAD q quip
SUEEARIAS BN 135 Técnica para la movilizacion de equipos 2
MONTAJE Y P quIpos.
MANTENIMIENTO DE | Sistemas para la extincion de incendios 1
MAQUINARIA en planta
Horas Unidad Il 8
Documentacion técnica. Planos.
Esquemas. Manuales de instrucciones. 3
Historicos de fallos. Catalogos.
Equipos, herramientas, instrumentos de
medida, de verificacion y medios 3
auxiliares a emplear en el Diagnostico
. de las averias.
lll- AVERIAS EN )
Fuentes generadoras de fallos:
SISUIELWAS Presiones, caudales, temperaturas
MECANICOS ones, caudales, temps *
velocidades, ruidos, vibraciones, 2
holguras, sincronizacion de
movimientos, entre otros.
Averias mas frecuentes. Sintomas y 4
caracteristicas.
Causas de la averia: Andlisis y 1

procedimientos para su determinacion.
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Planes de revisiones sistematicas y
asistematicas (mantenimiento
preventivo).

Diagnéstico del estado de
funcionamiento de la instalacion por
observacién, medicion, etc.

Procedimientos de desmontaje con
objeto de diagnosticar la averia.

Elaboracion del informe técnico relativo
al Diagndstico causa y solucién de la
averia, evitando que se repita.

Analisis de la influencia de la averia en
sistemas de mantenimiento preventivo 6
predictivo.

Horas Unidad Il

24

IV - AVERIAS EN
SISTEMAS
NEUMATICO-
HIDRAULICOS

Documentacidn técnica. Planos.
Esquemas. Manuales de instrucciones.
Historicos de fallos. Catalogos.

Equipos, herramientas, instrumentos de
medida, de verificacion y medios
auxiliares a emplear en el Diagndstico
de las averias.

Fuentes generadoras de fallos:
Presiones, caudales, temperaturas,
velocidades, ruidos, vibraciones,
holguras, sincronizacion de
movimientos, entre otros.

Averias mas frecuentes. Sintomas y
caracteristicas.

Causas de la averia: Andlisis y
procedimientos para su determinacion.

Planes de revisiones sistematicas y
asisteméticas (mantenimiento
preventivo).

Diagnéstico del estado de
funcionamiento de la instalacion por
observacién, medicion, etc.

Procedimientos de desmontaje con
objeto de diagnosticar la averia.

Elaboracion del informe técnico relativo
al Diagn@stico causa y solucion de la
averia, evitando que se repita.

Analisis de la influencia de la averia en
sistemas de mantenimiento preventivo 6
predictivo.

Horas Unidad IV

24

V - AVERIAS EN
SISTEMAS
ELECTRICOS

Documentacion técnica. Planos.
Esquemas. Manuales de instrucciones.
Historicos de fallos. Catalogos.
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Equipos, herramientas, instrumentos de
medida, de verificacion y medios
auxiliares a emplear en el Diagnéstico
de las averias.

Fuentes generadoras de fallos:
Continuidad de conductores,
aislamiento de circuitos, deterioro de
sensores 0 transductores, tarjetas de
PLC, tarjetas de regulacién y control,
entre otros.

Averias mas frecuentes. Sintomas y
caracteristicas.

Causas de la averia: Andlisis y
procedimientos para su determinacion.

Planes de revisiones sistematicas y
asistematicas (mantenimiento
preventivo).

Diagnostico del estado de
funcionamiento de la instalacién por
observacién, medicion, etc.

Procedimientos de desmontaje con
objeto de diagnosticar la averia.

Elaboracion del informe técnico relativo
al Diagndstico causa y solucion de la
averia, evitando que se repita.

Analisis de la influencia de la averia en
sistemas de mantenimiento preventivo 6
predictivo.

Horas Unidad V

24

VI - REPARACION DE
SISTEMAS
MECANICOS,
NEUMATICOS,
HIDRAULICOS,
ELECTRICOS Y
ELECTRONICOS

Documentacion técnica en relacién con
operaciones de mantenimiento
mecanico, neumatico,electronico y
electrico.

Maquinas, equipos, tiles, herramientas
y medios a emplear para la reparacion.

Limpieza, reaprietes mecanicos, fugas,
lubricacion y refrigeracion, y elementos
electricos-electronicos.

Ajustes y regulacion de elementos
mecanicos, de presiones, caudales,
velocidades, y de regulacion y control

Procedimientos y técnicas de
desmontaje.

Técnicas de medicién y verificacion de
elementos mecéanicos, neumatico -
hidraulico y electrico - electronicos.

Mantenimiento correctivo por reparacion
de piezas defectuosas.

Reparacion por seguimiento de planes
de mantenimiento preventivo.
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Procedimientos y técnicas de montaje. 1

Elaboracion de informes de las

actividades desarrolladas y de los 1
resultados obtenidos.
Horas Unidad VI 21

Tabla 27: Contenido y plan de trabajo para capacitacion de técnicos. Fuente: Elaboracionn propia.

Costos del curso

e Costo por persona: $293
e Cantidad de personas: 11
e Inversion Total: $3,223

3.1.5. Aumento de cartera de proveedores

Uno de los principales problemas del taller de mantenimiento es la adquisicion de
repuesto para las reparaciones de la maquinaria debido a la reducida linea de
proveedores con la que actualmente cuenta ECONS3 (MSI y Lucalsa), siendo de
los principales causantes de los tardados tiempos de reparacion y espera en los

tiempos de respuesta de los mismos (Ver proceso de adquisicién por contrato).

Toda empresa posee y necesita una cartera de proveedores capaz de dar
respuesta a las necesidades de materias, recursos y productos para la correcta

produccion y mantenimiento de los procesos internos.

La seleccidon de proveedores es algo dificil de definir, por eso, se deben de tomar
en cuenta varios criterios que dan paso a fijar una lista exclusiva de empresas que
tomaran como cargo proveer de herramientas y repuestos al taller de ECONS-3,
por mencionar: Precio, capacidad de respuesta, entrega a tiempo, servicio post

venta y garantia.

Por tal motivo, se preparé una lista de proveedores para diversificar y crear

alianzas estratégicas en pro de mejorar este punto.
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EQUIPARTS

Empresa Nicaraglense especializada en venta de repuestos para maquinaria de

construccion.

e Ofrece una linea variada de herramientas y equipos para corte y desbaste,
para movimiento de tierra y perforacion.

e Repuestos para las marcas de Hyundai,New Holland, Komat'su y John
Deere.

Pag web: https://equipartsnicaragua.com/

GERALS REPUESTOS mom

Empresa dedicada a la comercializacion de repuestos nuevos para equipo
pesado. Comercializa repuestos nuevos, capacitacion a distribuidores y partes

originales y genéricas para diferentes marcas.

e Provee toda la linea de filtros y lubricantes necesarios para maquinaria
pesada y de alto rendimiento.

e Linea de suspension de bolsas de aire, barras hidraulicas, de resorte y
direccion hidraulica.

e Se especializa en discos de embrague, sistema de transmision y
diferencial, balineras, retenes, etc.

e Importadores directos de linea Caterpillar, Delco Remy, FT Diesel y Ditroit
Diesel.

Pag web: https://geraldrepuestos.com/
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NIMAC S,A. NIMAC [T\
Nimac ofrece una amplia gama de equipos nuevos y usados en venta y en
arrendamiento para satisfacer requerimientos de construccion, generacion
eléctrica, agricultura, manejo de materiales y transporte. Igualmente brinda
soporte al producto con un amplio inventario de repuestos originales y

capacidades de servicio de mantenimiento y reparacion.

e Ofrece linea variada de llantas para uso rudo.

e Mangueras.

e Lubricantes.

e Especializados en linea Caterpillar y John Deere.

Pag web: https://www.nimac.com.ni/

Truck Parts Nicaragua

Son una empresa que se dedica a vender repuestos para

cabezales, camiones. Brinda productos de calidad, ya sean D e
REPUESTOS USADOS PARA CABEZALES

nuevos o usados.

e Ofrece venta de venta de repuestos para motores, suspension y frenos de
camiones y cabezales.

P&g web: https://www.nicatrucksparts.com/#Productosyservicios
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3.1.6. Mejoras al Proceso de solicitud de Repuestos

Actualmente, para el proceso de compra de repuestos, herramientas y materiales
gue son requeridas en las reparaciones y mantenimientos que realiza el
departamento de taller, se realiza un proceso de adquisicion que debe ser
aprobado por multiples departamentos desde la solicitud hasta la recepcion
haciendo de éste un proceso largo, con multiples aprobaciones, largos tiempos de
tiempos de respuestas del proveedor, provocando que la maquinaria dilate en
darle reparacion y se encuentre detenida el taller. Dicho proceso no se encuentra
documentado sin embargo se encuentran establecidos una serie de pasos para

proceder a la adquisicion de los productos.
Descripcion del proceso de solicitud de repuestos

El departamento de taller emite una solicitud de compra al departamento de
almacén en base a la necesidad de requerir algun repuesto y otro material, adjunto
a esa solicitud genera un informe técnico legal, el cual incluye la descripcion de
gue es lo que va a utilizar, el propésito y las especificaciones generales
requeridas, almacén verifica en bodega si hay o no en existencia de lo solicitado
comprobado con la firma del encargado de almacén, posterior se pasa la solicitud
de compra a firma del departamento de administracion, luego de haber verificado
la solicitud el departamento de administracion pasa al departamento de finanzas
para revision de la claridad del informe técnico y comprueba que lo solicitado se
encuentra dentro del presupuesto, en muchas ocasiones la solicitud de compra se
devuelve debido a que esta no cumple con la informacién completa o con las
especificaciones adecuadas que se requieren para procesar la documentacion,
actualmente no cuentan con un formato estandarizado de solicitud de compra
gue contenga la informacion a requerir y presentar para su debida aprobacion
ocasionando reprocesos por las constantes devoluciones a taller para

modificacién de dicha solicitud.
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Se solicita el visto bueno de direccion general y posteriormente pasa al
departamento de adquisiciones para comunicar al proveedor la solicitud de

compra, (a partir de aca el departamento de taller finaliza su participacion).

Con las firmas requeridas el departamento de adquisiciones procede a realizar la
cotizacién de los solicitado con los proveedores que poseen contrato activo con la
empresa en dependencia del producto solicitado, en caso de que el proveedor
cuente con los productos envia la proforma en un tiempo promedio entre 10 y 15
dias, se autoriza la emision del cheque por el departamento de finanzas con su
debido visto bueno, posteriormente el departamento de taller recepciona la
compra en bodega junto al auxiliar de la misma y realiza la requisa para el retiro

de materiales.

En caso que el proveedor no cuente con los productos requeridos, se procede a
realizar cotizaciones a proveedores que no poseen contrato con la empresa, y
para esto, el area de adquisiciones realiza licitacion de 3 proveedores que cuente
con lo solicitado por el departamento de taller (dicho proceso tiene un tiempo
medio entre 3y 5 dias), para que este mismo seleccione la oferta mas adecuada
segun el conocimiento técnico de lo requerido, posterior a esto el departamento
de adquisiciones realiza la adjudicacion de la oferta elegida por el jefe de taller y
por ultimo para recepcionar la compra en bodega y realizar la debida requisa del

material.
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Flujograma de procedimiento de solicitud de repuestos

Departamento

Salicivud de Compra
» de taller

Documentacon y
presupuesto conforme
a ko requerido

Firma de Direccion

Proveedor con Envio de proforma
contrato tiene ko por &l provesdor
solicitado

Reguiza de
materiales

llustracion 11: Flujograma de Procedimiento de Solicitud de Repuestos. Fuente: Elaboracion propia
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Principales problemas identificados en los procesos de adquisicion

e Devolucion de documentacion de solicitudes de compra por errores en el
llenado o falta de informacion del mismo.

e Largos tiempos de espera de respuesta por parte de los proveedores con
contrato para envio de proformas de los repuestos/servicios solicitados.

Propuestas de mejora
1. Estandarizaciéon de formato para la emision de solicitud de compra.

Se propone el siguiente formato estandarizado para emitir las solicitudes de
compra que contemple los datos necesarios de los repuestos, herramientas o
insumos a utilizar para las solicitudes de adquisicién de bienes y/o servicios, el

cual estd compuesto de:

e Datos del area solicitante.

e Tabla de detalle de items a solicitar (descripcion, cantidad solicitada,
cantidad disponible en taller, cantidad para comprar) dividido por cada
equipo para el cual se solicita el repuesto/servicio.

e Justificacién de la cantidad y calidad solicitada.

e Firmas y sellos correspondientes para la aprobacién de la solicitud.
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EMPRESA CONSTRUCTORA TRES (ECONS-3)
SOLICITUD DE ADQUISICION

ECONS-3 No. 00001
1. UNIDAD SOLICITANTE: | Departamento de Taller 2. FECHA: 10/16/2022
3. ESPECIFICACIONES TECNICAS:
Adjunto hoja(s) con especificaciones y condiciones para la adquisicién de (bienes, obras 6 servicios).

Cantidad de items a solicitar

Codigo de
Equipo

ITEM

DESCRIPCION

UNIDAD DE
MEDIDA

CANTIDAD
SOLICITADA

EXISTENCIA EN
ALMACEN

CANTIDAD
A COMPRAR

4. JUSTIFICACION DE CANTIDAD Y CALIDAD SOLICITADA.

Codigo de
Equipo

Justificacion

5. NOMBRE DE LA ACTIVIDAD

7. FECHA, FIRMA Y SELLO DE ALMACEN

8. PARTIDA PRESUPUESTARIA

9. MONTO ESTIMADO SEGUN
PRESUPUESTO

10. SOLICITADO POR

11. VISTO BUENO DEL AREA SOLICITANTE

12. FECHA, FIRMA Y SELLO COSTO Y
PRESUPUESTO

12. AREA ADMINISTRATIVA

12. AREA DE FINANZA

Oficina de costo y Presupuesto

Jefe. Departamento Administrativo

Departamento de finanzas

15. FIRMA DE ACEPTACION

16. FECHA DE ACEPTACION (Area de Adquisiciones)
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2. Definicién de tiempo méximo de 3 dias para la etapa de cotizacién y
envio de proforma del proveedor.

Adecuacién de los tiempos de respuestas del proveedor que posea contrato
vigente con la empresa para definir envio de proforma en un tiempo no mayor de

3 dias para agilizacién de proceso de compras.

Tiempo Ideal del Proceso: 6 — 7 dias.

3.1.7. Establecer Indicadores de Taller

El término KPI, siglas en inglés, de Key Performance Indicador, cuyo significado
en castellano vendria a ser Indicador Clave de Desempefio o Medidor de
Desempefio, hace referencia a una serie de métricas que se utilizan para sintetizar
la informacién sobre la eficacia y productividad de las acciones que se lleven a
cabo en un negocio con el fin de poder tomar decisiones y determinar aquellas
gue han sido mas efectivas a la hora de cumplir con los objetivos marcados en un

proceso o proyecto concreto.

Actualmente el departamento de taller no cuenta con metas especificas definidas
y no llevan un control de las diferentes acciones realizadas que puedan

trasladarse en términos de eficiencia, eficacia o productividad.

Conociendo que entre los beneficios de contar con indicadores definidos se
encuentra el seguimiento de objetivos, el aumento de eficiencia, la toma de
decisiones y los planes estratégicos de proponer llevar a cabo la definicién de
indicadores en el departamento de taller para el seguimiento de actividades y

metas asociadas.

A continuacion, se mostrara un listado de indicadores que se han propuesto

utilizar en el departamento de taller:
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Nombre del Tipo de Objetivo del Medicién Unidad Frecuencia de
Indicador Indicador Indicador Medicion
Mide el
cumplimiento del
Mantenimiento — d Total d idad .
! I Eficacia progra.ma . © . otatde unidades % 95% Quincenal
Preventivo mantenimeinto ingresadas / Total
coordinado por de unidades
taller programadas
Mide el Cantlcj,lad de
Reparaciones de cumplimiento de reparaciones de
. Eficacia . equipos / Total de % 80% Mensual
equipos reparaciones de .
. . equipos
equipos solicitadas .
ingresados
Mide el Cant|<'jad de
Reparaciones de cumplimiento de reparaciones de
Eficacia . fallas / Total de % 80% Mensual
fallas reparaciones de .
[ unidades
fallas recibidas
programadas
Cantidad de
equipos con mas
Genera alerta de la S:Itfn ingreso / Menor
. Efectivi . . o M |
Reingreso ectividad re[nC|denC|a dg Cantidad de % 10% ensua
averia de un equipo .
equipos
ingresados
et | e
Disponibilidad Eficacia quipes q . equipos activos / % 80% Mensual
encuentran activos .
o Total de equipos
para ser utilizados
Tabla 28: Indicadores de Departamento de Taller. Fuente: Elaboracion propia.
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Nombre del Indicador Procesos Relacionados | Cédigo de ficha | IND-MP
Elaborado por
- . Mantenimiento Técnico
Mantenimiento Preventivo . -
Preventivo Fecha de ultima
medicién
Definicién del Indicador Formula de calculo Unidad
Mide el cumpl_lmlento del_programa (Total de unidades ingresadas / Total de
de mantenimiento coordinado por . . 1000 %
taller unidades programadas) * 100%
Fuente de informacion Encargado de medicion
Plan de mantenimiento técnico
preventivo Jefe de Taller
Orden de Trabajo
Meta | 95% Periocidad de calculo \ Quincenal

120%
100%
80%
60%

40%
20%
0%

Quincena 1 Quincena 2 Quincena 1 Quincena 2 Quincena 1 Quincena 2

Mes 1 Mes 2 Mes 3

I Unidades ingresadas  mmmm Unidades programadas

%Cumplimiento

Tabla 29: Ficha de indicador de Mantenimiento Preventivo. Fuente: Elaboracion Propia
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Nombre del Indicador Procesos Relacionados | CAdigo de ficha | IND-RE
Elaborado por
: . Mantenimiento Fecha de
Reparaciones de Equipos Correctivo altima
medicién
Definicion del Indicador Formula de célculo Unidad
Mide el cumplimiento de (Cantidad de reparaciones de equipos / %

reparaciones de equipos solicitadas

Total de equipos ingresados) * 100%

Fuente de informacion

Encargado de medicion

Solicitudes de Trabajo

Jefe de Taller

Meta | 80%

Periocidad de célculo | Mensual

Mes 1 Mes 2

40%
I 20%
0%

Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6

120%
100%
80%

60%

I Equipos reparados B Equipos ingresados ==@==%Cumplimiento

Tabla 30: Ficha de indicador de Reparacion de Equipos Preventivo. Fuente: Elaboracion Propia
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Nombre del Indicador Procesos Relacionados | Cddigo de ficha | IND-RF
Elaborado por
Reparaciones de Fallas Mantenlm_lento Ifepha de
Correctivo ultima
medicidon
Definicion del Indicador Formula de célculo Unidad
Mide el cumplimiento de (Cantidad de reparaciones de fallas / Total %
reparaciones de fallas recibidas de unidades programadas) * 100%
Fuente de informacion Encargado de medicion
Solicitudes de Trabajo Jefe de Taller
Meta | 80% Periocidad de calculo \ Mensual
100%
80%
60%
40%
I ] | .
| 0%
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6

EE Fallas Reparadas M Fallas Ingresadas ==@==%Cumplimiento

Tabla 31: Ficha de indicador de Reparaciones de Fallas. Fuente: Elaboracion Propia
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Nombre del Indicador Procesos Relacionados |[Cbédigo de ficha |IND-RE

Elaborado por

Reingreso Mantenimiento Correctivo|Fecha de UGltima
medicién
Definicion del Indicador Formula de célculo Unidad
Genera alerta de la reincidencia de | . (Cantidad o!e €quipos con mas de un 0
averia de un equipo ingreso / Cantidad de equipos ingresados) %
* 100%
Fuente de informacion Encargado de medicién
Solicitudes de Trabajo Jefe de Taller
Meta | Menos 10% Periocidad de calculo | Mensual

= Total de equipos ingresados Equipos con mas de un ingreso

Tabla 32: Ficha de indicador de Reingreso. Fuente: Elaboracion Propia
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Nombre del Indicador Procesos Relacionados | Cddigo de ficha | IND-D
Mantenimientos Elaborado por
Disponibilidad Correctivos / "
Mantenimeintos Fecha de ultima
Preventivos medicion
Definicién del Indicador Formula de céalculo Unidad
Mide el porcentaje de equipos que se (Cantidad de equipos activos / Total de %

encuentran activos para ser ulizados

equipos) * 100%

Fuente de informacién

Encargado de medicion

Informe de ubicacién

Jefe de Taller

Meta | 80% Periocidad de calculo | Mensual

95%

- B 90%

85%

80%

-

70%

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4

B Equipos No Disponibles (Detenidos en Taller)

I Equipos Disponibles
Disponibilidad

Tabla 33: Ficha de indicador de Disponibilidad. Fuente: Elaboracion Propia
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Desarrollo de Propuesta de Indicadores del Departamento de Taller

Para el desarrollo de los indicadores anteriormente propuestos, se obtienen a
partir del consolidado de reportes de solicitudes de trabajo ingresadas durante el

primer semestre del afio 2022. Ver anexo 2y 2.1.

Cantidad de ingreso y reparaciones de equipos y fallas

Para el peridodo del primer semestre del 2022 ingresaron a taller un total de 100
equipos, de los cuales se contabilizaron 364 fallas en total, dando un promedio de
3.64 fallas por equipo, siendo estas fallas clasificadas como problemas electricos,

mecanicos, hidraulicos, de transmision, etc.

De los 100 equipos ingresados, 62 lograron reactivarse y estar disponible para su
uso, logrando asi reparar 289 fallas de los equipos rehabilitados, y los restantes

38 equipos aun se encuentran detenidos en taller presentando un total de 75 fallas

entre los equipos detenidos.

Periodo de Evaluacion Enero 2022 - Junio 2022
Cantidad de Equipo Ingresado 100

Cantidad de equipos Cantidad de Fallas

100 364
62 289
38 75
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Indicador de Mantenimiento Preventivo

Actualmente, no se puede obtener un indicador de mantenimiento técnico
preventivo debido a que no se encuentra ejecutado el plan, a partir de la
implementacion del plan de mantenimiento, es posible el planteamiento de dicho

indicador para medir el cumplimiento del programa coordinado.

indice de reparacion de equipos

Durante el periodo de enero a junio el indice de reparaciones promedio de equipos
fué de 49.39% (promedio de indices mensuales de reparacion de equipos), lo que
nos dice que, por cada 10 equipos ingresados se repard en promedio mensual la

mitad de ellos.

En la siguiente tabla se resumen el registro del ingreso de equipos a taller, las

reparaciones realizadas para la reactivacion de equipos y el cumplimiento

mensual de reparacion de equipos en taller.

indice de reparacion de equipos

49.39%
Ingreso de  Restante de Total de Reparacion indice de
Meses equipos a equipos del  equipos en  equipos en reparacion de
taller mes anterior taller taller i
Enero 39 39 21 53.85%
Febrero 33 12 45 29 64.4%
Marzo 41 16 57 33 57.9%
Abril 35 24 59 33 55.9%
Mayo 34 26 60 23 38.3%
Junio 41 37 78 40 51.3%
Julio 38 38

Tabla 34: Registro de ingresos y reactivacion de equipos mensuales. Fuente: Elaboracion propia
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Cada mes ingresan en promedio 37 equipos en taller, para los meses de marzo
y junio ingresaron la mayor cantidad de equipos presentandose registros de 41

unidades ingresadas.

Para el mes de julio quedaron en rezago 38 equipos que no han sido reparados
gue se le sumaran los ingresos proximos durante el desarrollo del mes al corte

del periodo estudiados.

indice mensual de reparacion de equipos

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio

I Total de equipos en taller Reparacidn equipos en taller ==@==Indice de reparacién de equipos

Gréafico 18: indice mensual de reparacion de equipos. Fuente: Elaboracion propia.

indice de reparacion de fallas

Indice de reparacién de fallas

45.5%

Durante el periodo de enero a junio el promedio de correcciones de fallas
mensuales en el departamento de taller fué de 45.5%, lo que nos dice que, por

cada 10 fallas ingresadas se corrigieron, en promedio, 4 de ellas.
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En la siguiente tabla se resumen el registro de fallas que presentaron los equipos
gue ingresaron al taller, asi como la cantidad de reparaciones que se hicieron mes

a mes y el porcentaje de reparaciones mensual que este representa.

Fallas Restante de Indice de
Total de Fallas .,
Meses  presentadas fallas del : reparacion de
. : fallas  corregidas
en equipos mes anterior fallas
Enero 73 0 73 37 50.7%
Febrero 65 36 101 59 58.4%
Marzo 71 42 113 50 44.3%
Abril 53 63 116 57 49.1%
Mayo 45 59 104 28 26.9%
Junio 57 76 133 58 43.6%
Julio 75 75

Tabla 35: Registro de ingreso y reparacién de fallas

Indice mensual de raparacién de fallas

Febrero i Mayo Junio Julio

I Total de fallas E Fallas reparadas ==@==indice de reparacién de fallas

Grafico 19: indice mensual de reparacion de fallas. Fuente: Elaboracion propia.
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indice de reingreso de equipos

Durante el periodo estudiado, se contabilizé el ingreso de 100 equipos diferentes,
sin embargo, algunos de estos fueron reparados y al tiempo ingresaron

nuevamente con otra falla diferente.

De la cantidad total de equipos ingresados (100). 36 equipos fueron ingresos

Unicos y 64 equipos ingresaron mas de una vez. Ver Anexo 3.

Por lo cual, se obtiene un porcentaje de reingreso de 64% en el periodo estudiado,
en el siguiente grafico se distribuye la cantidad de equipos que ingresaron una
Unica vez, los que ingresaron 2 veces, 3 veces Yy asi sucesivamente hasta mostrar
datos de 3 equipos que ingresaron hasta 7 veces diferentes cada uno en el tiempo

gue se llevo el registro de los datos.

Cantidad de ingreso Unico y reingreso por equipo

3

6

1ingreso
36 = 2 ingresos
m 3 ingresos
m 4 ingresos
m 5 ingresos
® 6 ingresos

7 ingresos

Graéfico 20: Cantidad de Ingresos Unicos y reingresos. Fuente: Elaboracion propia.
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3.2. Matriz de priorizacion de propuestas de accion

Teniendo en cuenta las propuestas previamente definida del plan de accion, se
procedio a la elaboracién de una matriz de priorizacion, la cual tiene como funcién
definir el orden del desarrollo e implementacion de estas propuestas tomando en

consideracion los aspectos relevantes para la toma de decisiones.

e Facilidad de implementacidén hace referencia a la dificultad del desarrollo
y ejecucion de la propuesta.

e Tiempo de implementacibn hace referencia a la duracién de
implementacion de las propuestas.

e Costo hace referencia a la inversion que conlleva la implementacién de las
propuestas de mejora.

e Urgencia hace referencia a la necesidad de implementar las propuestas
de mejora.

e Impacto hace referencia al efecto que tendria la implementacion de estas

propuestas en la productividad del taller.

Teniendo definidos los criterios se procede a ponderar del 1 al 5 cada uno de los

mismos en donde 1 es el mas negativo y 5 el mas positivo.

FACILIDAD DE
IMPLEMENTACION 1-MUY DIFICIL 2-DIFICIL 3-MEDIO 4-FACIL 5-MUY FACIL
TIEMPO DE 5-MUY
IMPLEMENTACION 1-MUY LENTO 2-LENTO 3-MEDIO 4-RAPIDO RAPIDO
1-MUY 5-MUY
COSTO COSTOSO 2-COSTOSO | 3-REGULAR | 4-BARATO BARATO
URGENCIA 1-MUY POCO 2-POCO 3-MEDIO | 4-URGENTE >-MUY
URGENTE
IMPACTO 1-MUY POCO 2-POCO 3-MEDIO 4-ALTO 5-MUY ALTO
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FACILIDAD DE TIEMPO DE
PROPUESTAS RESPONSABLE COSTO URGENCIA IMPACTO TOTAL PRIORIDAD
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
Disefio de fichas y
fluj I Jefe de Tall Fiscal de Calidad
ujogl.'or.nasa os efe de Taller y Fiscal de a‘| a 5 5 5 3 3 2 2
procedimientos del y Control de Entradas y Salidas
departamento de taller
Estandarizacion de Fiscal de Calidad y Control de
- Entradas y Salidas (Dpto de 4 3 5 4 3 19 4
actividades mas comunes
Taller)
Encargado de explotacion de
Elaboracion y Actualizacion | equipo - Encargado de logistica 3 3 5 5 5 2 2
de plan de MTP y transporte (Departamento de
magquinaria) y Jefe de Taller
Adquisicion de equipos
quisicl 5 qulp Departamento de Adquisiciones 1 2 1 4 5 13 -
nuevos o seminuevos
Capacitacion de los operarios
en el uso y explotacion de Jefe de Maquinaria 3 4 3 3 4 17 6
equipos especializados
Capacitacion de tecnicos
para la repacion de equipos Jefe de Taller 3 4 3 4 4 18 5
especializados
Aumento en cartera de
Departamento de Adquisiciones 4 4 2 5 5 20 3
proveedores
Mejora de procesos de
j_ .. . Departamento de Adquisiciones 5 5 5 2 2 19 4
adquisicion de repuestos
E: indi f Tall Fiscal li
stablecer indicadores de |Jefe de Taller y Fiscal de Ca .ldad 5 5 5 5 3 23 a
taller y Control de Entradas y Salidas

Tabla 36: Matriz de priorizacion de propuestas de accion. Fuente: Elaboracion propia.

A partir de lo anterior, se define que el orden para ejecutar las propuestas de

accién segun los criterios mencionados es la siguiente:

N o A~ 0D PRE

Establecer indicadores de taller

Elaboracion y actualizacion de plan de mantenimiento técnico preventivo

Aumento de cartera de proveedores

Estandarizacion de actividades mas comunes

Mejora a los procesos de adquisicion de repuestos

Capacitacion de técnicos para la relacion de equipos especializados

Capacitacion de los operarios en el uso y explotacibn de equipos

especializados

Adquisicion de equipos nuevos 0 seminuevos
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PLAN DE ACCION Y SEGUIMIENTO

Los elementos que se deben determinar de forma clara son los siguientes:

-Tarea: Explicar de la forma mas clara la tarea que se va a llevar a cabo para
desarrollar una accion. Podria darse la circunstancia de que se requirieran varias
tareas para desarrollar una accidén. Se pueden incorporar, siempre y cuando se
identifique la accion a la que contribuyen.

-Responsable/Participante: Poner de forma explicita la persona o personas que se

encargaran de llevar a cabo la tarea.

-Tiempo: Establecer el periodo de tiempo durante el cual se va a llevar a cabo esa

accion. Definir la frecuencia de la accion en ese periodo de tiempo.

-Indicador: Relacionar el indicador correspondiente que incide la accién de mejora a

realizar.

-Resultado/Nivel de seguimiento: Se establece el valor de referencia y la evolucion
del mismo. A continuacion, se presenta la propuesta de formato para el plan de mejora
recomendada y que se debe adoptar con la finalidad de que del departamento de

taller mejore su productividad.
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FORMATO DE PLAN DE MEJORAS DE ACCION

EQUIPO RESPONSABLE DE PLAN DE MEJORA: Personal administrativo de taller
OBIJETIVO: Brinda seguimiento a las propuestas de mejora para el departamento de Taller de ECONS-3

Responsable de

control de E/S

Accion de mejora Proceso o procedimiento relacionado Responsable Tiempo . Observaciones
seguimiento
Las fichas y flujogramas deben estar
L . Jefe de taller /| . v . 108 .
L § Revisidn de la estructura de las fichas de . bien descritos y con un lenguaje
Disefio de fichasy . L, Fiscal de , . .
i procedimiento para la estandarizacién de los R 3dias Jefe de Taller | sencillo el cual sea facil de presentara
flujogramas . Calidad y de .
mismos los tecnicos encargados de las
control de E/S I
reparaciones
Aplicacion efectiva de los formatos de fichas
. realizadas de las actividades a ejecutar para los .
Estandarizar o ) ) Fiscal de .
. N mantenimientos de los diferentes tipos de R Llenar formato de fichas de cada
actividades mas L , K X Calidady de | Permanente | Jefe de Taller L, . .
maquinaria, ademds, determinar el tiempo reparacién o mantenimiento a realizar
comunes X o control de E/S
promedio de las actividades presentes en los
formatos de MTP
Encargado de
explotacion
Elaboracién de equipos Coordinar con dpto de maquinaria ya
L, Y Revision de procedimientos de MTP aplicados a los quipos / Encargado de P q 4
actualizacién de plan R L, , Encargado de 6 meses X que plan debe ser actualizado con
equipos y Aplicaciéon de MTP segln cronograma R reparaciones X
de MTP logisticay regularidad
transporte /
Jefe de taller
Adquisicion de Estudio financiero para determinar viabilidad de la | Departamento £ dod Busqueda de equipos similares o
. . . ncargado de . )
equipos nuevos o |adquisicidn de los equipos, considerando los costos de 1mes ad uificiones equipos los cuales no se complique la
seminuevos de operacion de proyecto y la rentabilidad adquisiciones 9 adquisicidn de sus repuestos
Capacitacién de Implementar el plan de capacitacion para RRHH v Doto Encargado de Evaluar a los operarios al inicioy al
operarios en el buen | especializar alos operarios de la maquinaria en el d Y i P K 3 meses RRHHy Jefe de | final de la capacitacidn para observar
, ) e maquinaria S
uso de los equipos buen uso e identificacion de averias q maquinaria su avance
Capacitacién de los _ . - X
tecni | Implementar el plan de capacitacion para [ Encargado de | Evaluaralos tecnicos al inicio y al final
ecnicos en la o
L, . especializar a los tecnicos en laidentificacdn de yop 3 meses RRHHy Jefe de de la capacitacién para observar su
reparacion de equipos . X de taller
L fallas y averias de los equipos taller avance
especializados
Aumento en carterade| Identificar los proveedores que cumplen con los Oficina de 1mes Encargado de
proveedores criterios requeridos para solicitudes de repuestos |adquisiciones adquisiciones
Mejora en procesos de Dpto de taller Valorar pequefios ajustes para
adquisicién de Revisidn de proceso de solicitud de repuestos y Ofina de 7 dias Jefe de Taller | actualizacion del formato y minimizar
repuestos adquisiciones rebotes
Jefe de taller/
Establecer indicadores Determinar situacion actual en base al Fiscal de , Definir limites inferiores y superiores
. - ) 7 dias Jefe de Taller L
de taller establecimiento de nuevos indicadores Calidad y de de los nuevos indicadores

Tabla 37: Plan de mejora de accion

. Fuente: Elaboracion propia
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CONCLUSION

Se realizo el diagnéstico de la situacion actual del departamento de taller de ECONS-
3, en la cual se estudio el problema principal que llevo a cabo la realizacién de este
trabajo relacionado a la baja disponibilidad de maquinaria para uso en proyectos; se
determiné que las causas principales que originan dicha problematica estaban
asociadas a los largos tiempos de reparacion de maquinaria y la reincidencia de
ingreso de equipos al taller; los factores asociados a dichas causas son la falta de
documentacioén de los procedimientos y las actividades mas comunes realizadas en
el area de taller, asi como la ausencia de indicadores que brinden métricas de las
actividades realizas, dificultades presentes en el proceso de solicitud de repuestos,
falta de capacitacion técnica y especializada para operadores y mecanicos de taller y
no contar con una planificacion de trabajo que contemple el registro de los

mantenimientos con los que deberia de contar cada uno de los equipos de la flota.

Con lo anterior mencionado, se pudo demostrar la necesidad de implementar un plan
de mejora para diversas oportunidades identificadas dentro de las actividades
realizadas en el departamento que apunten a un desarrollo en aspectos técnicos y
procedimentales.

Para efecto de este estudio se realizaron las propuestas que conformen el plan de
mejora, las cuales incorpora el disefio de fichas y diagramas de procedimiento,
establecer indicadores para utilizar en la medicién de productividad, eficiencia y
eficacia de las metas del departamento como herramienta gestion de procesos,
desarrollo de un plan de mantenimiento técnico preventivo, propuesta de renovacion
de la flota de equipos, propuestas de mejora en los procesos de solicitud de repuestos

y un plan de capacitacidn para técnicos y operadores en la explotacién de equipos.

Finalizando este trabajo con el desarrollo de las propuestas del plan de mejora y
acciones que aun necesitan aprobacion de la gerencia general cuya decision que
incluyen una solucién a cada problematica encontrada con su debido responsable,
dejando un antecedente para futuros trabajos dentro del area de ser considerado por

la empresa.
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RECOMENDACIONES

Luego de finalizar este trabajo, recomendamos a la empresa realizar las

siguientes acciones como complemento de este trabajo:

1. Realizar ajuste en el programa de mantenimiento técnico preventivo para
la planificacibn semanal de los equipos una vez reducido la cantidad de

equipos ingresados a taller por mantenimientos correctivos.

2. Instalacion de horémetros y odémetros en los equipos, para llevar mejor
control de explotacion de los equipos y a partir de los datos obtener
métricas que ayuden al andlisis del costo beneficio de los equipos y para la

planificacion de los mantenimientos.

3. Para priorizar las acciones de mejora en un futuro establecer un formato

para planificacion y seguimiento de ellas mismas.

4. Ejecutar las propuestas del plan de mejora obtenidas a partir del desarrollo

de este trabajo.
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ANEXOS

Anexo 1. Resultados de Encuesta aplicada a trabajadores del departamento de
taller de ECONS-3.

¢,Cuél es el cargo que desempeifia?

@ J=fe de Taller

@ Fiscal de Calidad v Control de Entrad. ..
@ Encargado de Reparacion y Manteni...
@ Mecanico

@ Ayudante de Mecanica

@ Electricista

@ Lubricador y/o Engrasador

& Soldador

@ Vulcanizador

@ COfro

Gréfico 21: Diagrama de pastel para distribucion de cargos de trabajo en encuesta Fuente: Elaboracion
propia. Encuesta.

¢Como valora el proceso actual de mantenimiento y reparacion de

maquinaria en el departamento de taller?

@ Bueno

‘ ® Regular
@ Malo

Gréfico 22: Diagrama de pastel de valoracion de proceso actual de reparacion y mantenimiento de
maquinaria en el departamento de taller. Fuente: Elaboracion propia. Encuesta.

Segun el grafico de pastel, se puede observar que la mayoria de los encuestados

(12 participantes), se inclinan a que los procesos administrativos de asignacion de
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mantenimiento preventivos y correccién son gestionados de la mejor manera
posible, ya que los colaboradores se encuentran altamente capacitados, ademas
gue al ser operaciones repetitivas no se les dificulta; esto permite instruir tanto a

ayudantes de mecanicos como a pasantes.

Sin embargo, el resto de encuestados (10 participantes), consideran que el
proceso y gestion de mantenimiento es regular debido a los altos tiempos de
entrega de los equipos, se considera que la causa principal que genera la
retencion de maquinaria en el taller es la falta de un stock de repuestos. Ya que,
al no contar con repuestos necesarios para la reparacion o mantenimiento de los
equipos, se procede a generar solicitudes de compras de repuestos mismas que
incrementan los tiempos de espera y provoca que los equipos estén semanas sin
operar generando altos costos en la empresa (Por el alquiler de equipos a terceros
0 costos de oportunidad).

¢, Cuéles son las causas mas comunes de indisponibilidad insuficiente de

maquinaria?

Para un mejor control, se realiz6 un grafico que muestra las causas de
disponibilidad insuficiente en la maquinaria, las cuales afectan seriamente a la

empresa por la ausencia de esta para proyectos.

Este grafico muestra las causas mas comunes ocurridas lo que facilita el analisis
al segmentar los datos y llegar a conclusiones que beneficiaran positivamente a
la empresa, ya que visualmente se refleja la frecuencia en la que estas se
muestran, se pueden tomar las causas mas frecuentes y priorizar esfuerzos para

encontrar soluciones que den fin a estas.

Este diagrama muestra que reingreso de maquinaria en el taller es el que presenta
mayor ocurrencia, siguiéndole tiempos largos de reparacion, planificacion
administrativa deficiente, mal manejo y cuido de maquinaria y por ultimo altos

costos de reparacion.
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Causas de disponibilidad insuficiente
de maquinaria

12

10

(o]

[&)]

H

N

. . [ [

Reingreso de  Tiempos largos Planificacion Mal manejoy  Altos costos de
maquinaria en de reparacién de administrativa cuido de reparacion
taller equipos deficiente magquinaria

Gréfico 23: Diagrama de barras de causas de disponibilidad insuficiente de maquinaria. Fuente:
Elaboracion propia. Encuesta.

¢,Cuales son las causas mas comunes por las que existen retrasos en las

reparaciones y mantenimiento de maquinaria?

Los retrasos de maquinaria de proyecto no solamente son causados por la parte
operativa de la maquinaria; también surgen inconvenientes en el taller los cuales

causan grandes retrasos a la hora de usar un equipo en los proyectos designados.

Estos problemas pueden ser ocasionadas tanto por falla humana, falta en la
coordinacion de compra de repuestos o falta de herramientas para elaborar los

trabajos de mantenimiento o correccion.

Se plantearon las fallas mas comunes en el taller, que causan grandes retrasos e
interrumpen la continuidad de las obras; para una mejor comprension, se ubicaron
en una tabla considerando su frecuencia de ocurrencia segun la deliberacion de

los colaboradores en el departamento del taller.
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Frecuencia de retrasos en las

reparaciones y mantenimiento de la Frecuencia % Acum
maquinaria
Incumplimiento de plan de

. 18 46%
mantenimiento
Falta de herramientas de trabajo 10 72%
Falta de repuestos 5 85%
Falta de recurso humano 4 95%
Falta de coordinacion en los trabajos 2 100%
39

Tabla 38: Frecuencia de retrasos en las reparaciones y mantenimiento de la maquinaria. Fuente:
Elaboracion propia. Encuesta.

Para facilitar el andlisis, se utiliza un diagrama de Pareto el cual muestra
graficamente las causas mas frecuentes en el retraso de los equipos en el taller

de maquinas.

Frecuencia de retrasos en las reparaciones y
mantenimiento de la maquinaria

18 100%
16
14 80%
12 .
10 60%
8 40%
6
4 20%
: L] 1
0 0%
cumplimiento falta de falta de falta de recurso falta de
de plan de herramientas repuestos humano coordinacion en
mantenimiento  de trabajo los trabajos

EEE Series] e Series2

Graéfico 24: Diagrama de Pareto de causas de retrasos en la reparacion y mantenimiento en el taller.
Fuente: Elaboracion propia. Encuesta.

Este diagrama muestra que la causa Incumplimiento del plan de mantenimiento
cuenta con una frecuencia del 46% de ocurrencia con respecto a las demas
causas, la causa Falta de herramientas de trabajo con frecuencia del 25% de

ocurrencia y la causa Falta de repuestos con 12% de ocurrencia.
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h ¥ Encuesta departamento de taller ECONS-3 “

La presente encuesta esta dirigida al personal del departamento de taller con el objetivo de
recoleccidn de informacion para creacién de un plan de mejora que incorpore acciones para
mejorar los niveles de productividad en los procesos de reparacion y mantenimiento de
maguinarias y equipos de la empresa.

Sabemos que tu opinion como parte clave del proceso es muy importante para cumplir este
objetivo, por lo que agradecemaos tu colaboracion llenando el siguiente formulario.

+Obligatorio

1.

2.

& Cual es el cargo que desemperia? =

Marca solo un ovalo.

() Jefe de Taller

Fiscal de Calidad y Control de Entradas y Salidas

Encargado de Reparacion y Mantenimiento
' Mecanico

Ayudante de Mecanica
Electricista

Lubricador y/o Engrasador
! Soldador

Vulcanizador

SOtro

i Como valora el proceso actual de Mantenimiento y Reparacion de Maquinaria en =
el Dpto. de Taller?

Marca solo un avalo.

' Bueno

- Regular

- Malal
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3

4.

5

¢ Cuales son las causas mas comunes de indisponibilidad insuficiente de

maguinaria?

Selecciona todos los que comrespondan.

O OUodn

Reingreso de maquinaria en taller
Tiempos largos de reparacion de equipos
Flanificacion administrativa deficiente
Mal manejo y cuido de maquinaria

Altos costos de reparacion

Otro:

¢ Cuales son las causas mas comunes por las que existen retrasos en las

reparaciones y mantenimientos de Maquinarias?

Selecciona todos los que correspondan.

O Ododn

Incumplimiento del plan de mantenimiento
Falta de herramientas de trabajo

Falta de repuestos

Falta de recursos humanos Falta

de coordinacidn en los trabajos
Otra:

Comentarios

22
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Anexo 2.1. Formato de Solicitud de Mantenimiento para registro de datos.

Ing. Lester Parrales
Resp. De Departamento de Talleres.

Sus Manos
Por este medio, el departamento de Maquinaria, le solicita realizar las siguientes reparaciones al equipo que se describe.
DATOS DEL EQUIPO

CODIGO DEL EQUIPO - Estado -
TIPO DE EQUIPO - X L

Fecha de aviso a maquinaria -
MARCA -
MODELO -

Fecha de Solicitud de -
NOMBRE DEL OPERADOR -
ESTADO DEL EQUIPO - Fecha de Salida -

TR

| Reparaciones

Tipo de Falla

OBSERVACION

Ing. Katerin V. Ledesma Hernandez
Encargado de control y despacho

Guardar Datos

Generar No

Limpiar

Tipo de Mantenimiento

Proyecto

DEP

Estado del Proyecto
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Anexo 2.2. Consolidado de Solicitudes de Mantenimiento (Enero 2022 — Junio 2022)

Tipo de Equipo

Modelo

Operador

Ubicacién

Reparaciones Solicitadas

Fecha de Aviso a

Fecha de S

a Taller

Tipo de Mantenimiel

Fecha de

293 M150-856 CAMIONETA MITSUBISHI - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 6/14/2022 6/14/2022 __|MTP MTP - TALLER CENTRAL | 6/14/2022
292 M293-084 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 6/14/2022 6/14/2022 __|mTP MTP - TALLER CENTRAL | 6/14/2022
291 M201-868 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo_|Mantenimiento Tecnico Preventivo 6/7/2022 6/7/2022 __|mTP MTP - TALLER CENTRAL | 6/7/2022
290 M220-310 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo i Tecnico i 6/10/2022 6/10/2022__|mTP MTP - TALLER CENTRAL | 6/10/2022
289 M185-709 CAMIONETA TOYOTA D.Cabina Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 6/8/2022 6/8/2022 __|mTP MTP - TALLER CENTRAL | 6/8/2022
288 M326-705 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 6/1/2022 6/1/2022 __|mTP MTC- TALLER CENTRAL | 6/1/2022
287 M326-703 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 5/25/2022 5/25/2022__|mTP MTC- TALLER CENTRAL | 5/25/2022
286 M151-579 CAMIONETA NISSAN - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo | Mantenimiento Tecnico Preventivo 5/11/2022 5/11/2022 __|mTP MTC- TALLER CENTRAL | 5/11/2022
285 M198-644 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo imiento Tecnico i 5/10/2022 5/10/2022 __|mTP MTC - TALLER CENTRAL | 5/10/2022
284 M319-036 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 4/20/2022 4/20/2022 __|mTP MTC- TALLER CENTRAL | 4/20/2022
283 M185-755 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 4/7/2022 4/7/2022__|mTP MTC- TALLER CENTRAL | 4/7/2022
282 M220-310 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 3/12/2022 3/12/2022__|mTP MTC- TALLER CENTRAL | 3/12/2022
281 M185-709 CAMIONETA TOYOTA D.Cabina Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 3/9/2022 3/9/2022__|mTP MTC - TALLER CENTRAL | 3/9/2022
280 M15-077 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 3/1/2022 3/1/2022__|mP MTC- TALLER CENTRAL | 3/1/2022
279 M138-585 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 2/3/2022 2/3/2022__|mP MTC- TALLER CENTRAL | 2/3/2022
278 M198-644 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 1/25/2022 1/25/2022 __|mP MTC- TALLER CENTRAL | 1/25/2022
277 M185-755 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 1/25/2022 1/25/2022 __|mTP MTC- TALLER CENTRAL | 1/25/2022
276 M150-856 CAMIONETA MITSUBISHI - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 1/14/2022 1/14/2022 __|mTP MTC - TALLER CENTRAL | 1/14/2022
275 M327-007 CAMIONETA HYUNDAI - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tecnico 1/a/2022 1/4/2022 __|mTP MTC- TALLER CENTRAL | 1/4/2022
274 M327-007 CAMIONETA HYUNDAI - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _[Soldar bancas traseras de la tina 6/20/2022 6/20/2022 __|Accesorios MTC- TALLER CENTRAL | 6/20/2022
273 M220-310 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Chequeo de patente delantera 6/20/2022 6/20/2022 __|Direccion MTC- TALLER CENTRAL | 6/24/2022
273 M220-310 CAMIONETA TOYOTA - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Chequeo del sistema de 6/20/2022 6/20/2022 i MTC- TALLER CENTRAL | 6/24/2022
272 M150-856 CAMIONETA MITSUBISHI - Sin Operario TALLER CENTRAL Activo || de pi d:evli:'“ema de encendido chequeo de 6/21/2022 6/21/2022  |Sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 6/21/2022
271 22-03 Low Boy 3 Ejes WITZCO CHALLENGER RG50 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Fuga de aceite en botella 6/22/2022 6/22/2022 MTC- TALLER CENTRAL | 6/24/2022
270 06-07 Camion Cabezal KENWORTH T600 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Falla en el sistema de emfrimiento del motor 6/20/2022 6/20/2022 | Motor MTC- TALLER CENTRAL | 6/20/2022
270 06-07 Camion Cabezal KENWORTH T600 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo en el sistema de frenos 6/20/2022 6/20/2022 Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 6/20/2022
269 10-05 Motoniveladora CATERPILLAR 140H Sin Operario TALLER CENTRAL Activo | TR © intajacion y de 6/20/2022 6/20/2022  |Hidraulico MTC - TALLER CENTRAL | 6/21/2022
268 08-05 T'a:::::hre CATERPILLAR D6T-XL Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Lineas de oruga en mal estado tecnico 6/24/2022 6/24/2022  |Rodaje MTC - TALLER CENTRAL

267 08-07 Ao SeTE CATERPILLAR D6T Sin Operario TALLER CENTRAL Activo | Desgaste del pin del cucharon 6/21/2022 6/21/2022 Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 6/22/2022
266 1206 EL SAUCE 416E Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Falla en el sistema de 6/21/2022 6/21/2022 __|Sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 6/22/2022
265 03-05 Ca'"'°"::::'"as de INTERNATIONAL 4700 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Revisién general en el sector de los chiles, El Crucero 6/20/2022 6/20/2022  |General MTC - TALLER CENTRAL

264 02-41 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario CHACRASECA Activo ::f:md: ::e;::n? patente trasera, ineficiencia en el 6/21/2022 6/21/2022  |Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 6/22/2022
263 02-25 Camion Volquete UD TRUCKS QUON Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Cambio de 3 hojas de resorte delanteras derecha 6/20/2022 6/20/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 6/25/2022
262 15-09 Minicargador CASE SR2008 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo ::zil'::;ce"e en motor de hidraulico del giro del 6/13/2022 6/13/2022  |Hidraulico MTP - TALLER CENTRAL | 6/13/2022
261 22-03 Low Boy 3 Ejes WITZCO CHALLENGER RG50 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Falla en botella Hidraulica de levante 6/18/2022 6/18/2022 MTP - TALLER CENTRAL

260 19-01 Cami6n Taller HINO FG Sin Operario TALLER CENTRAL Activo 6n de clucht 6/14/2022 6/14/2022 [T MTP - TALLER CENTRAL

260 19-01 Cami6n Taller HINO FG Sin Operario TALLER CENTRAL Activo de direcci 6/14/2022 6/14/2022 __|Direccion MTP - TALLER CENTRAL

260 19-01 Cami6n Taller HINO FG Sin Operario TALLER CENTRAL Activo de frenos 6/14/2022 6/14/2022__|Frenos MTP - TALLER CENTRAL

259 10-09 Motoniveladora CATERPILLAR 140H Sin Operario CHACRASECA Activo _|Cambio de cuchillas 6/15/2022 6/15/2022__|Accesorios MTP - TALLER CENTRAL | 6/15/2022
258 10-10 Motoniveladora CATERPILLAR 140H Sin Operario San Cayetano Activo _|Perdida de potencia del motor, cambio de inyector 6/15/2022 6/15/2022 | Motor MTP - TALLER CENTRAL | 6/15/2022
257 10-06 niveladora CATERPILLAR 120 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo_|Cambio de idrauli 6/13/2022 6/13/2022 i MTP - TALLER CENTRAL | 6/16/2022
256 11-01 Cargador Frontal CATERPILLAR 938G Sin Operario San Cayetano Activo Limpieza de raidador 6/15/2022 6/15/2022 Motor MTP - TALLER CENTRAL | 6/15/2022
255 11-06 Cargador Frontal CATERPILLAR 938H Sin Operario LA PAZ CENTRO Activo_|Cambio de de 6/13/2022 6/13/2022 idrauli MTC - TALLER CENTRAL | 6/13/2022
254 08-05 TrECToTSOTe CATERPILLAR D6T-XL Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Falla en sistema 6/16/2022 6/16/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 6/18/2022
253 1207 CATERPILLAR 416E Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Fuga de aceite en botella de direccié 6/17/2022 6/17/2022 __|Direccion MTC- TALLER CENTRAL

252 02-06 | Camion Volquete MACK DM6 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo de frenos rota 6/18/2022 6/18/2022 __|Frenos MTC- TALLER CENTRAL | 6/19/2022
251 02-03 Camion Volg HINO FM - TALLER CENTRAL Activo _|Dificultad al introducir cambios 6/18/2022 6/18/2022 [T MTC- TALLER CENTRAL | 6/18/2022
250 02-46 | Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario San Cayetano Activo _|Cambio de 2 cepillos de tricos 6/14/2022 6/14/2022__|Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 6/14/2022
249 02-34__| Camion INTERNATIONAL 7600 Sin Operario Proinco Activo _|Falla en valvula de de aire 6/17/2022 6/17/2022 __|Accesorios MTC- TALLER CENTRAL | 6/17/2022
248 02-23 Camion Volquete FORD 18000 Sin Operario CHACRASECA Activo _|Falla en el sistema de 6/14/2022 6/14/2022 __|Sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 6/17/2022
247 02-27 Camion Volquete MACK RD688S Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Dificultad para 6/14/2022 6/14/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 6/25/2022
247 02-27 | Camion Volquete MACK RD688S Sin Operario TALLER CENTRAL Activo__|Ruido en tubo de escape 6/14/2022 6/14/2022__|Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 6/25/2022
246 M167-476 Cami Futian DD1022 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Fuga de en tanque de gas 6/8/2022 6/8/2022 __|Accesorios MTP - TALLER CENTRAL | 6/9/2022
245 05-06 | Camion FORD LNT8000 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo_|Bomba electrica del i ici 6/8/2022 6/8/2022 __[sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 6/8/2022
244 04-02 Cisterna Asfaltica HINO 4200 Sin Operario El Crucero Activo _|Perdida de potencia del motor 6/7/2022 6/7/2022 | Motor MTC- TALLER CENTRAL | 6/7/2022
243 11-03 Cargador Frontal CASE W20E Sin Operario TALLER CENTRAL Activo i6n general 5/17/2022 5/17/2022 General MTC - TALLER CENTRAL | 6/7/2022
242 1103 Cargador Frontal CASE W20E Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Fallas en el sistema de 6/7/2022 6/7/2022 __|sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 6/11/2022
242 1103 Cargador Frontal CASE W20E Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Fugas en el sistema 6/7/2022 6/7/2022 idrauli MTC - TALLER CENTRAL | 6/11/2022
241 08-05 Tracror sopre CATERPILLAR D6T-XL sin Operario TALLER CENTRAL Activo |Ineficiencias en el sistema de rodaje 6/7/2022 6/7/2022 Rodaje MTC - TALLER CENTRAL | 6/8/2022
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No Codigo Tipo de Equipo Marca Modelo Operador Ubicacién Estado Reparaciones Solicitadas Fecha':::v 0 Fema::a::r id Tipo de Falla Tipo de Mantenimiento Fesc:::e
240 13-06 Vibr INGERSOLL RAND SD100D Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo  |Fuga de aceite en botella de hit de direccion 6/9/2022 6/9/2022 Direccion MTC - TALLER CENTRAL

240 13-06 Vibr INGERSOLL RAND SD100D Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo  |Fuga de en el radiador 6/9/2022 6/9/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL

239 13-13 i CATERPILLAR CS533E Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo |Fallo en el sistema de i 6/9/2022 6/9/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL

239 13-13 CATERPILLAR CS533E Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo  |Orbitol de direcciéon en mal estado técnico 6/9/2022 6/9/2022 Direccion MTC - TALLER CENTRAL

238 03-02 ca'"w"::::'"as de HINO GD1IIUA Sin Operario TALLERCENTRAL | Activo  |Falla en el sistema de cargue y descargue de agua 6/8/2022 6/8/2022  |Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 6/8/2022
237 02-37 Camion q U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario CHACRASECA Activo D je e il de barra de direccién 6/7/2022 6/7/2022 Direccion MTC - TALLER CENTRAL | 6/7/2022
236 02-44 Camion q U/D TRUCK QUESTER CWE 370 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo general 6/9/2022 6/9/2022 General MTC - TALLER CENTRAL

235 02-27 Camion Volquete MACK RD688S Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Engrase general 6/6/2022 6/6/2022 isid MTP - TALLER CENTRAL | 6/6/2022
235 02-27 Camion Volquete MACK RD688S Sin Operario TALLER CENTRAL Activo de g 80 izq 6/6/2022 6/6/2022 Accesorios MTP - TALLER CENTRAL | 6/6/2022
234 25-02 Finisher AMMANN AFW1506 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |chequeo de sistema de encendido 3/6/2022 3/6/2022 Sistema eléctrico MTP - TALLER CENTRAL | 3/6/2022
233 22-01 LowBoy 3 Ejes TOKYU TLE303L-8M Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Enderezar ramba lowboy y soporte 5/31/2022 31/5/2022 Carroceria MTC - TALLER CENTRAL | 1/6/2022
232 10-08 i CATERPILLAR 12K Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en sistema de i 3/6/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 3/6/2022
231 09-07 CATERPILLAR 324DL Sin Operario CHACRASECA Activo rotas 3/6/2022 Hi i MTC - TALLER CENTRAL | 4/6/2022
230 11-05 Cargador Frontal KOMATSU WA-180 Sin Operario LA PAZ CENTRO Inactivo _|Reparacion sistema hidraulico 4/6/2022 Hidraulico MTC - TALLER CENTRAL | 4/6/2022
229 08-05 TreTToT SopTe CATERPILLAR D6T-XL Sin Operario TALLER CENTRAL Activo ia en sistema de corte 3/6/2022 Hidraulico MTC - TALLER CENTRAL | 4/6/2022
228 13-06 INGERSOLL RAND sSD100D Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo en 3/6/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 4/6/2022
227 03-05 ca"‘"’"::::r"as de INTERNATIONAL 4700 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Fuga de manguera de succion y descargue 5/31/2022 31/5/2022  |Hidraulico MTC - TALLER CENTRAL | 31/5/2022
226 02-25 Camion Volquete UD TRUCKS QUON Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en bolsa de ahire d ela cabina trasera 3/6/2022 Suspensién MTC - TALLER CENTRAL | 3/6/2022
225 02-43 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Chequeo sistema del levante de volquete 3/6/2022 Hidraulico MTP - TALLER CENTRAL | 3/6/2022
224 02-03 Camion HINO M - TALLER CENTRAL Activo Fallo en 3/6/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 4/6/2022
224 02-03 Camion Volquete HINO FM - TALLER CENTRAL Activo Fallo en sistema de inyeccion 3/6/2022 Hi i MTC - TALLER CENTRAL | 4/6/2022
224 02-03 Camion Volquete HINO ™M - TALLER CENTRAL Activo ion bomba 3/6/2022 Hidr MTC - TALLER CENTRAL | 4/6/2022
223 02-29 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fallo en sistema de inyeccion 1/6/2022 Hidraulico MTC - TALLER CENTRAL | 6/9/2022
222 M150-856 CAMIONETA MITSUBISHI M150856 - TALLER CENTRAL Activo Fallo de sistema de i 5/23/2022 23/5/2022 ié MTC - TALLER CENTRAL | 5/23/2022
221 15-05 ini BOB CAT $250 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo general 5/23/2022 23/5/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 6/16/2022
220 06-08 Camion Cabezal KENWORTH T800 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Cambio de bomba (usada) 5/25/2022 25/5/2022 Hi i MTC - TALLER CENTRAL | 28/5/2022
219 10-05 Motoniveladora CATERPILLAR 140H Sin Operario TALLER CENTRAL Activo z;z‘:f” fuga de aceite hidraulico por el motor de 5/23/2022 23/5/2022  |Hidraulico MTC - TALLER CENTRAL | 23/5/2022
218 09-07 CATERPILLAR 324DL Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Dificultad de 5/23/2022 23/5/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 28/5/2022
218 09-07 CATERPILLAR 324DL Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fallo en sistema 5/23/2022 23/5/2022 Hi i MTC - TALLER CENTRAL | 28/5/2022
217 11-05 Cargador Frontal KOMATSU WA-180 Sin Operario NINDIRI Inactivo  |Cambio de cuchillas 5/26/2022 26/5/2022 isid MTC - TALLER CENTRAL | 28/5/2022
217 11-05 Cargador Frontal KOMATSU WA-180 Sin Operario NINDIRI Inactivo de de cucharon 5/26/2022 26/5/2022 Carroceria MTC - TALLER CENTRAL | 28/5/2022
216 12-05 voLvo BL60 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en sistema 3/15/2022 15/3/2022 Hidi i MTC - TALLER CENTRAL | 26/5/2022
216 12-05 VOLVO BL60 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo |falla sistema de corte del material 3/15/2022 15/3/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 26/5/2022
216 12-05 VvoLvo BL60 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|falla sistema de de motor 3/15/2022 15/3/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 26/5/2022
215 13-10 Vibrocompactadora SAKAI SV520FD Sin Operario TALLER CENTRAL Activo |Limpieza del radiador 5/26/2022 26/5/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 27/5/2022
214 02-41 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fuga de aceite 5/26/2022 26/5/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 5/30/2022
213 02-34 Camion q INTERNATIONAL 7600 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo sistema de frenos 5/25/2022 25/5/2022 Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 6/4/2022
212 02-31 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Falla en trasera (hoja bushing) 5/25/2022 25/5/2022 i6 MTC - TALLER CENTRAL | 28/5/2022
211 02-40 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL | Inactivo | VB2 N ¢l retenedor del diferencial, cambio de 5/25/2022 25/5/2022  |Motor MTC - TALLER CENTRAL

211 02-40 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo de suj de tanque de 5/25/2022 25/5/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL

211 02-40 Camion q U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo filtro de aceite 5/25/2022 25/5/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL

210 15-08 ini BOB CAT S570 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo general del equipo 5/16/2022 16/5/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 5/27/2022
209 15-09 Minicargador CASE SR200B Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Falla en encendido 5/20/2022 20/5/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 21/5/2022
208 05-01 Camién Plataforma FREIGHLINER M2106 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Tapizar asientos 5/17/2022 17/5/2022 |Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 5/27/2022
206 02-25 Camion UD TRUCKS QUON Sin Operario 35-058-2022 Activo Falla en el sistema de 12/5/2022 i6 MTC - 35-058-2022 18/5/2022
205 02-35 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600 Sin Operario NINDIRI Activo Falla en el sistema de 5/20/2022 20/5/2022 i6 MTC - TALLER CENTRAL | 20/5/2022
204 02-32 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400 Sin Operario NINDIRI Activo _ |Flla en introducir cambio 5/20/2022 20/5/2022 i MTC - TALLER CENTRAL | 20/5/2022
203 02-30 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario CHACRASECA Activo Falla en el sistema de encendido 5/20/2022 20/5/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 6/4/2022
203 02-30 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario CHACRASECA Activo de tanque de la direccion 5/20/2022 20/5/2022 Hidraulico MTC - TALLER CENTRAL | 6/4/2022
202 02-44 Camion q U/D TRUCK QUESTER CWE 370 64R Sin Operario CHACRASECA Inactivo _|Flla en sistema de ali ion de il 5/20/2022 20/5/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 20/5/2022
201 M327-932 CAMIONETA TOYOTA M327-932 - TALLER CENTRAL Activo de bateria 12/5/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 12/5/2022
200 M138-585 CAMIONETA TOYOTA M138-585 - TALLER CENTRAL Activo  [Cambio de bomba de clutch 11/5/2022 i6 MTC - TALLER CENTRAL | 12/5/2022
199 06-08 Camion Cabezal KENWORTH T800 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Reparacion de sistema de encendido 11/5/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 11/5/2022
198 06-06 Camion Cabezal KENWORTH 800 Sin Operario TALLER CENTRAL |  Activo ;cape € v de tuvo de 9/5/2022 | Motor MTC - TALLER CENTRAL | 9/5/2022
197 05-01 Camién Plataforma FREIGHLINER M2106 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo ion de 6 llantas con sus valvulas 9/5/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 10/5/2022
197 05-01 Camidn Plataforma FREIGHLINER M2106 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Ruido en amortiguador 9/5/2022 Hidraulico MTC - TALLER CENTRAL | 10/5/2022
196 08-05 T’ag:’l:;‘:b"’ CATERPILLAR DET-XL Sin Operario TALLERCENTRAL | Activo  |Fallo en el sistema de encendido 9/5/2022 Sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 10/5/2022
195 11-01 Cargador Frontal CATERPILLAR 938G Sin Operario NINDIRI Activo Fallo en el sistema de 9/5/2022 Sistema eléctrico MTC - 35-058-2022 9/5/2022
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194 03-06 ca"""":;::m“ de HINO GD1LUA Sin Operario 35-058-2022 Activo  |Falla de sistema de aspersion de agua 11/5/2022 Hidraulico MTC - 35-058-2022 | 11/5/2022
193 03-01 ca’"'°":;::'"“ de HINO FG Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Desgaste disco de clutch 9/5/2022 Transmision MTC - TALLER CENTRAL | 21/5/2022
192 03-02 ca’"'°"::::"““ de HINO GD1NUA Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Ineficiencia sistema de frenos 9/5/2022 Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 21/5/2022
191 02-25 Camion Volquete UD TRUCKS Quon Sin Operario 35-058-2022 Activo__|Rotura del radiador 12/5/2022 Motor MTC - 35-058-2022

190 02-31 Camion e INTERNATIONAL 7400 Sin Operario NINDIRI Activo je e i ion de bomba 10/5/2022 i i MTC - CHACRASECA | 11/5/2022
189 02-30 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario CHACRASECA Activo | e del sistema de se les cambio 9/5/2022 Sistema electrico MTC - CHACRASECA | 9/5/2022
188 06-07 Camion Cabezal KENWORTH T600 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo ifi al i ir los cambios 10/5/2022 | MTC - TALLER CENTRAL | 10/5/2022
187 06-07 Camion Cabezal KENWORTH T600 Sin Opera TALLER CENTRAL Activo_|Cambio de aceite del diferencial delantero 4/5/2022 Direccion MTC - TALLER CENTRAL | 4/5/2022
186 13-13 i CATERPILLAR CS533E Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo sistema de i 6/5/2022 Sistema electrico | MTC - TALLER CENTRAL | 6/5/2022
185 13-06 INGERSOLL RAND SD100D Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo |Chequeo de la presion del aire de las llantas 4/5/2022 Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 4/5/2022
185 13-06 INGERSOLL RAND SD100D Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo ion de 4/5/2022 Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 4/5/2022
185 13-06 INGERSOLL RAND SD100D Sin O i TALLER CENTRAL Inactivo sistema de 4/5/2022 Sistema electrico | MTC - TALLER CENTRAL | 4/5/2022

Revision fall i li i
185 13-06 | Vibrocompactadora INGERSOLL RAND SD100D Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo |Revision falla de sistema de alimentacion de 4/5/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 4/5/2022
184 02-32 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400 Sin Operario 95-068-202 Activo _|Rotura de bricera de la tina del volquete 6/5/2022 Carroceria MTC - 95-068-202 6/5/2022
183 02-32 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400 Sin Operario 95-068-202 Activo S:I‘;al:::':" de soldaruda de tapa trasera de la tina del 6/5/2022 Carroceria MTC - 95-068-202 6/5/2022
182 02-43 Camion e U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin O Taller Central Activo de llantas traseras 3/5/2022 Accesorios MTC - Taller Central 14/3/2022
182 02-43 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Opera Taller Central Activo _|Revision de fuga de aceite en la parte trasera 3/5/2022 Motor MTC - Taller Central | 14/3/2022
181 02-27 Camion Volquete MACK RD688S Sin Operario Taller Central Activo_|Coraza en mal estado 3/28/2022 28/3/2022 Carroceria MTC - Taller Central | 6/11/2022
181 02-27 Camion e MACK RD688S Sin Opera Taller Central Activo ision de la bomba del levante 3/28/2022 28/3/2022 i i MTC - Taller Central | 6/11/2022
181 02-27 Camion e MACK RD688S Sin O Taller Central Activo enel 3/28/2022 28/3/2022 Direccidn MTC - Taller Central 6/11/2022
180 02-42 Camion U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo de dos llantas 4/5/2022 Accesorios MTC - Taller Central | 14/5/2022
180 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo € de eje con sus 4/5/2022 Direccion MTC - Taller Central | 14/5/2022
180 02-42 Camion e U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Opera TALLER CENTRAL Activo del pivote derecho 4/5/2022 Direccion MTC - Taller Central | 14/5/2022
179 01-29 Cami Futian DD1022 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo__|No suben vidrios de ventan: 4/27/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central | 4/28/2022
178 5613 MITSUBISHI CANTER TINA Sin Operario TALLER CENTRAL Activo__|No carga el compresor 4/25/2022 Motor MTC - Taller Central | 4/25/2022
177 06-07 Camion Cabezal KENWORTH T600 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo_|Fuga de aire en 4/26/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central | 4/26/2022
177 06-07 Camion Cabezal KENWORTH T600 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo__|No sube asiento del 4/26/2022 Sistema electrico MTC - Taller Central | 4/26/2022
176 05-01 Camién FREIGHLINER M2106 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo_|Ruido en barra de 4/28/2022 ireccio MTC - Taller Central | 4/28/2022
175 23-01 f_'“e"'a para HINO FG Sin Operario TALLER CENTRAL Activo |Ineficiencia en el sistema de frenos 4/29/2022 Frenos MTC - Taller Central | 4/29/2022
Tractor sobre . : S N ) N

174 08-07 Orugas CATERPILLAR D6T Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |No sube asiente del operador 4/27/2022 Sistema electrico MTC - Taller Central | 4/27/2022
173 03-09 Ca""°"::::mas de INTERNATIONAL F9370 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Falla en el sistema de encendido 4/28/2022 Sistema electrico MTC - Taller Central | 4/28/2022
172 03-06 Ca"“°"::::mas de HINO GD1LUA Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Rotura del pide via 4/27/2022 Sistema electrico MTC - Taller Central | 4/27/2022
171 02-30 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Correas estiradas 4/26/2022 Motor MTC - Taller Central | 4/26/2022
170 02-46 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R TALLER CENTRAL Activo _|Dificultad al abrir la puerta del 4/29/2022 Carroceria MTC - Taller Central | 4/29/2022
169 02-29 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600-6X4 TALLER CENTRAL Activo _|Fuga de aceite en patente trasera 4/27/2022 Direccion MTC - Taller Central | 4/27/2022
168 02-43 Camion e U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R TALLER CENTRAL Activo iciencia en el sistema de freno 4/26/2022 Frenos MTC - Taller Central _| 4/26/2022
168 02-43 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R TALLER CENTRAL Activo__|Loderas desprendidas 4/26/2022 Carroceria MTC - Taller Central | 4/26/2022
167 02-40 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R TALLER CENTRAL Inactivo |Loderas desprendidas 4/26/2022 Carroceria MTC - Taller Central | 4/26/2022
166 22-03 Low Boy 3 Ejes WITZCO CHALLENGER RG50 TALLER CENTRAL Activo __|No funci luces traceras 4/19/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central | 4/20/2022
165 06-08 Camion Cabezal KENWORTH T800 TALLER CENTRAL Activo_|Perdida de presion de aire en de aire 4/19/2022 Frenos MTC - Taller Central | 4/20/2022
164 05-01 Camién FREIGHLINER M2106 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Falla en el sistema de 4/19/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central | 4/23/2022
164 05-01 Camion FREIGHLINER M2106 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo_|fuga de aceite en caja de 4/19/2022 [T MTC - Taller Central | 4/23/2022
164 05-01 Camién FREIGHLINER M2106 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo_|Holgura en estribos de soporte de la plataforma 4/19/2022 Chasis MTC - Taller Central | 4/23/2022
164 05-01 Camion FREIGHLINER M2106 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo i en el sistema de frenos 4/19/2022 Frenos MTC - Taller Central | 4/23/2022
163 02-03 Camion e HINO ™M Sin Opera TALLER CENTRAL Activo__|No sube la tina del 4/19/2022 i MTC - Taller Central | 3/5/2022
162 5612 i cosmaP 1000Q Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo |Revision general 4/8/2022 Motor MTC - Taller Central

161 22-03 Low Boy 3 Ejes WITZCO CHALLENGER RG50 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo i en el sistema de frenos 4/7/2022 Frenos MTC - Taller Central | 4/7/2022
160 22-04 Lowboy WITZCO CHALLENGER RGS55 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo __|Falla en el sistema de trasera 4/4/2022 MTC - Taller Central | 11/5/2022
159 07-01 Camién Grua NISSAN Tadano Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Falla en sistema de 4/6/2022 Sistema electrico MTC - Taller Central | 4/6/2022
158 14-02 Compactadora SAKAI Tz701-1 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Falla en el sistema de alimentacion de combustible 4/8/2022 Motor MTC - Taller Central | 4/8/2022
157 25-01 Finisher INGERSOLL RAND PF3172 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Falla en el sistema de del motor 4/8/2022 Motor MTC - Taller Central | 5/20/2022
157 25-01 Finisher INGERSOLL RAND PF3172 TALLER CENTRAL Activo _|Fuga de en botella de 4/8/2022 i MTC - Taller Central | 5/20/2022
157 25-01 Finisher INGERSOLL RAND PF3172 TALLER CENTRAL Activo _|Sistema de inefici 4/8/2022 Motor MTC - Taller Central | 5/20/2022
156 12-06 CATERPILLAR 416E TALLER CENTRAL Activo _|Falla en el sistema de direccion 4/8/2022 i MTC - Taller Central 14/5/2022
155 02-34 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600 TALLER CENTRAL Activo _|Fuga de aceite en patente 4/7/2022 Direccion MTC - Taller Central | 4/19/2022
154 02-36 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600 TALLER CENTRAL Activo__|Fuga de agua en el radiador 4/7/2022 Motor MTC - Taller Central | 7/5/2022
154 02-36 Camion e INTERNATIONAL 7600 TALLER CENTRAL Activo ici en el sistema de clutch 4/7/2022 Motor MTC - Taller Central | 7/5/2022
152 02-29 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600-6X4 TALLER CENTRAL Activo_|Fuga de aceite en del cigiienal 4/7/2022 Motor MTC - Taller Central | 4/19/2022
151 02-40 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R TALLER CENTRAL Inactivo|Chequeo general 4/7/2022 Motor MTC - Taller Central | 4/7/2022
150 02-34 Camion e INTERNATIONAL 7600 TALLER CENTRAL Activo i en el sistema de frenos 4/5/2022 Frenos MTC - Taller Central | 4/5/2022
149 02-33 Camion e INTERNATIONAL 7400-6X4 TALLER CENTRAL Activo en el sistema de frenos 4/5/2022 Frenos MTC - Taller Central | 4/5/2022
148 02-46 Camion e U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R TALLER CENTRAL Activo al abrir y cerrar la puerta 4/a/2022 Carroceria MTC - Taller Central | 4/5/2022
148 02-46 Camion U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Falla en e sistema de i 4/4/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central | 4/5/2022
148 02-46 Camion e U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo__|No baja el vidrio de la puerta del 4/4/2022 Carroceria MTC - Taller Central | 4/5/2022
147 02-31 Camion INTERNATIONAL 7400 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo iciencia en el sistema de frenos 4/5/2022 Frenos MTC - Taller Central | 4/5/2022
145 06-07 Camion Cabezal KENWORTH T600 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo en del motor 3/16/2022 Motor MTC - Taller Central | 3/30/2022
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144 08-08 Orugas CATERPILLAR D6K Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Climatizacién en la cabina 3/30/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central
Tractor sobre " N " N

144 08-08 Orugas CATERPILLAR D6K Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Rotura de ventana 3/30/2022 Carroceria MTC - Taller Central

143 12-07 CATERPILLAR 416E Sin Operario TALLER CENTRAL Activo ision de bomba il fuga il 3/28/2022 Motor MTC - Taller Central 4/27/2022
142 02-28 Camion Volquete MACK Ccv713 Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo ision general ya que el equipo se volco 3/30/2022 Motor MTC - Taller Central

141 02-30 Camion q! INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en el sistema de iamie del motor 3/28/2022 Motor MTC - Taller Central 4/8/2022
140 02-42 Camion q! U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Ruido en del tanque de il 3/28/2022 Carroceria MTC - Taller Central 3/28/2022

MINI
139 2 VIBROCOMPACTAD SAKAI 1122142 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo |Verificacion general del equipo 3/21/2022 Motor MTC - Taller Central 4/22/2022
ORA DOBLE RODO
TRIPULADO

138 25-01 Finisher INGERSOLL RAND PF3172 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo No desaloja la mescla asfaltica obstruccion del 3/23/2022 Chasis MTC - Taller Central 3/24/2022
137 06-05 Camion Cabezal MACK CH613 Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo |Aumento en la temperatura del motor 3/21/2022 Motor MTC - Taller Central 4/29/2022
136 06-08 Camion Cabezal KENWORTH T800 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Ruido en tubo de escape 3/24/2022 Carroceria MTC - Taller Central 3/25/2022
135 05-06 Camion FORD LNT8000 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Dificultad en introducir los cambios 3/21/2022 T isi MTC - Taller Central 3/21/2022
135 05-06 Camion FORD LNT8000 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo No activa la bolsa de aire en los asientos 3/21/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central 3/21/2022
134 04-02 Cisterna Asfaltica HINO 4200 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo No activa la bomba de ion de asfalto 3/23/2022 Carroceria MTC - Taller Central 5/23/2022
133 13-01 il CATERPILLAR SC533 Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo ision general 3/24/2022 Motor MTC - Taller Central

132 02-29 Camion q INTERNATIONAL 7600-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo ici ia en el sistema de il 3/24/2022 Carroceria MTC - Taller Central 3/24/2022
131 02-31 Camion q! INTERNATIONAL 7400 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fallaen i6n trasera 3/23/2022 i6 MTC - Taller Central 3/23/2022
131 02-31 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Ineficiencia en sistema de frenos 3/23/2022 Frenos MTC - Taller Central 3/23/2022
130 02-32 Camion q! INTERNATIONAL 7400 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en sistema de enfriami del motor 3/14/2022 Motor MTC - Taller Central 3/25/2022
130 02-32 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fuga de aceite en di i 3/14/2022 Direccion MTC - Taller Central 3/25/2022
129 02-28 Camion Volquete MACK cv713 Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo j para carga 3/22/2022 22/3/3/2022 |Carroceria MTC - Taller Central | 3/23/2022
128 02-40 Camion U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo del coplin del diferencial i 3/23/2022 Direccion MTC - Taller Central 3/23/2022
127 02-44 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 370 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo |Chequeo de pre-entrega 3/14/2022 Carroceria MTC - Taller Central 3/24/2022
127 02-44 Camion U/D TRUCK QUESTER CWE 370 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo | Dificultad al subir en i 3/14/2022 Motor MTC - Taller Central 3/24/2022
126 02-42 Camion U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo iencia en el sistema de i 3/24/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central 3/24/2022
126 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Ruido en el tubo de escape 3/24/2022 Carroceria MTC - Taller Central 3/24/2022
125 02-36 Camion INTERNATIONAL 7600 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo i ia en el sistema de frenos 3/21/2022 Frenos MTC - Taller Central 3/21/2022
124 15-08 ini BOB CAT $570 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Desgaste de cuchillas del cuch: 1/26/2022 Chasis MTC - Taller Central 1/27/2022
123 02-32 Camion INTERNATIONAL 7400 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Sistema de iami de motor 1/10/2022 Motor MTC - Taller Central 1/28/2022
122 09-07 CATERPILLAR 324DL Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en el sistema de rodaje 1/17/2022 Direccion MTC - Taller Central 3/31/2022
122 09-07 CATERPILLAR 324DL Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en el sistema hi i 1/17/2022 i i MTC - Taller Central 3/31/2022
121 10-08 i CATERPILLAR 12K Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fallo en el sistema de luces 1/17/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central

120 02-38 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo |Cierre en tapa tracera del volquete 12/6/2021 Carroceria MTC - Taller Central 1/17/2022
120 02-38 Camion q! U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo i ia en el sistema de apertura 12/6/2021 Carroceria MTC - Taller Central 1/17/2022
119 02-37 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Ineficiencia en sistema de frenos 12/6/2021 Frenos MTC - Taller Central 1/17/2022
119 02-37 Camion U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo il i6n en llantas 12/6/2021 Direccion MTC - Taller Central 1/17/2022
118 01-06 Cami Toyota D.Cabina Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fallo en luces dela 1/15/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central 1/15/2022
118 01-06 Cami Toyota D.Cabina Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Ineficiencia en sistema de frenos 1/15/2022 Frenos MTC - Taller Central 1/15/2022
117 22-01 LowBoy 3 Ejes TOKYU TLE303L-8M Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Ineficiencia en sistema de frenos 1/10/2022 Frenos MTC - Taller Central 1/10/2022
116 11-01 Cargador Frontal CATERPILLAR 938G Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Desgaste de punta de cucharon 1/13/2022 Chasis MTC - Taller Central | 1/28/2022
116 11-01 Cargador Frontal CATERPILLAR 938G Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en sistema de i 1/13/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central 1/28/2022
116 11-01 Cargador Frontal CATERPILLAR 938G Sin Operario TALLER CENTRAL Activo i ion en tanque de il 1/13/2022 Carroceria MTC - Taller Central 1/28/2022
115 12-06 CATERPILLAR 416E Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fuga de aceite de i i 1/11/2022 i i MTC - Taller Central 1/11/2022
114 02-33 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en rotula de escape 1/6/2022 Carroceria MTC - Taller Central 1/16/2022
114 02-33 Camion INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fuga en sistema de aire 1/6/2022 i6 MTC - Taller Central 1/16/2022
113 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fuga en diferencial 1/12/2022 Direccion MTC - Taller Central 1/28/2022
113 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo il i6n en sistema de direcciéon 1/12/2022 Direccion MTC - Taller Central 1/28/2022
112 02-26 Camion Volquete UD TRUCKS QUON Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Borne de bateria en mal estado 1/13/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central 1/17/2022
112 02-26 Camion Volquete UD TRUCKS QUON Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en fricciones 1/13/2022 Frenos MTC - Taller Central 1/17/2022
111 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en sistema de frenos 1/13/2022 Frenos MTC - Taller Central

111 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Rotura de escape 1/13/2022 Carroceria MTC - Taller Central

111 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Rotura de soporte de base de cabina 1/13/2022 Carroceria MTC - Taller Central

111 02-42 Camion U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Rotura en 1/13/2022 Carroceria MTC - Taller Central

110 02-25 Camion UD TRUCKS QUON Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en el sistema de ali i6n de il 1/12/2022 Motor MTC - Taller Central 1/26/2022
110 02-25 Camion Volquete UD TRUCKS QUON Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en sistema de luces de frenos 1/12/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central 1/26/2022
110 02-25 Camion UD TRUCKS QUON Sin Operario TALLER CENTRAL Activo i ia en sistema de frenos 1/12/2022 Frenos MTC - Taller Central 1/26/2022
109 22-08 Gondola MONTONE AD24485448 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fuga de aceite en botella hi i 1/5/2022 i i MTC - Taller Central 1/28/2022
108 22-03 Low Boy 3 Ejes WITZCO CHALLENGER RG50 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en frenos 9/20/2021 Frenos MTC - Taller Central 1/14/2022
108 22-03 Low Boy 3 Ejes WITZCO CHALLENGER RG50 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en i 9/20/2021 i MTC - Taller Central 1/14/2022
107 16-01 i SAKAI PM550S Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Falla en sistema de i 1/5/2022 Sistema eléctrico MTC - Taller Central 1/6/2022
106 06-07 Camion Cabezal KENWORTH T600 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Dificultad de acople de bomba hi i 1/8/2022 i i MTC - Taller Central 1/21/2022
106 06-07 Camion Cabezal KENWORTH T600 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Flojedad en palanta de cambio 1/8/2022 LL isio MTC - Taller Central 1/21/2022
106 06-07 Camion Cabezal KENWORTH T600 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fuga de aceite en patente trasera 1/8/2022 i6 MTC - Taller Central 1/21/2022
106 06-07 Camion Cabezal KENWORTH T600 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Fuga de aceite en isi 1/8/2022 LL isio MTC - Taller Central 1/21/2022
105 12-06 CATERPILLAR 416E Sin Operario TALLER CENTRAL Activo Desgaste en puntas de cuchar 1/5/2022 Chasis MTC - Taller Central 1/6/2022
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105 12-06 CATERPILLAR 416E n Operar TALLER CENTRAL Perdida de potencia al acelerar 1/5/2022 Motor MTC - Taller Central | 1/6/2022
104 13-10 i SAKAL SV520FD Sin Operario TALLER CENTRAL Activo_|Fallo en direccién 1/5/2022 Direccion MTC - Taller Central | 2/5/2022
103 1313 CATERPILLAR Cs533E Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo |Timon duro 11/18/2021 __|Direccion MTC - Taller Central | 1/5/2022
Camion Cist d
102 03-01 a'“'““A:u:"'“ © HINO G sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Falla en compresor de aire 1/5/2022 suspension MTC - Taller Central | 1/12/2022
102 03-01 cam'“"Ag::"'as de HINO FG Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Falla en sistema de fenos 1/5/2022 Frenos MTC - Taller Central | 1/12/2022
102 03-01 camm"::::mas de HINO FG Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Fuga en tanque de combustile 1/5/2022 Motor MTC - Taller Central | 1/12/2022
101 0237 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo__|Falla en sistema de 1/5/2022 Direccion MTC - Taller Central | 1/7/2022
100 02-30 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo _|Base de loderas traseras pandas 1/6/2022 Accesorios MTC - Taller Central _| 1/21/2022
100 02-30 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL Fuga de aceite en el i 1/6/2022 i i MTC - Taller Central 1/21/2022
100 02-30 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400-6X4 n Operario TALLER CENTRAL Fuga en 1/6/2022 i6 MTC - Taller Central | 1/21/2022
99 02-40 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo |Falla en sistema de tracera 12/17/2021 i) MTC - Taller Central 1/12/2022
o8 0228 Camion Volquete MACK cv713 Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo |Fuga de aceite en Ia barra de la isi 12/13/2021 |7 isi MTC - Taller Central _| 1/11/2022
MINI
VIBROCOMPACTAD . N . .
o7 2 A DOBLE RODO SAKAL 1122142 Sin Operario TALLER CENTRAL Cambio de aceite de motor 3/7/2022 Motor MTP - 75-008-2022 | 3/7/2022
TRIPULADO
MINI
VIBROCOMPACTAD . N . e hideauli
97 2 ORA DOBLE RODO SAKAI 1122142 Sin Operario TALLER CENTRAL Act Cambio de aceite hidraulico 3/7/2022 MTP - 75-008-2022 3/7/2022
TRIPULADO
97 15-08 ini BOB CAT s570 Sin Operario Tipitapa Activo_|Cambio de Ia banda de isi 2/9/2022 T isi MTC - TALLER CENTRAL | 3/9/2022
MINI
97 2 VIBROCOMPACTAD SAKAI 1122142 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Reparacién de sistema de clutch 3/7/2022 Transmision MTP - 75-008-2022 | 3/7/2022
ORA DOBLE RODO
TRIPULADO
MINT
VIBROCOMPACTAD
97 2 ORAODCgBI.E Rgno SAKAI 1122142 Sin Operario TALLER CENTRAL Act Reparacién de soldadura de palanca de mandos 3/7/2022 Accesorios MTP - 75-008-2022 3/7/2022
TRIPULADO
96 15-10 ini CASE SR2008B Sin Operario Inactivo _[Fuga de aceite en acople del fresador 3/8/2022 Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 3/8/2022
95 15-09 ini CASE SR2008 n Operario Cambio de i del fresador 3/8/2022 idrauli MTC - TALLER CENTRAL | 3/9/2022
95 15-09 ini CASE SR2008 Sin Operario Tipitapa Activo__|Se elimino fuga de aceite en i del fresador 3/8/2022 Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 3/9/2022
9a 03-01 camm"::::mas de HINO FG Sin Operario TALLER CENTRAL Activo  |Falla en el sistema de aspersion de agua 3/10/2022 Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 3/11/2022
93 02-36 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600 Sin Operario TALLER CENTRAL Act Cambio de tapa de cilindro de bomba hidraulica del 3/10/2022 raul MTC - TALLER CENTRAL | 3/10/2022
levante del volquete
92 0225 Camion Volquete UD TRUCKS Quon Sin Operario TALLER CENTRAL Activo_|Falla en el sistema de i i6 3/8/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL
91 0237 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R n Operario TALLER CENTRAL Activo__|Falla en el sistema de enfriamiento del motor 3/8/2022 Sistema electrico | MTC - TALLER CENTRAL | 4/22/2022
o1 0237 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Activo i6n de seis llantas nuevas 3/8/2022 Accesorios MTC - TALLER CENTRAL
20 0231 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo_|Falla en el sistema de. 3/9/2022 Sistema eléctrico | MTC- TALLER CENTRAL | 3/9/2022
MINI
VIBROCOMPACTAD Cambio de manguera hidraulica de la bomba
89 2 A DOBLE RODO SAKAL 1122142 Sin Operario TALLER CENTRAL Activo | o e 3/1/2022 Hidraulico MTC - TALLER CENTRAL | 3/1/2022
TRIPULADO
MINT
VIBROCOMPACTAD . . . ) .
88 2 oA DOBLE RODO SAKAL 1122142 sin Operario TALLER CENTRAL Cambio de filtro de aire 2/28/2022  |Motor MTC - TALLER CENTRAL | 2/28/2022
TRIPULADO
MINI
88 2 VIBROCOMPACTAD SAKAL 1122142 Sin Operario TALLER CENTRAL Falla en el sistema de encendido 2/28/2022  [Sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 2/28/2022
ORA DOBLE RODO
TRIPULADO
87 16-01 i SAKAI PM550S Sin Operario Cambio de filtro de aire 3/2/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 3/2/2022
86 12-05 voLvo BL6O Sin Operario Las Cambio de i 3/1/2022 idrauli MTC - TALLER CENTRAL | 3/1/2022
8s 12:06 | Retroexcavadora CATERPILLAR a16€ Sin Operario Masachapa aaptacion de cuchillas de cucharon grande frontal 2/28/2022  |Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 2/28/2022
84 1313 i CATERPILLAR Css33E Sin Operario Corto circuito en el sistema de 3/2/2022 Sistema electrico | MTC - TALLER CENTRAL |_3/2/2022
83 02-35 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600 Sin Operario TALLER CENTRAL Cambio de correa del motor 3/4/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 3/4/2022
82 0226 Camion Volquete UD TRUCKS QuoN Sin Operario TALLER CENTRAL Limpieza del tanque de con filtercart 3/3/2022 Accesorios MTC - TALLER CENTRAL
82 02-26 Camion Volquete UD TRUCKS Quon Sin Operario TALLER CENTRAL i6n de luces traseras 3/3/2022 Sistema electrico | MTC - TALLER CENTRAL
81 02-25 Camion Volquete UD TRUCKS Quon n Operario TALLER CENTRAL Limpieza de tuberias de ali i6n de i 3/2/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL |_3/4/2022
81 0225 Camion Volquete UD TRUCKS Quon Sin Operario TALLER CENTRAL Limpieza del tanque de i 3/2/2022 Accesorios MTC - TALLER CENTRAL |_3/4/2022
80 02-11 Camion Volquete MACK RD690ST Sin Operario TALLER CENTRAL Fuga de aceite en patente trasera derecha 3/2/2022 eccion MTC - TALLER CENTRAL | 3/12/2022
79 0234 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600 Sin Operario Activo_|Falla en el sistema de i 2/28/2022__|sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 3/5/2022
79 02-34 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600 Sin Operario Masachapa Activo il?:e: material entre la tina y la tapa de la tina del 2/28/2022 Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 3/5/2022
78 0227 Camion Volquete MACK RD688S Sin Operario Corrales Verdes Activo_|Cambio de de chamber 2/28/2022 __|Motor MTC - TALLER CENTRAL | 2/28/2022
78 02-27 Camion Volquete MACK RD688S n Operario Corrales Verdes Activo__|Relleno de nivel de Hidrauli 2/28/2022 idrauli MTC - TALLER CENTRAL | 2/28/2022
78 0227 Camion Volquete MACK RD688S Sin Operario Corrales Verdes Activo i6n del sistema de frenos 2/28/2022__|Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 2/28/2022
77 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario Masachapa Activo ‘slzll‘:i:;m'"a en la parte tracera de la tina del 2/28/2022 Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 2/28/2022
76 15-09 ini CASE SR2008 Sin Operario Corrales Verdes Inactivo _|Falla en el sistema de ali i6n del 2/25/2022 __|Motor MTC - TALLER CENTRAL | 2/23/2022
75 22-03 Low Boy 3 Ejes WITZCO CHALLENGER RG50 Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo de! en el eje trasero 2/25/2022 MTC- TALLER CENTRAL |_3/4/2022
74 05-06 | Camion FORD LNT8000 Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo _|Falla en el sistema de i 2/25/2022__|sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 2/25/2022
73 12-06 CATERPILLAR a16€ Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo _|Falla en el sistema de corte de Material 2/22/2022__|Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 2/22/2022
72 02-34 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600 Sin Operario LA SOLERA Inactive |F/iMinar fuga de aire en manguera selectora de 2/24/2022 Transm MTC - 75-008-2022 | 2/24/2022
71 0236 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600 Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo_|Chequeo de niveles de aceite del dif i 2/24/2022__|Motor MTC - TALLER CENTRAL | 2/24/2022
71 0236 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600 sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo  |Limpieza del sistema de alimentaci6n del combustible 2/24/2022  |Motor MTC - TALLER CENTRAL | 2/24/2022
70 0222 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo_|Chequeo de niveles de aceite de Ia isic 2/25/2022 [T isio MTC - TALLER CENTRAL | 2/25/2022
70 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL Inactivo | Reforzar base de abrazadera de la tapa trasera de la 2/25/2022 Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 2/25/2022

tina del Volquete
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a
69 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 370 64R TALLER CENTRAL Resocar de patente trasera 2/22/2022 __|Direccion MTC - TALLER CENTRAL | 2/22/2022
68 Camion Cabezal KENWORTH T800 TALLER CENTRAL B Ruido en tubo de escape 2/11/2022 otor MTC - TALLER CENTRAL |_15/2/202
67 Finisher INGERSOLL RAND PF3172 TALLER CENTRAL - Falla en sistema electrico 2/15/2022 __[sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 2/17/2022
66 Motoniveladora CATERPILLAR 1a0m TALLER CENTRAL - Falla en sistema del articulado 2/1/2022 idrauli MTC - TALLER CENTRAL | 2/15/2022
65 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600-6xa TALLER CENTRAL - i6n trasera 12/9/2021 i MTC - TALLER CENTRAL | 2/18/2022
64 Camion Cabezal T800 TALLER CENTRAL - traceras 1/26/2022 Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 2/4/2022
63 i SAKAIL PMvS50S TALLER CENTRAL - Fuga de aceite en Ia botella hi de 1a direccion 1/2a/2022 idrauli MTC- TALLER CENTRAL | 2/5/2022
62 Finisher L RAND PF3172 TALLER CENTRAL B Falla de sistema electrico 1/24/2022 __[sistema eléctrico | MTC- TALLER CENTRAL | 2/1/2022
61 Motoniveladora CATERPILLAR 1a0H Operario TALLER CENTRAL B Perdida de presion hidraulica en cilindro 2/1/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 2/6/2022
60 i CATERPILLAR 12K Operario TALLER CENTRAL - Falla en sistema de luces 1/17/2022  [Sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 2/6/2022
D) i CATERPILLAR cssa3E Operario TALLER CENTRAL - Falla en sistema de 1/13/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 2/1/2022
59 i CATERPILLAR CS533E Operario TALLER CENTRAL - Falla en sistema de luces 1/13/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 2/1/2022
59 i CATERPILLAR cssa3e Operario TALLER CENTRAL B Flojedad en la base del soporte del rodo 1/13/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 2/1/2022
59 a CATERPILLAR cssa3ae Operario TALLER CENTRAL B Fuga de aceite en orbitrol 1/13/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 2/1/2022
59 i CATERPILLAR css33E Operario TALLER CENTRAL - Ruido en tubo de escape 1/13/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 2/1/2022
ss e e e HINO e Sin Operario TALLER CENTRAL - Fuga de ible en tanque de i 2/2/2022 carroceria MTC - TALLER CENTRAL | 2/2/2022
57 Camion Volquete INTERNATIONAL 40¢ Operario TALLER CENTRAL - Falla en sistema de i6n traseray 1/10/2022 i6 MTC - TALLER CENTRAL | 2/4/2022
s6 Camion Volauete MACK RD690ST Operario TALLER CENTRAL B i6n del tubo de escape 2/3/2022 Motor MTC- TALLER CENTRAL | 2/4/2022
56 Camion Volauete MACK RD690ST Sin Operario TALLER CENTRAL B adores de puertas 2/3/2022 Carroceria MTC - TALLER CENTRAL | 2/4/2022
55 Low Boy 3 Ejes WITZCO CHALLENGER G5! Sin Operario TALLER CENTRAL - Cambio del arnes del sistema electrico de frenos 10/25/2021  [Sistema elictrico | MTC - TALLER CENTRAL | 4/22/2022
55 Low Boy 3 Ejes WITZCO CHALLENGER RG50 Operario TALLER CENTRAL - Fuga de aceite en botella hidraulica 10/29/2021 idrauli MTC - TALLER CENTRAL | 4/22/2022
S5 Low Boy 3 Ejes WITZCO CHALLENGER RG50 Operario TALLER CENTRAL - ion de sistema de i 10/29/2021 i MITC - TALLER CENTRAL | 4/22/2022
sa Barredora TERRAMITE Tssas Sin Operario TALLER CENTRAL - [Fuga de aceite en control hidraulico y bomba 12/20/2021 20/12/2021 MTC - TALLER CENTRAL | 6/2/2022
53 06-02 camion cabezal INTERNATIONAL 9100 Sin Operario TALLER CENTRAL - Cambio cruz cardanica, yude y soporte de la caja de 1/10/2021 MTC - TALLER CENTRAL | 4/29/2022
53 06-02 Camion Cabezal INTERNATIONAL 9100 Sin Operario TALLER CENTRAL - Eliminar dalla en sistema de alimentacion de 1/10/2021 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 4/29/2022
53 06-02 camicn cabezal INTERNATIONAL 5100 Sin Operario TALLER CENTRAL B ion del sistema electrico de luces. 1/10/2021 __[sistema elct MTC - TALLER CENTRAL | 4/25/2022
52 os-08 T e CATERPILLAR peK Sin Operario Activo  |Fuga en mangera hidraulica 12/15/2021  |Hidraulico MTC - Taller Central | 1/25/2022
sz o0s-08 T"::’J;’:'E CATERPILLAR DeK Sin Operario Activo  |Sistema de rodaje descarrilado 12/15/2021  |Direccion MTC- Taller Central | 1/25/2022
51 11-05 Cargador Frontal KOMATSU WA-180 Sin Operario TALLER CENTRAL - del sistema ico de frenos 10/12/2021 __|Frenos MITC - TALLER CENTRAL

s0 10-09 Motoniveladora CATERPILLAR 1a0m Sin Operario TALLER CENTRAL - Revislén de tandys traseros (Falla en el sist. Del 2/17/2022  |chasis MTC - TALLER CENTRAL | 4/1/2022
as 15-02 BOB CAT s18s Sin Operario TALLER CENTRAL - 1272072021 20/12/2021 MTC - TALLER CENTRAL

a8 15-02 i BOB CAT siss o TALLER CENTRAL - de patente 12/20/2021 22/11/2021 | Motor MTC - TALLER CENTRAL

a7 22-04 Low boy WITZCO CHALLENGER RGSS TALLER CENTRAL - v i idraul 8/2, idrauli MTC - TALLER CENTRAL | 9/2/2022
26 22-03 Low Boy 3 Ejes WITZCO CHALLENGER RG50 TALLER CENTRAL - v i idrauli 2/8/2022 Frenos MTC - TALLER CENTRAL |13/02/2022
as 22-02 OGERS N/R TALLER CENTRAL B Revisar patente trasera 2/a/2022 idrauli MTC - TALLER CENTRAL | 5/21/2022
aa 22-07 WITZCO CHALLENGER Re-35 TALLER CENTRAL B Revisar maso de resorte de suspesion trasera 1/10/2022 MTC - TALLER CENTRAL

a3 21-01 FREIGHLINER L8O TALLER CENTRAL - Fallo sistema de ali ion de i 1/9/2020 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 5/18/2022
az 07-02 STERLING LTe513 TALLER CENTRAL - ision sistema de frenos 12/1/2021 __[Frenos MTC - TALLER CENTRAL

a1 06-08 800 TALLER CENTRAL - i ilenciador de escabe 11/2/2022 __[Sistema eléctrico | MTC- TALLER CENTRAL

a0 06-08 Cabezal KENWORTH T800 TALLER CENTRAL B Cambio de cruz i 10/1/2022 isio MTC - TALLER CENTRAL

20 06-08 Cabezal KENWORTH T800 TALLER CENTRAL B Falla en sistema de i 10/1/2022__ |Motor MTC - TALLER CENTRAL

a0 06-08 Cabezal KENWORTH T800 TALLER CENTRAL B del sistema de lices 10/1/2022 __[sistema elctrico | MTC - TALLER CENTRAL

a0 06-08 Cabezal KENWORTH T800 TALLER CENTRAL - Soporte de caja de cambio 10/1/2022 | st MTC - TALLER CENTRAL

39 06-07 Cabezal T T600 Sin Operario TALLER CENTRAL - e e i ion v ion de 2/7/2022 idrauli MTC - TALLER CENTRAL | 2/12/2022
38 06-06 Cabezal KENWORTH Ts00 sin Operario TALLER CENTRAL - vtiog © v de tubo de 8/2/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 12/2/2022
37 06-05 Cabezal MACK creia Operario TALLER CENTRAL B rediador 11/16/2021 otor MTC - TALLER CENTRAL | 3/12/2022
37 06-05 MACK cHe13 Operario TALLER CENTRAL - Chequeo de bateria 11/16/2021 _[Sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 3/12/2022
37 06-05 MACK cHe13 Operario TALLER CENTRAL - ision de bomba de ] 11/16/2021  |Motor MTC - TALLER CENTRAL | 3/12/2022
37 06-05 MACK cHe13 Operario TALLER CENTRAL - 11/16/2021 __|Sistema cléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 3/12/2022
36 05-05 INTERNATIONAL 4700 Operario TALLER CENTRAL - ion de il 11/6/2020 Motor MTC - TALLER CENTRAL

as 05-03 MACK Mvazz Operario TALLER CENTRAL B en general 10/8/ idrauli MTC - TALLER CENTRAL

as 05-03 MACK Mvazz Operario TALLER CENTRAL B 10/8/2018 __[sistema eléctrico | MTC- TALLER CENTRAL

as 05-03 MACK Mvazz Operario TALLER CENTRAL B Revision de compresor del motor 10/8/2018 __|Motor MTC - TALLER CENTRAL

35 05-03 MACK Mvaz2 Operario TALLER CENTRAL - revision pivotes de llantas 10/8/2018 MTC - TALLER CENTRAL

3s 05-03 MACK Mvazz Opera TALLER CENTRAL - ision sistema de frebos 10/8/2018 _[Frenos MTC - TALLER CENTRAL

34 07-03 MITSUBISHI FT Operario TALLER CENTRAL - Cambio en tanque de 2/8/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 5/21/2022
Y 07-03 MITSUBISHI T Operario TALLER CENTRAL B Fallo en sistema de ali ion de i 2/8/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 5/21/2022
a3 25-01 Finisher INGERSOLL RAND PF3172 Sin Operario TALLER CENTRAL - Carmbio de jnea de los controles de mando hacia la 15/2/2021 Sistema elactrico | MTC - TALLER CENTRAL | 17/2/2022
33 35-01 sher INGERSOLL RAND Pr3i73 TALLER CENTRAL - Chequeo electrico 371572023 15/2/2022  [Sistema elctrico | MITC - TALLER CENTRAL | 11/3/2023
EE} 25-01 sher L RAND PF3172 TALLER CENTRAL - Falla en sistema hidrauli 7/1/2022 idrauli MITC - TALLER CENTRAL | 11/2/2022
EE} 25-01 sher L RAND PF3172 TALLER CENTRAL B Sistema de apertura y cierre de barra trasera 2/15/2022 15/2/2022 __[sistema eléctrico | MTC- TALLER CENTRAL | 17/2/2022
32 0a-01 terna Asfaltica INTERNATIONAL 70 o TALLER CENTRAL B Motor no enci 2/25/2019 25/02/2019 MTC - TALLER CENTRAL

31 08-05 Tractor sobre CATERPILLAR D6T-XL Sin Operario TALLER CENTRAL B allo en el sistema de del asiento 11/5/2021 MTC - TALLER CENTRAL | 2/26/2022
30 08-07 Tractor sobre CATERPILLAR beT Sin Operario TALLER CENTRAL B de isi 12/20/2021 20/12/2021 isio MTC - TALLER CENTRAL | 4/23/2022
30 08-07 Tractor sobre CATERPILLAR beT Sin Operario TALLER CENTRAL - del tanque 12/20/2021 20/12/2021 idrauli MTC - TALLER CENTRAL | 4/23/2022
30 08-07 Tractor sobre CATERPILLAR DeT Sin Operario TALLER CENTRAL B del cilinfro 12/20/2021 20/12/2021 MTC - TALLER CENTRAL | 4/23/2022
30 08-07 Tractor sobre CATERPILLAR beT Sin Operario TALLER CENTRAL B Revisar sistema de aire 12/20/2021 20/12/2021 __[Sistema eléctrico | MTC- TALLER CENTRAL

30 08-07 Tractor sobre CATERPILLAR D6T Sin Operario TALLER CENTRAL - del tamboe de escape 12/20/2021 20/12/2021 i i MTC - TALLER CENTRAL | 4/23/2022

Cambio de rodoje en general. Cambio de rodos,
20 09-07 Excavadora CATERPILLAR 324DL Sin Operario TALLER CENTRAL - cos, ruedas tensoras, sproker, pantalla monitor, 1/17/2022 17/1/2022  |Accesorios MTC - TALLER CENTRAL
ici ion de balde,

25 09-07 CATERPILLAR 32aDL Operario TALLER CENTRAL - Cambo del respi de aceite 1/17/2022 17/1/2022 idrauli MTC - TALLER CENTRAL

29 09-07 CATERPILLAR 32apL Operario TALLER CENTRAL B de filtro de piloto de sistema hidrauli 1/17/2022 17/1/2022 idrauli MTC - TALLER CENTRAL

28 11-01 Cargador Frontal CATERPILLAR s3sa Operario TALLER CENTRAL - Cambio de manguera hidraulica de direccion 12/2/2022 MTC - TALLER CENTRAL

28 1101 | cargador Frontal caTerPILLAR 0380 sin Operario | TALLER CENTRAL . |Imstalacion de ston. Foco v slarma de retroceso. 12/2/2022 | Accesorios MTC- TALLER CENTRAL

28 11-01 Cargador Frontal CATERPILLAR s3sG TALLER CENTRAL - i 12/2/2022 __|Frenos MITC - TALLER CENTRAL

28 11-01 Cargador Frontal CATERPILLAR FETTS o TALLER CENTRAL B o de luces 12/2/2022 __[sistema eléct MTC - TALLER CENTRAL

27 11-03 Cargador Frontal case W20E Operario TALLER CENTRAL B 11/22/2021 22/11/2021 or MTC - TALLER CENTRAL | 3/25/2022
27 11-03 Cargador Frontal Asi W20E Operario TALLER CENTRAL - 11/22/2021 22/11/2021 MTC - TALLER CENTRAL | 3/29/2022
25 30-10 Motoniveladora CATERPILLAR 1a0m o TALLER CENTRAL - del sistema de articulado 1/2/2022 idrauli MTC - TALLER CENTRAL |15/02/2022
24 12-07 CATERPILLAR a16E TALLER CENTRAL - i 12/1/2021 __[Frenos MITC - TALLER CENTRAL | 3/26/2022
23 12-05 oLV BL60 TALLER CENTRAL - 10/28/2021 28/10/21 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 2/23/2022
23 12-05 voLvo BL6O TALLER CENTRAL B 10/28/2021 28/10/21 idrauli MTC - TALLER CENTRAL | 2/23/2022
23 12-05 voLvo BL6O Operario TALLER CENTRAL B Cambio de puntas del o valde 10/28/2021 28/10/21 Chasis MTC - TALLER CENTRAL | 2/23/2022
23 12-05 Retroexcavadora voLvo BL6O Operario TALLER CENTRAL B Sistema de aceleracion con problemas 10/28/2021 28/10/21 Direccion MTC - TALLER CENTRAL | 2/23/2022
22 1305 [ Vibrocompactadora INGERSOLL RAND SD70DTF Operario TALLER CENTRAL B Revision general del equipo 2/1/2022 Sistema eléctrico | MTP - TALLER CENTRAL | 6/11/2022
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Fecha de Aviso a

Fecha de S

Fecha de

No Codigo Tipo de Equipo Marca Modelo Operador Ubicacién Estado Reparaciones Solicitadas Mag 2 Taller Tipo de Falla Tipo de Mantenimiento
Revision del alt: dos (fall | siste d
21 13-08 Vibrocompactadora HAMM 3414 Sin Operario TALLER CENTRAL - eVISI0l:| el alternados (falla en el sistema de 2/1/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL
Revi de la t itura del motor (fall
20 1306 | Vibrocompactadora|  INGERSOLL RAND SD100D Sin Operario TALLER CENTRAL oo e G motor (falla 6/19/2021 19/6/2021  |Motor MTC - TALLER CENTRAL
19 13-09 V'br;;?;p:::’:om SAKAI SW850 Sin Operario TALLER CENTRAL - Motor inestable 4/8/2019 Motor MTC - TALLER CENTRAL
Camion Cistt d
18 0306 |oM" A:u:"'as € HINO GDLIUA Sin Operario TALLER CENTRAL - |cambio de 2 llantas delanteras 2/7/2022  |Accesorios MTC - TALLER CENTRAL | 2/25/2022
Camion Cists d
18 0306 |2™O" A:u:"'as € HINO GD1IUA Sin Operario TALLER CENTRAL - Instalarcio de baterias nuevas 2/7/2022  |sistema electrico | MTC - TALLER CENTRAL | 2/25/2022
Camion Cists d
18 0306 |2™O" A:u:'"as € HINO GD1IUA Sin Operario TALLER CENTRAL - Verificar tubo de aspersion de agua trasero 2/7/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 2/25/2022
Camion Cisternas de . N .
17 03-05 Agua INTERNATIONAL 4700 Sin Operario TALLER CENTRAL - Cambio de tensor de banda de motor 7/13/2021 13/7/2021 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 4/21/2022
Camion Cists d
17 0305 |@mion A:u:"'as e INTERNATIONAL 4700 Sin Operario TALLER CENTRAL - Revisar sistema de luces 7/13/2021 13/7/2021  |Sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 4/21/2022
Camion Cisternas de " N N " "
17 03-05 Agua INTERNATIONAL 4700 Sin Operario TALLER CENTRAL - rReparacion de soldadura de taque de agua 7/13/2021 13/7/2021 Hidraulico MTC - TALLER CENTRAL | 4/21/2022
Camion Cisternas de " N N N N
17 03-05 Agua INTERNATIONAL 4700 Sin Operario TALLER CENTRAL - Soldar base de bomba de succion de agua 7/13/2021 13/7/2021 Hidraulico MTC - TALLER CENTRAL | 4/21/2022
16 02-37 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - Falla sistema de de motor 2/11/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 3/4/2022
15 02-43 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - cambio de fricci y usadas 7/2/2022 Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 10/2/2022
15 02-43 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - Figa de aire en valvula de descarga de aire 7/2/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 10/2/2022
15 02-43 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - eparacion de traseros 7/2/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 10/2/2022
14 02-43 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - cambio de fricci y usadas 7/2/2022 6 MTC - TALLER CENTRAL | 10/2/2022
14 02-43 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - Figa de aire en valvula de descarga de aire 7/2/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 10/2/2022
14 02-43 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - eparacion de 0s traseros 7/2/2022 6 MTC - TALLER CENTRAL | 10/2/2022
13 02-25 Camion Volquete UD TRUCKS QUON Sin Operario TALLER CENTRAL - Falla en el sistema de enfriamiento del motor 8/2/2022 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 11/2/2022
12 02-13 Camion Volquete FORD F800 Sin Operario TALLER CENTRAL - Cambio de baterias 8/2/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 8/2/2022
12 02-13 Camion Volquete FORD F800 Sin Operario TALLER CENTRAL - Cambio de dos borne de baterias 8/2/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 8/2/2022
12 02-13 Camion Volquete FORD F800 Sin Operario TALLER CENTRAL - en sistema de 8/2/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 8/2/2022
11 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - Cambio de balineras de patente lado izq 1/2/2021 i MTC - TALLER CENTRAL | 9/2/2022
11 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - Cambio de de parte 1/2/2021 Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 9/2/2022
ificacion d d d tent
1 0242 | Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - € € @ patente 1/2/2021  |Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 9/2/2022
11 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - de frenos 1/2/2021 Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 9/2/2022
11 02-42 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - de friccil 1/2/2021 Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 9/2/2022
10 02-38 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - Falla en el sistema de direccion 2/1/2022 Ti isio MTC - TALLER CENTRAL
9 02-33 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL - Cambio de valcula de dreno del chimbo de aire 8/2/2022 i i MTC - TALLER CENTRAL | 9/2/2022
9 02-33 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL - Chequeo sistema 8/2/2022 MTC - TALLER CENTRAL | 9/2/2022
Chy del sist hi lico del le del
9 0233 | Camion Volquete INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL - equep del sistema hisraulico del acuple del 8/2/2022  |Hidraulico MTC - TALLER CENTRAL | 9/2/2022
q
9 02-33 Camion Volquete INTERNATIONAL 7400-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL - Revision del sistema de luces del tablero 8/2/2022 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 9/2/2022
8 02-39 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - Desgaste de clucht 12/9/2021 T isio MTC - TALLER CENTRAL | 6/28/2022
7 02-06 Camion Volquete MACK DM6 Sin Operario TALLER CENTRAL - Cambio de chamber trasero 1/31/2022 31/01/2022 Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 8/2/2022
7 02-06 Camion Volquete MACK DM6 Sin Operario TALLER CENTRAL - Fuga de aire 1/31/2022 31/01/2022 Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 8/2/2022
7 02-06 Camion Volquete MACK DM6 Sin Operario TALLER CENTRAL - i oerenos 1/31/2022 31/01/2022  |Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 8/2/2022
6 02-41 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - Ranch 1/13/2022 1/13/22 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL | 4/22/2022
6 02-41 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - Rotura de base de soporte de cabina 1/13/2022 1/13/22 i6 MTC - TALLER CENTRAL | 4/22/2022
6 02-41 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - Ruido en traseros 1/13/2022 1/13/22 i6 MTC - TALLER CENTRAL | 4/22/2022
6 02-41 Camion Volquete U/D TRUCK QUESTER CWE 330 64R Sin Operario TALLER CENTRAL - Rutura de manga flexible de escape 1/13/2022 1/13/22 Chasis MTC - TALLER CENTRAL | 4/22/2022
5 02-23 Camion Volquete FORD L8000 Sin Operario TALLER CENTRAL - de bomba electrica de 12/17/21 17/12/2021 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 2/7/2022
5 02-23 Camion Volquete FORD L8000 Sin Operario TALLER CENTRAL - en el sistema de luces 12/17/21 17/12/2021 Sistema eléctrico | MTC - TALLER CENTRAL | 2/7/2022
4 02-29 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL - Cambio de bushing 12/9/2021 i6 MTC - TALLER CENTRAL | 2/18/2022
Cambio d rte del d rts rt
a 0229 | Camion Volquete INTERNATIONAL 7600-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL . t:s"e: d:r::::) e del maso de resorte (resorte 12/9/2021  |Suspensién MTC - TALLER CENTRAL |18/02/2022
4 02-29 Camion Volquete INTERNATIONAL 7600-6X4 Sin Operario TALLER CENTRAL - Fuga de aceite 12/9/2021 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 2/18/2022
3 02-20 Camion Volquete MACK DR690S Sin Operario TALLER CENTRAL - Chasis doblado 12/15/21 15/12/2021 Chasis MTC - TALLER CENTRAL -
2 02-03 Camion Volquete HINO FM - TALLER CENTRAL - Cambio de servoclucht 11/22/21 22/11/2021 Ti isil MTC - TALLER CENTRAL | 4/1/2022
2 02-03 Camion Volquete HINO FM - TALLER CENTRAL - Falla sistema de frenos 11/22/21 22/11/2021 Frenos MTC - TALLER CENTRAL | 4/1/2022
2 02-03 Camion Volquete HINO FM - TALLER CENTRAL - Fralla sistema de del motor 11/22/21 22/11/2021 Motor MTC - TALLER CENTRAL | 4/1/2022
1 02-24 Camion Volquete FREIGHLINER FDL120SD Sin Operario TALLER CENTRAL - egulacion de clucht 3/2/2021 3/2/2021 Ti isio MTC - TALLER CENTRAL -
1 02-24 Camion Volquete FREIGHLINER FDL120SD Sin Operario TALLER CENTRAL - Revisar bolsa de aire 3/2/2021 3/2/2021 Sistema eléctrico MTC - TALLER CENTRAL -
1 02-24 Camion Volquete FREIGHLINER FDL120SD Sin Operario TALLER CENTRAL - Revisar bomba de direccion 3/2/2021 3/2/2021 Direccidon MTC - TALLER CENTRAL -
1 02-24 Camion Volquete FREIGHLINER FDL120SD Sin Operario TALLER CENTRAL - Revisar caja de cambio fuga aceite 3/2/2021 3/2/2021 AL isio MTC - TALLER CENTRAL -
1 02-24 Camion Volquete FREIGHLINER FDL120SD Sin Operario TALLER CENTRAL - Revision de barra 3/2/2021 3/2/2021 i6 MTC - TALLER CENTRAL -
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Anexo 3. Lista de cantidad de fallas e ingresos por tipo de equipo (enero 2022 —

junio 2022)

Tipo de Equipo

Gondola

Low Boy 2 Ejes

Camion Cabezal

06-05
06-06
06-07
06-08

Camion Cisternas de Agua

03-01
03-02
03-05

Cami6n Grua

Camion Plataforma

Camién Taller

05-01
05-06
19-01

Camion Volquete
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Camioneta

01-06
01-29
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M15-077
M150-856
M151-579
M167-476
M185-709
M185-755
M198-644
M201-868
M220-310
M293-084
M319-036
M326-703
M326-705
M327-007
M327-932
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Cantidad de
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Tipo de Equipo

Cargador Frontal

Cisterna Asfaltica
Cisterna para Combustible

Compactadora Neumatica
Excavadora

Finisher

Lowboy

LowBoy 3 Ejes

8
Maquina Rayadora r

Mini Vibrocompatadora

Minicargador

Motoniveladora

Reciclador

Retroexcavadora

Tractor sobre Orugas

Vibrocompactadora

Total general

11-06
04-02
23-01
14-02
09-07

22-01

22-02

22-03

5612

5613
2

ingresadas por equipo
9

R PNP®®
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Cantidad de Ingresos por

equipo
4
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