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1. INTRODUCCION

SERINPET LTDA se consolida en la industria como pionera en fabricacién de
herramientas tecnoldgicas para la extraccibn de petréleo por levantamiento

artificial.

Es indispensable reconocer y diferenciar los distintos tipos de materiales y
componentes utilizados en el proceso de manufactura, manipular correctamente
las herramientas y conocer su funcionamiento. Distinguir equipos mayores
(montacarga, torno, fresadora, CNC, prensa hidraulica, etc.) de equipos menores
(taladros eléctricos, pulidoras, caladoras, etc.), procesos y procedimientos que
permitan generar una correcta programacién de planes de mantenimiento
preventivo. Las piezas o componentes fabricadas por la empresa deben cumplir
con rigurosas pruebas de calidad en acabados, dimensiones, resistencia y otros;
por tanto, los diferentes procesos son llevados a cabo por técnicos certificados y
calificados. Servicios de terceros (recubrimientos, maquinados, etc.) deben
realizarse en empresas certificadas, y de esta manera, garantizar un producto final

de calidad requerido en la industria petrolera.



2. JUSTIFICACION

En la industria existen procesos silenciosos que hacen a una empresa grande o
pequena; entre ellos se destacan los procesos de mantenimiento, calidad,

seguridad laboral, medio ambiente y salud.

Cuando empresas gigantes como Ecopetrol se interesan en los servicios de
terceros exigen cumplir con ciertos requisitos que a ellos les permite tener un parte
de tranquilidad. Es por ello que organizacion y calidad es vital en la industria, lo que
hace que la parte gerencial invierta recursos economicos no solamente en el sector
productivo. Ahora, un mantenimiento planeado evita pérdidas de tiempo y dinero en
los procesos, unos procesos calificados evitan perdida de tiempo en
rectificaciones e improvisos, todo lleva a mejorar tiempos de produccion con

resultados optimos, de ahi la importancia del mantenimiento, metrologia y calidad.



3. OBJETIVOS.

3.1 OBJETIVO GENERAL

Apoyar al departamento de ingenieria en los procesos de manufactura para la
fabricacion de unidades hidraulicas de bombeo mecanico (UHBM) exclusivas de la
industria petrolera para la extraccion de hidrocarburos por levantamiento artificial.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Aplicar requisitos y normas en temas de seguridad, salud, medio ambiente y
calidad (HSEQ), con el fin de evitar accidentes que causen danos
temporales o permanentes y asi lograr una adecuada calidad de vida

laborar y mejora continua.

Realizar actividades en el almacén enfocadas a mediciones de barras
metdlicas, reconocimiento de componentes de equipos (motores, valvulas,
aceros, bronces, otras barras metélicas, componentes eléctricos, quimicos,

EPIS), herramientas y consumibles.
Inspeccionar los procesos operativos de la compaiia, tipo de soldaduras,
mecanizados, ensambles; y procedimientos operativos, de prueba vy

administrativos.

Apoyar al area de operaciones en calidad enfocado a la metrologia de
piezas que se fabrican en la compafiia.

Apoyar el planeamiento y gestion documental del &rea de mantenimiento.



Actualizar procedimientos de mantenimiento de los equipos,

herramientas que se encuentran en la compania.



4. MARCO TEORICO

41 LA EMPRESA

Sereinpet Ltda es una empresa fundada en 1989 como una opcidén de servicio
para la industria petrolera encaminada al suministro de equipos y personal.
Desarrollo de tecnologias patentadas que dan solucién a las necesidades del
sector. Cuenta con certificaciones ISO 9001, 14001 y OHSAS 18001 para realizar
actividades propias de la industria metalmecéanica y petrolera.

Fabricante, servicio de montaje y operativo de unidades hidraulicas de bombeo
mecanico, separadores de gas y aceite, equipos de servicios de pozo y facilidades
de produccién.

Misién

Brindar la mejor tecnologia soportada con maquinaria y equipo y capital humano
competente, trabajando con calidad y responsabilidad para satisfacer las
expectativas de nuestros clientes.

Vision

Ser la empresa lider a nivel nacional en fabricacidn de maquinaria y prestacion de

servicios, en el sector de hidrocarburos.

Tlustracion 1: Historia
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Fuente: SERINPET LTDA. En linea. Disponible en
http://serinpet.com/phps/empresa.php



http://serinpet.com/phps/empresa.php

4.2 MANTENIMIENTO CENTRADO EN CONFIABILIDAD (RCM)

En las ultimas décadas el mantenimiento a tomado fuerza e importancia en
las empresas debido al constante cambio y complejidad de los activos fiscos.
El personal en este campo esta obligado evolucionar en su manera de pensar para
actuar como ingenieros y como gerentes con el fin de optimizar el rendimiento,

eficacia y precision en las maquinas.

Mantenimiento significa, entre otras cosas, preservar algo; de esta manera se
entiende que todo activo fisico es puesto en marcha porque alguien quiere
que haga algo, se espera que cumpla una funcion o ciertas funciones especificas,
de esta manera, al mantener un activo, el estado que se debe preservar es aquel en

el que continte haciendo aquello que los usuarios quieren que haga.

Mantenimiento: asegurar que los activos fisicos continien haciendo lo que

Sus usuarios quieren que hagan.

RCM: Un proceso utilizado para determinar que se debe hacer para asegurar que
cualquier activo fisco contintie haciendo lo que sus usuarios quieren que haga en su
contexto operacional actual.

4.3 METROLOGIA Y CALIDAD

Todos los procesos en la industria dependen de las medidas, la complejidad en
aumento de las diferentes técnicas actuales va acompanada de constantes
demandas de calidad donde se exige mayor exactitud, mayor rango y diferentes
patrones de medicién en las diferentes areas.

La metrologia dimensional se encarga de estudiar las técnicas de medicion que

determinan correctamente las magnitudes lineales y angulares. La medida es la



evaluacion de una magnitud hecha segun su relacion con otra magnitud de
la misma especie adoptada como unidad.
Durante el proceso de medicibn se debe tener en cuenta las
siguientes definiciones:
Unidad: es la magnitud de una cantidad con la cual se expresan
magnitudes de otras cantidades de la misma clase.
Patron: algo definido y establecido por una autoridad como regla para
la medida de una cantidad, peso, extension o valor. También se puede
considerar como la materializacion de la unidad.
El proceso de medicion constituye principalmente las siguientes partes:
o Calibracion del instrumento
o Lectura
Precision: es la habilidad que caracteriza a un instrumento para reproducir
indicaciones aproximadas al valor verdadero de la magnitud medida,
con una exactitud dada.
Exactitud: indica la desviacidn de la lectura con respecto a una entrada o un
valor conocido.
Calibrador pie de rey: son instrumentos de medicion que sirven para
determinar longitudes internas, externas, de profundidad y de resalto o
escalones, en algunos casos; son de ajuste fino y fabricados en acero
inoxidable, endurecidos con acabados en cromo. Sus rangos pueden ir
desde los 100 mm hasta los 1000 mm y sus resoluciones son de 0,01mm,
0,02 mm, 0,05 mm, 0,1 mmy 0,5 mm.



Tlustracién 2: Partes del pie de rey
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1. Superficies para mediciones externas

2. Superficies para mediciones internas

Varilla para mediciones de profundidad

4, Superficic de referencia para mediciones de escalones
5. Escala cn pulgadas

6. Cursor

7. Escala en milimetros

8. Escala de vernier

9. Tornillo de fijacion

10. Superficie de referencia

Fuente: METROLOGIA. ASEGURAMIENTO METROLOGICO INDUSTRIAL. Metrologia

dimensional. Tomo Il

5. DESARROLLO DE ACTIVIDADES

Durante la practica en SERINPET LTDA se realizaran actividades en las distintas
areas de produccion con el fin de apoyar y asistir en cada una de ellas:
Reconocimiento de componentes de equipos.

Apoyo en el area de calidad de produccién realizando metrologia de piezas,
diligenciando reportes y archivando certificados de calidad de materias primas y
productos terminados.

Actualizacién de procedimientos de mantenimiento de equipos y

herramientas, apoyo en mantenimiento y gestién documental.



Coordinacion de entrega y seguimiento de materiales a personal técnico torneros,
soldadores, electromecanicos.

5.1 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Tabla 1: Cronograma de actividades

Actividad MES MES MES MES MES MES

1 2 3 4 5 6

de equipos
Apoyo en el—area de calidad—de

produccidén realizando metrologia
de piezas, diligenciando reportes y
archivando certificados de calidad
de materias primas y productos
terminados

Actuatizacionde procedimientos de

mantenimiento de equipos y
herramientas, apoyo en
mantenimiento y gestion
documental.

Coordinacio de entrege v
seguimiento de materiales a
personal técnico torneros,

soldadores, electromecanicos

Eanta: [
T UCTImnT. Ciavuld U UTIT AUty

5.1.1 Reconocimiento de componentes de equipos.

Durante el mes de febrero se apoy6 al almacén de materiales, principalmente en la
entrega de materias primas a personal de produccién, recepcién de materiales y
componentes de proveedores, organizacién y etiquetado de las diferentes
secciones del almacén. Cada material, componente y equipo tiene un cédigo de

identificacion llamado SIP.



5.1.2 Actualizacion de procedimientos de mantenimiento de equipos
y

herramientas, apoyo en mantenimiento y gestién documental.

Desde el mes de marzo hasta la culminacion de la practica se apoyé al
departamento de mantenimiento en el levantamiento de las hojas de vida de los
equipos, control de documentos y recepcién de informacion de los diferentes
mantenimientos preventivos y correctivos.

Fuente: Elaboracion autor
Las imagenes hacen parte de la evidencia del mantenimiento de un actuador

hidraulico de 5” X 220", se inspeccionan los empaques y se busca algun tipo de

fisura o rayadura sobre las superficies de los componentes, se toma una muestra



de aceite hidraulico y se envia a laboratorio para conteo de particulas y asi
determinar el grado de contaminacion.

5.1.3 Apoyo en el area de calidad de produccion realizando metrologia de piezas,
diligenciando reportes y archivando certificados de calidad de materias
primas y productos terminados.

En el mes de abril se inici6 el apoyo en metrologia y calidad diligenciando
formatos y haciendo mediciones a piezas para ensamble de herramientas
(ABS TOOL), componentes de actuadores hidraulicos y OFFSHORE, se lleva el
registro de las pruebas hidrostaticas a actuadores hidraulicos y lineas de
alta de pedestales, prueba hidraulica y eléctrica a unidades de potencia, se
digitaliza en Auto CAD los planos eléctricos para las unidades de potencia. Ver

anexo 1

Tlustracién 5: mantenimiento Actuador hidraulico

Fuente: Elaboracion autor



La imagen hace parte de la prueba hidrostatica realizada a un actuador de 3,5” X
120”. La prueba inicia a una presion de 0 psi y se aumenta de 500 en 500 hasta
llegar a 3500 psi, cada aumento debe tener cierto tiempo para comprobar que el
actuador cumpla con los requerimientos de calidad.

5.1.4 Coordinacion de entrega y seguimiento de materiales a personal
técnico

torneros, soldadores, electromecanicos.

Desde el mes de mayo se inicia un control de materiales en las diferentes areas de
produccién, se inicia supervision de los procesos (todos se deben realizar bajo
planos), control de tiempos de cada actividad para generar procesos escritos

y estandarizados.

6. GENERALIDADES

Tlustracién 6: Unidad de potencia A10

Fuente: Elaboracién autor



Fuente: Elaboracién autor



Tlustracion 7: Actuador y pedestal de 120”

Fuente: Elaboracion autor

Tlustracién 8: Unidad hidraulica de bombeo mecanico UHBM
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Las unidades hidraulicas de bombeo mecanico (UHBM) estan compuestas por 3
componentes principales, el actuador hidraulico, el pedestal y la unidad de
potencia. Existen varias referencias de UHBM y entre ellas las diferencias los Hp
que entrega el motor la mas pequeina y menor potencia es la A7,5 que representa a
las unidades de 7,5 Hp, la de mayor potencia hasta el momento es la A150.
Todas estan fabricadas de tal manera que su manipulacion en campo facilite las
labores de los operarios, gracias a su tablero eléctrico que acopla entre sus
componentes principales un PLC, arrancador suave, fuente de poder y
transformador, de acuerdo a su configuracion permiten manipular la linea
hidraulica la cual es controlada por una vélvula Solenoide obteniendo ante
cualquier irregularidad inicie un proceso de recirculacion de aceite y asi evitar
dafnos en el actuador.

7. RESULTADOS Y DISCUSION

Se organizo la seccion de tornilleria (tipo de tornilleria, por dureza vy
dimensiones) en el almacén, permitiendo obtener estos productos de una
manera practica. Al etiquetar los instantes donde se ubican los materiales y
componentes se mejoro la entrega de materiales al personal ya que es mas

rapido encontrar el producto solicitado.

Se generaron las hojas de vida de los equipos permitiendo una mejor
programacién de ordenes de mantenimiento, y la actualizacién de

procedimientos que para algunos equipos no eran adecuados.

Se respaldé a personal de almacén y mantenimiento evitando demoras
y congestiones en procesos.



Se brindo apoyo a técnicos agilizando los procesos de diligenciamiento de
formatos de pruebas evitando que estos se represen.

Se crearon y se actualizaron formatos de metrologia para actuadores y
pedestales, también se modificaron algunos planos de componentes
(tolerancias).

Se archivaron carpetas de OTFs que estaban pendientes desde hace varios
anos (dos anos). En las carpetas se anexan todos los datos de la orden de
produccién como son; formatos de metrologia, inspeccién, planos, lista de

materiales, pruebas, certificados de tratamientos térmicos y calidad.

se modificé el proceso de extraccion de materiales del almacén delegando
solo a una persona para ello, asi los técnicos mejoran tiempos

de produccién y se disminuye perdidas econémicas por material perdido.

Se inicia control de actividades a técnicos, tres controles diarios en los que
se inspecciona las actividades que desarrollan.

Se creo un formato para llevar el control diario del kilometraje de los
vehiculos de la empresa, permitiendo tener informacién confiable para

programar los diferentes mantenimientos vehiculares.

8. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Se refleja una optimizacion en los procesos, especialmente en el diligenciamiento
de formatos de mantenimiento, almacén, manufactura e ingenieria, permitiendo
que el personal se encargue de labores practicas y asi entregar las unidades
(UHBM) y tecnologias en menor tiempo.



Los técnicos tienen varios oficios lo cual genera retrasos en algunos procesos; el
técnico de mantenimiento en algunos casos debe cablear los tableros eléctricos de
las UHBM dejando a un lado tareas de mantenimiento, esto lleva a que sean mas

frecuentes los mantenimientos correctivos que preventivos.

Se debe planear el trabajo de los técnicos, evitar cambiar los disefios durante el

proceso de fabricacion.

El departamento de compras genera atascamiento en el proceso de produccién
debido a lentitudes en la obtencién de materias primas y componentes, esto
se debe a que dos personas no son suficientes para solicitar certificados de calidad
y documentacién comercial legal cada que se pretende comprar a un nuevo

proveedor.

Los procesos solicitados a terceros consumen en 70% del tiempo de fabricacién de
unidades hidraulicas de bombeo mecanico (UHBM); algunos de estos procesos son:
corte de lamina por chorro de agua, tratamientos térmicos para componentes de la
herramienta ABS TOOL (nitrurado y temple, pavonado), servicio de
granallado y servicio de grabado. Se ha considerado implementar algunos de

estos en la planta y asi mejorar los tiempos de entrega a clientes.
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10.ANEXOS

10.1.1 Formato metrologia Actuador Hidraulico 5” X 220"

SERINPET FQ-SP-110
VERSION: 11 METROLOGIA ACTUADORES HIDRAULICTOS PAG1DE1
FECHA:17/052018
ELABORADO POR: REVISA: AUTORIZADO POR:
DIR. ADMINISTRATIVO DiR. OPERACIONES GERENCIA
OTF No.| I UNIDAD DE MEDIDA [ mm
FECHA DE INSPECCION OBSERVACIONES |
DESCRIPCION PIEZAS
DIMENSION| TOLERANCIA]  DIMENSION OK
[ 1 |TAPA SUPERIOR ESPECFICA| =+ | - | REAL | SUNO)|
Plano: PL-SP-10013
Diametro extenor 1638 D1 | 01
Diametro nterior 130.56 [
Congrud TE3 L5 LA
Tongrud Intenor 553 012 | U2
Fosea LS E:] U1 | 01
[EE T2
[ 2 [TAPAINFERIOR FECHA DE ECC
Plano. PL-SP-10014
Diametro extemo 1 127.7 0 [0.3585
Diamelro extemo 2 1524 0 0.2
DIamelro e5pkao 127 0 02
Profundioad caja O-ng 2743 0 1]
Ancho caja o-ng 5435 012 | 0.12
DIaMElTo 10503 exteron 135.1 0 _| 005
| | Pasode rosca exanor 12
3 [PiSTON FECHA DE INSPECCION
Plano. PL-SP-1001-5
Tongrud 1o 135536 035 1}
Tongrud €50100 L) R I
DISMeT0 e6pigo 103.625 01 ']
MET0 EX2M0 5E000N [~ 125.9/5 | 0.02 | 0.02
DiEmeTo Niemo a7.525 .02 1)
Diameo borde 50.85 0 0
[ 2 [TUERCA EXAGONAL FECHA DE INSPECCION
Plano: PL-SP-10017
Longrud entre caras 80 05 | 05
Longrud tota! 51453 02 | 02
DIamelro extemo 10156 D2 | 02
Pas0 )
Diametro 0 rosca a7625 D1 | 01
[ 5 [CONTRA TUERCA FECHA DE INSPECCION
Plano: PL-SP-10017
Torgrud =TI T )
DI3MET0 0= rosca BL5 1] 03
Fas0 12
MeT0 eep TS5 T [0S
[ Dameto Fieno ] T [0
['S [ANILLO PORTA EMPAGUE FECHA DE INSPECCION
Plano: PL-SP-1001-3
Diametro extemo 76,175 0_[0.35%%
Diametro temo 1 S0£25_ |0.102| O
Longrud 1 9.834 0 [
Diametro Niemo 2 63.5 0.102| 0O
Jongitud 19.93 0 1]
| € [VASTAGO FECHA DE INSPECCION
Plano. PL-SP-1001-10
E%wn 5200 10 0
me 05 4 T
DIEMET0 106Ca SUPEron 455 0075 | 0075
pazo T2
Diameto mosca nfenor | 47.628 5] 01
Faso 10
Longhud 28010 187 0.05 | 0.05
Diametro espigo 47625 | 002 | 0.02
Longiud cara plana 32 0 0
Cafa plana 3 03 | 03
7 [CAMISA H FECHA DE INSPECCION
| [Plano: PL-SP-1001-11
Longrud total 5000 10 1
Diametro Ifesior INemo 1282 0 0.2
Diametro superor Intamo 1322 [1] 0.2
DI3MEIT0 SUPEror exema 130,36 0.2 1]
Dum_vsw';ﬁf'msca GiEd 1322 U3 7
DIIMET0 105Ca SUPENOn 14585 02 0
DIameto IMemo 127 1] 7
DIamer0 extemo 13605 1] U003
[ [PLATG SOPORTE FECHA DEINSPECCION
Plano: PL-SP-1001-12
DIametro extemo 280 1 1
DIametTo enire cantos 221 01 | 01
Diametro ntemo 74605 | 002 | 0
DIaM=T0 3gujero 265 05 | 05
de calidad iero de Director de calidad




