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1. OBJETIVOS 

 

1.1 Objetivo general 

 

Apoyar al departamento de mantenimiento en actividades de control y seguimiento 

a las reparaciones de equipos menores (plantas eléctricas menores a 50 KV, 

motobombas, motosoldadores, compresores, mezcladores) y equipos mayores 

(maquinaria amarilla). 

 

1.2 Objetivos específicos 

 

• Supervisar reparaciones eléctricas en equipos menores y equipos mayores. 

• Apoyar en la calibración de instrumentos de medición. 

• Supervisar procesos de pintura y soldadura en equipos menores y equipos 

mayores. 
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2. INTRODUCCIÓN 

 

2.1 Descripción de la empresa 

 

Ismocol S.A. es una compañía Colombiana del sector privado y capital nacional, 

constituida como sociedad anónima; desde 1989 ofrecen un completo portafolio de 

servicios para la Industria de los hidrocarburos, carbón y ferroníquel. 

Son líderes en la construcción y el mantenimiento de oleoductos, gasoductos, 

poliductos, líneas de flujo, montajes electromecánicos, operación de campos 

petroleros, así como en montajes de toda clase de facilidades y servicios 

relacionados con la Industria del petróleo, carbón y ferroníquel. 

La empresa cuenta con diferentes bases de operación en toda Colombia y con una 

base principal ubicado en Piedecuesta Santander donde se encuentra el taller 

principal y elabora los trabajos  de mantenimiento correctivo y preventivo de sus 

diferentes máquinas. El mantenimiento preventivo realizado a los equipos es el 

recomendado por los proveedores, mientras el mantenimiento correctivo está 

basado en las fallas inspeccionadas por los operarios los cuales se encargan de 

comunicar al mecánico y él le informa al jefe de mantenimiento de la base para 

decidir si la puede reparar en obra o debe enviar la máquina al taller de Piedecuesta 

para su reparación. 

Los equipos que llegan al taller principal se les efectúa un diagnostico basado en su 

remisión (documento donde se relacionan las fallas por las cuales envían el equipo 

al taller de Piedecuesta), así como una revisión general sobre el estado en que se 

encuentra el equipo, para así ejecutar una solución [1]. 

 

2.2 Misión 

 

Somos una compañía especializada en la construcción de oleoductos, gasoductos, 

montaje de facilidades y servicios petroleros; operación y mantenimiento de 

oleoductos, gasoductos y campos petroleros, generando beneficios a los asociados, 

clientes y a las regiones donde operamos.  

 

 



 
10 

 

2.3 Visión 

 

ISMOCOL S.A. se propone para el año 2020 expandir, al ámbito internacional sus 

actividades de construcción de oleoductos, gasoductos y montaje de facilidades y 

servicios petroleros, manteniendo su liderazgo en el sector nacional, donde además 

se propone consolidar sus operaciones de perforación, mantenimiento de pozos, 

manejo de campos y servicios petroleros, manteniendo en el desarrollo de sus 

actividades altos estándares y las Certificaciones Internacionales de sus Sistemas 

de Gestión en Calidad, Medio Ambiente, Seguridad y Salud en el trabajo [2]. 

 

2.4 Servicios 

 

Ismocol S.A. es una compañía bumanguesa especializada en el sector gas & oil, 
ofreciendo los siguientes servicios. 

 

2.4.1 Construcción de oleoductos y gasoductos 

 

Hasta la fecha, la organización ha superado la construcción de más de 3.500 

kilómetros de líneas en diámetros que van de 4 hasta 36 pulgadas [3]. 

 

 

Figura 1 Construcción de oleoductos y gasoductos [3] 
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2.4.2 Cruces por perforación horizontal dirigida 

 

Aplicando alta tecnología y equipos modernos, conocimientos y experiencia han 

efectuado más de 30 cruces PHD en tubería desde 8 hasta 36 pulgadas en una 

longitud cercana a los 15.000 metros [4]. 

 

 

Figura 2 Cruces por perforación horizontal dirigida [4] 

 

2.4.3 Operación y mantenimiento de oleoductos y gasoductos 

 

Realizan el mantenimiento de líneas para la industria de los Hidrocarburos en una 

longitud que supera en promedio los 5.000 Kilómetros/año, en diámetros desde 6 

hasta 42 pulgadas, en todo el territorio nacional [5]. 

 

 

Figura 3 Operación y mantenimiento de oleoductos y gasoductos [5] 
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2.4.4 Montaje electromecánico de plantas industriales 

 

Desarrollan Montajes de Plantas Industriales para el Sector del Petróleo, Gas, 

carbón y ferroníquel; plantas de Inyección de Agua y Petroquímicas, incluyendo 

Obras Civiles, Prefabricación y  Montaje de Tuberías de Acero al Carbón, Acero 

inoxidable y Aleaciones Especiales, Montaje de Equipos, Obras Eléctricas, 

Instrumentación, Pre alistamiento y Puesta en Marcha [6]. 

 

 

Figura 4 Montaje electromecánico de plantas industriales [6] 

 

2.4.5 Perforación y reacondicionamiento de pozos de petróleo y gas 

Desde el 2003 han perforado más de 300 pozos a nivel nacional con taladros 

propiedad  de  la  compañía  en  los  departamentos  del Meta, Vichada, Santander, 

Boyacá, Tolima, Cesar, Sucre y Casanare [7]. 

 

 

Figura 5 Perforación y reacondicionamiento de pozos de petróleo y gas [7] 



 
13 

 

2.4.6 Operación y mantenimiento de campos petroleros 

 

Contamos con amplia experiencia en la operación y mantenimiento de campos 

productores de petróleo y gas. Suministramos los recursos necesarios de personal 

y equipos altamente especializados que garantizan resultados óptimos y la 

satisfacción de nuestros clientes [8]. 

 

 

Figura 6 Operación y mantenimiento de campos petroleros [8] 

 

2.5 Certificaciones 
 

Ismocol S.A. adopta las mejores prácticas en Seguridad, Salud en el Trabajo, Medio 

Ambiente y Gestión de la Calidad. Tienen el sello ASME "U" para diseño y 

fabricación de recipientes a presión y el sello ASME "S" para diseño y fabricación 

de calderas de potencia; así como el sello "R" de la National Board para reparación 

de recipientes a presión y calderas de potencia. El logro de los anteriores sellos 

evidencia el mejoramiento continuo de sus procesos y brinda confianza a sus 

clientes en la ejecución de los trabajos y de la integridad técnica de sus equipos e 

instalaciones. 

Poseen la certificación OHSAS 18001:2007 en Seguridad Industrial y Salud 

Ocupacional que establece el compromiso y la responsabilidad de la Compañía en 

efectuar las tareas y actividades con los más altos estándares de seguridad y 

control. 
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Además, controlan el impacto de sus actividades o servicios sobre el medio 

ambiente a través de la implementación de un Sistema de Administración Ambiental 

certificado bajo la Norma ISO-14001:2015, por el ente regulador acreditado 

internacionalmente "Bureau Veritas Quality International”. 

Adicionalmente, estan certificados bajo la norma Norsok S-006:2003, acreditada por 

el ente regulador acreditado "Bureau Veritas Quality International” y RUC, 

acreditada por el Consejo Colombiano de Seguridad [9]. 

 

 

Figura 7 Certificaciones [9] 
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3. MARCO CONCEPTUAL 

 

El mantenimiento puede ser definido como el control constante de las instalaciones 

(en el caso de una planta) o de los componentes (en el caso de un producto), así 

como el conjunto de trabajos de revisión y reparación necesarios para garantizar el 

funcionamiento y el buen estado de conservación de un sistema en general. 

Por lo tanto, las tareas de mantenimiento se aplican sobre las instalaciones fijas y 

móviles, sobre equipos y maquinarias, sobre edificios industriales, comerciales o de 

servicios específicos, sobre las mejoras introducidas al terreno y sobre cualquier 

otro tipo de bien productivo. 

El objetivo final del mantenimiento industrial se puede sintetizar en los siguientes 

puntos: 

• Evitar, reducir, y reparar los fallos sobre los bienes 

• Disminuir la gravedad de los fallos que no se lleguen a evitar 

• Evitar detenciones inútiles o paros de máquinas. 

• Evitar accidentes. 

• Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas. 

• Conservar los bienes productivos en condiciones seguras y preestablecidas 

de operación. 

• Reducir costes. 

• Alcanzar o prolongar la vida útil de los bienes. 

 

En resumen, un mantenimiento adecuado, tiende a prolongar la vida útil de los 

bienes, a obtener un rendimiento aceptable de los mismos durante más tiempo y a 

reducir el número de fallos. 

 

3.1 Tipos de mantenimiento 

 

Actualmente existen variados sistemas de mantenimiento. Algunos de ellos no 

solamente centran su atención en la tarea de corregir los fallos, sino que también 

tratan de actuar antes de la aparición de los mismos haciéndolo tanto sobre los 

bienes, tal como fueron concebidos, como sobre los que se encuentran en etapa de 

diseño, introduciendo en estos últimos, las modalidades de simplicidad en el diseño, 

diseño robusto, análisis de su mantenibilidad, diseño sin mantenimiento, etc. 
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Los tipos de mantenimiento son los siguientes: 

 

• Mantenimiento predictivo 

• Mantenimiento preventivo 

• Mantenimiento correctivo 

• Mantenimiento productivo total 

 

3.1.1 Mantenimiento predictivo 

 

Es el conjunto de actividades de seguimiento y diagnóstico continuo 

(monitorización) de un sistema, que permiten una intervención correctora inmediata 

como consecuencia de la detección de algún síntoma de fallo. 

El mantenimiento predictivo se basa en el hecho de que la mayoría de los fallos se 

producen lentamente, en algunos casos, arrojan indicios evidentes de un futuro fallo, 

bien a simple vista, o bien mediante la monitorización, es decir, mediante la elección 

y medición de algunos parámetros relevantes que representen el buen 

funcionamiento del equipo analizado. Por ejemplo, estos parámetros pueden ser: la 

temperatura, la presión, la velocidad lineal, la velocidad angular, la resistencia 

eléctrica, los ruidos y vibraciones, la rigidez dieléctrica, la viscosidad, el contenido 

de humedad, de impurezas y de cenizas en aceites aislantes, el espesor de chapas, 

el nivel de un fluido, etc. 

Este sistema tiene la ventaja de que el seguimiento nos permite contar con un 

registro de la historia de la característica en análisis, sumamente útil ante fallos 

repetitivos; puede programarse la reparación en algunos casos, junto con la parada 

programada del equipo y existen menos intervenciones de mano de obra en 

mantenimiento.  

 

 

 

 

 

 



 
17 

 

3.1.2 Mantenimiento preventivo 

 

Es el conjunto de actividades programadas de antemano, tales como inspecciones 

regulares, pruebas, reparaciones, etc., encaminadas a reducir la frecuencia y el 

impacto de los fallos de un sistema.  

 

Las desventajas que presenta este sistema son: 

• Cambios innecesarios: al alcanzarse la vida útil de un elemento se procede 

a su cambio, encontrándose muchas veces que el elemento que se cambia 

permitiría ser utilizado durante un tiempo más prolongado. En otros casos, 

ya con el equipo desmontado, se observa la necesidad de "aprovechar" para 

realizar el reemplazo de piezas menores en buen estado, cuyo coste es 

escaso frente al correspondiente de desmontaje y montaje, con el fin de 

prolongar la vida del conjunto. Estamos ante el caso de una anticipación del 

reemplazo o cambio prematuro. 

• Problemas iniciales de operación: cuando se desmonta, se montan piezas 

nuevas, se monta y se efectúan las primeras pruebas de funcionamiento, 

pueden aparecer diferencias en la estabilidad, seguridad o regularidad de la 

marcha. 

• Coste en inventarios: el coste en inventarios sigue siendo alto aunque 

previsible, lo cual permite una mejor gestión. 

• Mano de obra: se necesitará contar con mano de obra intensiva y especial 

para períodos cortos, a efectos de liberar el equipo para el servicio lo más 

rápidamente posible.  

• Mantenimiento no efectuado: si por alguna razón, no se realiza un servicio 

de mantenimiento previsto, se alteran los períodos de intervención y se 

produce una degeneración del servicio.  

 

Por lo tanto, la planificación para la aplicación de este sistema consiste en: 

• Definir qué partes o elementos serán objeto de este mantenimiento 

• Establecer la vida útil de los mismos 

• Determinar los trabajos a realizar en cada caso 

• Agrupar los trabajos según época en que deberán efectuarse las 

intervenciones.  
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3.1.3 Mantenimiento correctivo 

 

Es el conjunto de actividades de reparación y sustitución de elementos deteriorados 

por repuestos que se realiza cuando aparece el fallo.  

Este sistema resulta aplicable en sistemas complejos, normalmente componentes 

electrónicos o en los que es imposible predecir los fallos y en los procesos que 

admiten ser interrumpidos en cualquier momento y durante cualquier tiempo, sin 

afectar la seguridad. También para equipos que ya cuentan con cierta antigüedad. 

Tiene como inconvenientes, que el fallo puede sobrevenir en cualquier momento, 

muchas veces, el menos oportuno, debido justamente a que en esos momentos se 

somete al bien a una mayor exigencia. 

Asimismo, fallos no detectadas a tiempo, ocurridos en partes cuyo cambio hubiera 

resultado de escaso coste, pueden causar daños importantes en otros elementos o 

piezas conexos que se encontraban en buen estado de uso y conservación. 

Otro inconveniente de este sistema, es que se debe disponer de un capital 

importante invertido en piezas de repuesto [10].  

 

 

3.2 Principios de funcionamiento del motor diesel 
 

El motor diesel es un motor térmico de combustión interna en el cual el encendido 
se logra por la temperatura elevada producto de la compresión del aire en el interior 
del cilindro. Funciona mediante la ignición de la mezcla aire-gas sin chispa. La 
temperatura que inicia la combustión procede de la elevación de la presión que se 
produce en el segundo tiempo del motor, la compresión. El combustible diesel se 
inyecta en la parte superior de la cámara de compresión a gran presión, de forma 
que se atomiza y se mezcla con el aire a alta temperatura y presión. Como resultado, 
la mezcla se quema muy rápidamente. Esta combustión ocasiona que el gas 
contenido en la cámara se expanda, impulsando el pistón hacia abajo. La biela 
transmite este movimiento al cigüeñal, al que hace girar, transformando el 
movimiento lineal del pistón en un movimiento de rotación. 
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3.3 Ventajas motor diesel 

 

• Mayor rendimiento térmico 

• Menor consumo 

• Menos contaminante 

• Mayor duración con menor coste de mantenimiento. 

• Las ventajas inherentes del combustible diesel son el menor consumo (y 

emisiones de dióxido de carbono) y la favorable distribución de par motor en 

la gama baja de revoluciones (ideal para los grandes y pesados "todo 

terreno"). 

• Los tradicionales inconvenientes del diesel (ruido y falta de potencia) han sido 

totalmente superados con las nuevas tecnologías de turbocompresores 

(geometría variable y en algunos casos, doble turbo) y sistemas de inyección 

directa del gasoil de alta presión con un sofisticado control electrónico. 

• En los últimos tres años hemos sido testigos de una vertiginosa revolución 

en la tecnología diesel, pasando de presiones de inyección indirecta de 130 

bar a presiones directas de más de 2.000 bar. Esto ha traído consigo un 

espectacular incremento del rendimiento, unido a una reducción del consumo 

de hasta un 20 % y de las emisiones, sobre todo NOx y partículas. 

 

3.4 Componentes básicos 

 

Los motores diesel se componen de diferentes partes las cuales vamos a detallar: 

 

3.4.1 Bloque 

 

Es la estructura básica del motor, en el mismo van alojados los cilindros, cigüeñal, 
árbol de levas, etc. Todas las demás partes del motor se montan en él. 

Generalmente son de fundición de hierro o aluminio. Pueden llevar los cilindros en 
línea o en forma de V. 

Lleva una serie de aberturas o alojamientos donde se insertan los cilindros, varillas 
de empuje del mecanismo de válvulas, conductos del refrigerante, los ejes de levas, 
apoyos de los cojinetes de bancada y en la parte superior lleva unos taladros donde 
se sujeta el conjunto de culata [11]. 
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Figura 8 Bloque de motor en V y culatas [11] 

 

3.4.2 Culata 

 

Es el elemento del motor que cierra los cilindros por la parte superior. Pueden ser 

de fundición de hierro o aluminio. Sirve de soporte para otros elementos del motor 

como son: Válvulas, balancines, inyectores, etc. Lleva los orificios de los tornillos de 

apriete entre la culata y el bloque, además de los de entrada de aire por las válvulas 

de admisión, salida de gases por las válvulas de escape, entrada de combustible 

por los inyectores, paso de varillas de empujadores del árbol de balancines, pasos 

de agua entre el bloque y la culata para refrigerar, etc. 

Entre la culata y el bloque del motor se monta una junta que queda prensada entre 

las dos a la que llamamos habitualmente junta de culata [11]. 

 

Figura 9 Culata [11] 
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3.4.3 Mecanismo pistón-biela-manivela 

Es el sistema encargado de transformar el movimiento lineal del pistón. La biela 

transmite éste movimiento al cigüeñal, haciéndolo girar para transformando el 

movimiento lineal del pistón en un movimiento de rotación [12]. 

 

Figura 10 Mecanismo pistón-biela-manivela [12] 

3.4.4 Pistón 

Son piezas generalmente de aleación de aluminio fundido o forjado, cuya función 

es transmitir la fuerza resultante de la presión de los gases en expansión, originada 

por la combustión de la mezcla aire/combustible [13]. 

 

Figura 11 Pistón [13] 
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3.4.5 Biela 

 

Las bielas de motor son unos elementos mecánicos que sirven como unión entre 

dos piezas, haciendo posible la transformación de un movimiento lineal en uno 

rotativo [14]. 

 

Figura 12 Pistón [14] 

 

3.4.6 Cigüeñal 

 

Es el componente mecánico que cambia el movimiento alternativo en movimiento 

rotativo. Esta montado en el bloque en los cojinetes principales los cuales están 

lubricados. El cigüeñal se puede considerar como una serie de pequeñas manivelas, 

una por cada pistón. El radio del cigüeñal determina la distancia que la biela y el 

pistón puede moverse. Dos veces este radio es la carrera del pistón [11]. 

 

Figura 13 Cigüeñal [11] 
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3.4.7 Árbol de levas 

 

El árbol de leva es una pieza por lo general de hierro fundido, que lleva levas, las 

cuales son piezas de hierro generalmente en forma de ovoide. Éstas pueden tener 

diferentes tamaños y están dispuesta de diversas maneras para accionar diferentes 

mecanismos. 

La leva tiene la capacidad de transformar el movimiento circular en movimiento 

rectilíneo, y es precisamente esa capacidad la que hace poder accionar las válvulas 

de admisión y escape del motor. 

Entonces, el árbol de leva es el mecanismo compuesto que, generado el movimiento 

circular desde el cigüeñal y transmitido a través de la correa del tiempo, permite la 

disposición de apertura y cierre de las válvulas, para de esta manera, completar el 

tan preciado proceso de explosión controlada del motor de combustión interna [15]. 

 

 

Figura 14 Árbol de levas [15] 

 

 

 

 

 

 

 



 
24 

 

3.5 Ciclos de funcionamiento 

 

Los motores diesel los hay de dos y cuatro tiempos. 

 

3.5.1 Motores de dos tiempos 

 

Son los que efectúan el ciclo de trabajo en una vuelta del cigüeñal (dos carreras del 

pistón) [16]. 

 

 

Figura 15 Ciclo de dos tiempos [16] 

 

3.5.2 Motores de cuatro tiempos 

 

Son los que efectúan el ciclo de trabajo de dos vueltas del cigüeñal (cuatro carreras 

del pistón) [17]. 

• Admisión: A medida que el pistón comienza a moverse hacia abajo, la 

válvula de entrada se abre y el aire es aspirado. 

• Compresión: La válvula de entrada se cierra en la parte inferior del golpe. El 

pistón se eleva para comprimir el aire. 
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• Combustión: El combustible se rocía pulverizado a través del inyector en la 

parte superior, encendiéndose al entrar en contacto con el aire comprimido 

el cuál se encuentra a una temperatura de 600 grados centígrados forzando 

a descender al pistón. 

• Escape: En el desplazamiento hacia arriba del pistón, la válvula de escape 

se abre y el gas quemado se expulsa. 

 

 

Figura 16 Ciclo de cuatro tiempos [17] 
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4. ACTIVIDADES 

 

Para el desarrollo de ésta práctica académica se realizó de acuerdo a la siguiente 
metodología. 

 

4.1 Reconocimiento del taller 

 

El primer día de la práctica académica se realizó la entrega de la dotación personal 
y los elementos de protección personal. Luego, se hizo una inducción sobre las 
actividades que realizan las diferentes áreas que comprenden el departamento de 
mantenimiento y al final se hizo el reconocimiento de las instalaciones del taller 
principal de ISMOCOL S.A. en Piedecuesta. 

 

4.2 Actividades diarias en el taller 

 

Se realizaron rondas por el taller para supervisar y conocer las diferentes 
actividades y procesos realizados en cada una de las áreas para cumplir con las 
actividades de mantenimiento. 

 

4.3 Documentos para el desarrollo del mantenimiento 

 

Se capacita en el uso de los diferentes formatos usados por la empresa para el 
desarrollo de las actividades diarias de mantenimiento.   

 

4.4 Manuales para la realización de pedidos de repuestos 

 

Se capacita en el uso de los manuales de partes de la maquinaria amarilla para 

realizar las requisiciones (pedidos de repuestos). Primero, estando presente en la 

realización de requisiciones por parte de un ingeniero, y luego realizando pequeños 

pedidos para ir adquiriendo la habilidad y no cometer errores en el proceso.   
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4.5 Mantenimiento aplicado en la empresa ISMOCOL S.A. 

 

Se define como mantenimiento al conjunto de técnicas destinadas a conservar 

equipos e instalaciones mecánicas en servicio durante el mayor tiempo posible,  

buscando siempre su disponibilidad con el máximo rendimiento. El mantenimiento  

industrial  engloba  las técnicas y sistemas que  permiten  prever las  averías, 

efectuar revisiones, engrases y reparaciones eficaces, dando a la vez normas de  

buen funcionamiento a los operadores de las máquinas, a sus usuarios, tratando de 

alargar su vida útil contribuyendo a los beneficios de la empresa. 

 

4.6 Mantenimiento preventivo  
 

Está basado en inspecciones periódicas programadas. Generalmente se realiza 

directamente en el frente de trabajo a donde está asignada la maquinaria. No 

obstante, cuando la maquinaria se encuentra en la sede principal de Piedecuesta, 

antes de atender cualquier solicitud de envío a las bases, se  efectúa una inspección 

a los sistemas del equipo y se verifica su adecuado funcionamiento. 

 

4.6.1 Planeación  

 

Teniendo en cuenta que los trabajos de mantenimiento preventivo  se desarrollan 

principalmente en las obras en construcción, se realizan dichas labores de tal 

manera que no ocasionen traumas y atrasos en los programas de un proyecto, por 

lo tanto, se requiere de una planeación adecuada producto de análisis de cada 

equipo, en el cual se tengan en cuenta aspectos de fabricación como son las 

recomendaciones que da el fabricante en cuanto a cambio de elementos 

periódicamente de acuerdo con las condiciones de trabajo e historial del equipo. 

Además en dicha planeación se prevé la consecución oportuna de los repuestos, 

materiales, herramientas y asignación de personal necesario. 
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4.6.2 Programación y control 

 

Consiste en indicar en un Cuadro de Programación y Control (Anexo 1), los trabajos 

de inspección, cambios de aceite y filtros que deberán efectuarse en los equipos, 

de acuerdo con las recomendaciones del fabricante,  para poder programar los 

intervalos de mantenimiento preventivo, teniendo en cuenta las especificaciones 

técnicas. La información anterior se encuentra documentada en los manuales de 

servicio por marca, modelo y clase de equipo. 

 

4.6.3 Ejecución 

 

Reunidos los elementos requeridos y determinada la mano de obra necesaria, se 

distribuirá el trabajo que ha de realizar el personal de mantenimiento en las 

diferentes máquinas que se encuentren programadas. 

 

4.7 Mantenimiento correctivo 

 

Básicamente la labor del mantenimiento correctivo es la reparación, o cambio de 

piezas o conjuntos de la maquinaria que han fallado y dependiendo de la magnitud 

se puede realizar en obra o ser enviado a la sede principal con una remisión 

mecánica elaborada por el ingeniero de la obra donde documenta las fallas.  

 

4.7.1 Llegada de máquina a taller principal 

 

Cuándo la máquina llega al taller de Piedecuesta, se le asigna un mecánico quién  

revisará las fallas reportadas en la remisión mecánica y luego hará una inspección 

del estado actual para diagnosticar otras posibles fallas. 
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4.7.2 Orden de trabajo 

 

Una vez el mecánico da su reporte de las fallas encontradas a la máquina, se 

procede a asignar un equipo de mecánicos para su reparación y se genera la orden 

de trabajo. Documento en el cual se relacionan los diferentes trabajos que pueden 

ser aplicados para la reparación y cuya información será agregada a la hoja de vida 

de la máquina. 

En éste momento se crea una carpeta que debe llevar colgada, y de forma visible, 

toda máquina que se encuentra en proceso de reparación. Esto con el propósito de 

que los mecánicos involucrados en la reparación lleven un registro de los trabajos 

que están en proceso o ya fueron realizados. Así mismo, para que cualquier otro 

mecánico que sea integrado al equipo de reparación, pueda informarse de los 

trabajos ya realizados y trabajos pendientes en cada máquina. 

La carpeta de la máquina consiste de cuatro documentos que son: la remisión 

mecánica, la hoja de vida con el historial de todas las reparaciones, la orden de 

trabajo y el control de reparación de equipos (Anexo 2). En éste último documento 

se registra los trabajos de reparaciones que diagnosticó el mecánico, el estado de 

dichas reparaciones, los pedidos de repuestos realizados a la máquina y los 

servicios que se contratan con proveedores externos debido a que son 

especializados en la reparación o fabricación de piezas. 

 

4.7.3 Elaboración de requisiciones 

 

Una vez los mecánicos empiezan a trabajar en la máquina, se procede a hacer el 

desmonte del motor y demás partes necesarias para cumplir con la reparación. En 

éste punto se procede junto al mecánico a realizar el listado de repuestos que se 

necesitan comprar, junto con la ayuda de los manuales de partes de la máquina. 

Éstos manuales son una guía completa de las piezas que componen la máquina, 

contienen el despiece de cada uno de los sistemas, así como la cantidad de 

repuestos que se necesitan para hacer el correcto armado de esos sistemas y dejar 

la máquina completamente operativa. 

Una vez se tiene el listado completo de repuestos, se pasa al Ingeniero Jefe del 

Taller para su verificación y aprobación. En éste punto se procede a realizar el 

formato de pre-requisición, el cual debe contener el listado de los repuestos junto a 

la cantidad que se necesita y a su respectivo parte número (número de identificación 
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del fabricante), si el repuesto ya ha sido comprado debe llevar el código interno de 

ISMOCOL,  de lo contrario se debe adjuntar copia de la página del manual de partes 

donde se encuentra la pieza con su parte número y la imagen del despiece del 

sistema al que pertenece. Esto con el fin de que el departamento de compras pueda 

crearle un código interno y así facilitar los procesos de compras futuras (Anexo 3). 

Una vez hecha la pre-requisición debe iniciar un proceso de revisión, recolección de 

firmas de aprobación. Estas son del Ingeniero Jefe del Taller, quien la revisa y 

verifica que no haya cometido errores al crearla, luego pasa por el personal del 

Departamento de Compras, quienes crean los códigos internos a los repuestos que 

nunca se han comprado y realizan una búsqueda de los repuestos existentes en la 

bodega. Después, se le hace llegar la pre-requisición al Asesor de Mantenimiento 

quien verifica y aprueba la compra de los repuestos faltantes. Por último, el 

Ingeniero Jefe del Departamento de Mantenimiento aprueba la pre-requisición y se 

proceda a crear la requisición, que es el documento oficial con el cual se procede a 

hacer la compra de los repuestos. 

Ya con todo el trámite de firmas finalizado, procedo a crear la requisición de compra 

(Anexo 4). Esto se hace a través del software de la compañía llamado SIGMA. En 

el cual se debe usar el código interno para crear el listado de los repuestos 

relacionados en la pre-requisición. De nuevo, éste formato de requisición debe 

pasar por un proceso de recolección de firmas de aprobación las cuales son, 

primero del Ingeniero Jefe del Taller, luego del Ingeniero Jefe del Departamento de 

Mantenimiento y por último del Jefe de Bodega quién la escanea y se la envía al 

Gerente de ISMOCOL S.A. quien es la persona que tiene la última palabra en la 

aprobación de alguna compra. 

 

4.8 Informe semanal de actividades en maquinaria y equipo 

 

Cuándo llegan los repuestos al taller, se empieza a realizar las reparaciones y 

montajes de piezas a las máquinas. Al mismo tiempo, los mecánicos deben llenar 

un formato llamado Reporte Diario Mecánicos y Eléctricos (Anexo 5), en el cual 

deben registrar todos los repuestos instalados a las máquinas. Estos reportes deben 

ser recogidos todos los días y pasarlos a un formato llamado Informe Semanal de 

Actividades en Maquinaria y Equipo (Anexo 6), éste informe semanal es entregado 

todos los viernes al Ingeniero Jefe del Departamento de Mantenimiento, luego se lo 

envían al Gerente de Ismocol S.A, y a su vez, el Ingeniero de Sistemas ingresa la 

información de las reparaciones a la hoja de vida de cada una de las máquinas. 
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4.9 Cuadros de ubicación 

 

Los cuadros de ubicación son un informe que también deben ser entregados los 

días viernes al Ingeniero Jefe del Departamento de Mantenimiento. En ellos se 

encuentra un registro de todos los equipos y máquinas de la empresa con datos 

importantes como el código mecánico, el cuál sirve para su identificación dentro de 

la empresa, también está la información del modelo y la serie tanto de la máquina 

como del motor. 

Así como el Informe Semanal de Actividades en Maquinaria y Equipo. Éste informe 

también es muy importante, ya que en él se lleva el control de la ubicación de todos 

los equipos y máquinas con las que cuenta la empresa, así como identificar cuáles 

de ellos se encuentran en reparación o disponibles para ser enviados a alguna obra 

(Anexo 7). 
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CONCLUSIONES 

 

• Se realizaron procesos de mantenimiento preventivo a maquinaria amarilla 

según los manuales de servicio de los fabricantes, los cuales proporcionan 

información importante como la cantidad de horas de trabajo a la cual se 

debe hacer un cambio de aceite o filtro y así evitar paros en la maquinaria 

que causen retrasos de cronograma en la obra. 

• Se conoció los procesos de mantenimiento correctivo realizando actividades 

de supervisión a las labores de reparación y elaborando los listados de 

repuestos para crear las requisiciones para la reparación de las máquinas 

amarillas de marca Caterpillar, Komatsu y Doosan. 

• Para una empresa del sector Oil & Gas como Ismocol S.A. la hoja de vida de 

las máquinas es un instrumento muy importante que proporciona información 

relevante para futuros mantenimientos y reparaciones. 

• A través de las actividades diarias en ésta práctica académica realizada en 

la empresa ISMOCOL S.A. se adquirió experiencia a nivel profesional y 

personal. 
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ANEXOS 

ANEXO 1 

CUADRO DE PROGRAMACIÓN Y CONTROL 
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ANEXO 2 

CARPETA REPARACIÓN DE MÁQUINA 
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ANEXO 3 

FORMATO DE PRE-REQUISICIÓN 
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ANEXO 4 

FORMATO DE REQUISICIÓN 
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ANEXO 5 

REPORTE DIARIO MECÁNICOS Y ELÉCTRICOS 
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ANEXO 6 

INFORME SEMANAL DE ACTIVIDADES EN MAQUINARIA Y EQUIPO 
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ANEXO 7 

CUADROS DE UBICACIÓN 
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