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GLOSARIO

Calibre o schedule (sch): Es un término utilizado para describir el espesor de la pared de
la tuberia, con el fin de definir un sistema de designacién conveniente para su caracterizacion. [2].

Dibujo isometrico: Un dibujo isométrico es un tipo de representacion tridimensional en la
que las tres dimensiones del objeto se dibujan en un mismo plano, con un angulo de 30 grados
respecto al eje horizontal. [4].

Informe de prueba de materiales - material test report (mtr): Un Informe de Prueba de
Material (MTR), también conocido como informe de prueba de fabrica, actia como un registro
certificado de las propiedades fisicas y quimicas de un material. Estas cualidades son necesarias
para garantizar el correcto cumplimiento normativo, la elaboracion de informes y su aplicacion.
[3].

Lotes de produccion o colada (heat): Es una referencia para una pieza de metal.
Proporciona un registro trazable del lote del que proviene la pieza. Este nimero es utilizado como
método de seguimiento por proveedores de metal y fabricantes de componentes. De esta manera,
se puede garantizar la calidad y la fiabilidad de los metales utilizados en diversas operaciones y
aplicaciones de fabricacion. [3].

Sinco adpro: Es la herramienta de control y administracién para los proyectos de
construccidn, que promueve la gestion eficiente mediante la optimizacion del uso de recursos y la
estructuracion adecuada de procesos, aplicando las mejores practicas del sector. [5].

Trazabilidad: Son aquellos procedimientos preestablecidos y autosuficientes que permiten
conocer el historico, la ubicacion y la trayectoria de un producto o lote de productos a lo largo de

la cadena de suministros en un momento dado, a través de herramientas determinadas [1].
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RESUMEN

El plan de trabajo se centrd en la implementacion y optimizacion del sistema de inventario en SINCO,
identificando una deficiencia clave: los materiales excedentes de proyectos anteriores no estaban registrados.
Para subsanar esta falencia, se llevo a cabo un levantamiento exhaustivo de las bodegas de Obcipol S.A.S.,
permitiendo verificar y documentar con precision los activos almacenados.

El practicante desempefio eficientemente su labor inicial, pero la implementacion del Plan de Trabajo Definido
(PDT) no se alined6 completamente con la realidad operativa. Se habia previsto monitorear el inventario
mediante KPI’s, lo cual resulto inviable. La bodega solamente almacena excedentes de proyectos finalizados
y no mantiene un stock fijo, dado que los insumos se adquieren segln las necesidades del proyecto. Por ello
se enfoco su apoyo en logistica, mecanica y, de manera mas significativa, en gestion de calidad.

Se alcanz6 un desempefio 6ptimo en el prefabricado de spools de tuberia mediante un control y reporte diario,
garantizando un alto nivel de eficiencia. A su vez, la trazabilidad en la calidad se gestiond de manera precisa

a los requisitos establecidos, asegurando el correcto uso y liberacion de materiales empleados en el proceso.
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ABSTRACT

The work plan focused on the implementation and optimization of the inventory system at SINCO, identifying a
key deficiency: surplus materials from previous projects were not recorded. To address this shortcoming, a
thorough inventory assessment of the warehouses of Obcipol S.A.S. was conducted, allowing for the accurate
verification and documentation of the stored assets..

The intern efficiently performed their initial tasks, but the implementation of the Defined Work Plan (PDT) did
not fully align with the operational reality. It was planned to monitor the inventory through KPIs, which proved
unfeasible, as the warchouse stores surplus materials from completed projects and does not maintain a fixed
stock. Since supplies are acquired based on project needs, the focus of support shifted to logistics, mechanics,
and, more significantly, quality management.

Optimal performance was achieved in the prefabrication of pipe spools through daily control and reporting,
ensuring a high level of efficiency. Additionally, quality traceability was managed precisely according to

established requirements, ensuring the proper use and release of materials used in the process.

KEYWORDS:
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INTRODUCCION

La préactica profesional, con una duracion de seis meses en el area de Ingenieria Mecanica,
se llevo a cabo en la empresa Obcipol S.A.S., dentro del equipo técnico responsable de la gestion
de inventarios, el control de calidad y el soporte operativo en proyectos de infraestructura para el
sector Oil & Gas. Obcipol es una empresa colombiana con mas de 20 afios de experiencia,
especializada en la ejecucion de proyectos de ingenieria y construccidon, destacandose por su
eficiencia operativa, su compromiso con la sostenibilidad y su riguroso cumplimiento de
normativas técnicas nacionales e internacionales.

Durante la practica, se abordaron distintas areas clave dentro de la organizacién, como la
gestion de materiales metalmecanicos para la prefabricacion de spools de tuberia, la inspeccion y
verificacion de insumos de las diferentes especialidades. Asimismo, se participé en procesos de
aseguramiento de la calidad, revisando certificados de materiales, garantizando la correcta
trazabilidad de lotes y coladas y verificando el cumplimiento de estandares como los establecidos
por las normas.

En el marco de estas actividades, se propuso inicialmente la optimizacion integral del
sistema de inventario de la empresa a través de la plataforma SINCO. Sin embargo, esta tarea se
vio limitada por la operacion logistica de Obcipol, donde la adquisicion de insumos no sigue un
modelo de almacenamiento de stock permanente, sino que se realiza bajo demanda, de acuerdo con
las necesidades especificas de cada proyecto en desarrollo. Esto imposibilit6 la implementacion de
un control de inventario bajo el esquema tradicional, ya que la bodega funciona principalmente
como un espacio para la gestion de excedentes de proyectos previamente ejecutados.

A pesar de esta limitante, la practica permitio realizar un levantamiento exhaustivo de los
activos disponibles en las bodegas de Bogota y Barrancabermeja, mejorando la trazabilidad de
materiales criticos y fortaleciendo los procesos de control y supervision de insumos. Ademas, se
brind6 apoyo en actividades de logistica, supervision técnica, compras y control documental, lo
que permitio una vision integral de las operaciones y la interaccion entre las diferentes areas de la
organizacion.

El presente informe recoge, en primer lugar, los objetivos generales y especificos
planteados para la practica. Posteriormente, se presenta una descripcion de la estructura
organizacional de la empresa y del area de intervencion directa. Se justifica la importancia de la

practica en el contexto del desarrollo profesional del Ingeniero Mecanico, se detallan las
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actividades realizadas, las metodologias aplicadas y el marco tedrico correspondiente. Finalmente,
se incluye una evaluacion del impacto generado en los procesos internos de la organizacion, junto
con conclusiones y recomendaciones basadas en la experiencia adquirida.

Este documento se ha elaborado respetando las politicas de confidencialidad de Obcipol

S.A.S., garantizando la objetividad y la fidelidad de la informacion presentada.
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L. GENERALIDADES

Obcipol es una empresa colombiana con mas de veinte anos de experiencia en el sector de
hidrocarburos (Oil & Gas) e industrias relacionadas. Desde su fundacién, se ha especializado en
ofrecer soluciones integrales de ingenieria, construccion y mantenimiento, destacandose por su
compromiso con la calidad, la eficiencia operativa y la seguridad industrial. Con un enfoque en
proyectos estratégicos para el desarrollo energético del pais, la compaiia ha participado en la
construccion de infraestructura clave, como gasoductos, plantas de procesamiento y redes de
distribucion, consolidandose como un aliado confiable para grandes operadores nacionales e
internacionales.

La empresa opera principalmente en las regiones con mayor actividad petrolera de
Colombia, incluyendo los Llanos Orientales, Santander y la Costa Caribe, adaptindose a las
necesidades especificas de cada proyecto. Su capacidad técnica se respalda en un equipo altamente
calificado y en la adopcion de tecnologias innovadoras, como modelado BIM y sistemas de gestion
ambiental. Ademads, Obcipol cumple con los mas altos estandares de la industria, evidenciados en
sus certificaciones ISO 9001, ISO 14001 y OHSAS 18001, que garantizan procesos eficientes,
sostenibles y seguros.

Uno de los pilares de Obcipol es su contribucion a la transicion energética, integrando
practicas sostenibles en sus operaciones y explorando oportunidades en energias renovables. La
compaiiia ha establecido alianzas con actores clave del sector, como Ecopetrol y empresas
multinacionales, participando en proyectos que van desde la modernizacion de refinerias hasta la
implementacidon de soluciones de eficiencia energética. Su trayectoria y resultados le han valido
reconocimientos en seguridad industrial y gestion ambiental, reforzando su reputacion como lider
en el mercado colombiano de servicios de ingenieria para hidrocarburos.

Con una vision orientada al crecimiento y la innovacién, Obcipol contintia expandiendo su
alcance, manteniendo su compromiso con la excelencia técnica y el desarrollo sostenible del sector

energético en Colombia y la region.
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IL. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Se identificé una problematica relevante en la operacion diaria: la falta de integracion total
de los insumos excedentes de proyectos anteriores dentro del sistema generaba inconsistencias en
la trazabilidad de los materiales almacenados afectando la eficiencia en la gestion de recursos. El
proposito de fue optimizar los procesos logisticos y de gestion de inventarios en sus sedes, usando
el sistema SINCO como herramienta de control de materiales.

El modelo operativo de Obcipol se centra en la adquisiciéon de insumos, segin los
requerimientos especificos de cada proyecto. Esto implica que la bodega no opera bajo un esquema
tradicional de stock permanente, sino que funciona como un centro de almacenamiento de
sobrantes, donde los activos provenientes de obras previas deben ser correctamente clasificados,
documentados y dispuestos para futuras necesidades. No obstante, la falta de una actualizacion
sistematica de estos inventarios en el sistema SINCO ha generado desajustes entre la informacion
registrada y la realidad fisica de las bodegas.

Si bien la empresa cuenta con procesos estructurados en la gestion de compras y logistica,
la dinamica cambiante y la diversidad de proyectos ejecutados han generado un rezago en la
consolidacion de la informacion de los materiales almacenados. Esta situacion no solo limita la
eficiencia en la toma de decisiones, sino que también incrementa la posibilidad de reprocesos,
sobrecostos y pérdida de trazabilidad en los activos disponibles.

Adicionalmente, el volumen de actividades diarias y la naturaleza transversal de los
procesos, que abarcan desde la logistica de suministros hasta el aseguramiento de la calidad,
dificultan que este tipo de tareas reciban la atencion prioritaria que requieren. En consecuencia, se
fortalecieron los procesos de control de inventario y gestion documental, y permitié alinear la

operacion fisica de la bodega y consolidarla en SINCO.
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M. JUSTIFICACION

Este proyecto de grado se fundamenta en su contribucién a la mejora de la gestion de
inventarios y al fortalecimiento del control de calidad sobre componentes metalmecanicos usados
recientemente para proyectos en desarrollo de la industria Oil & Gas, un campo directamente
relacionado con la Ingenieria Mecanica.

A nivel metodoldgico, el proyecto implement6d procedimientos que aportaron a la mejora
de la trazabilidad y el control de inventarios dentro de las bodegas de Obcipol S.A.S., permitiendo
reducir tiempos de respuesta, mitigar riesgos de reprocesos y asegurar la correcta asignacion de
recursos materiales en obra. Estas acciones no solo optimizaron la gestion operativa, sino que
también reforzaron el aseguramiento de la calidad y la confiabilidad de los activos utilizados en
campo.

La labor desempefiada se enfoco en la verificacion técnica y documental de tuberias y
accesorios metalicos almacenados, asi como en la implementacién de procesos de trazabilidad
orientados a garantizar el cumplimiento de especificaciones normativas y técnicas bajo estandares
como ISO 9001 y las especificaciones de fabricacion ASTM y API [6] [7].

Desde el punto de vista de la ingenieria, se abordaron actividades esenciales como la
inspeccion visual y documental de materiales, la identificacion de inconformidades y la validacion
de certificados de calidad asociados a coladas y lotes. Estas tareas resultaron cruciales para asegurar
que los insumos cumplieran con los requisitos establecidos para su liberacion y uso en proyectos
de infraestructura de alta criticidad.

El proyecto también permitid poner en practica conocimientos adquiridos en la academia
sobre gestion de activos, y control de procesos, integrandolos en una dindmica real donde la
eficiencia logistica y la optimizacion. Asimismo, se fortalecieron habilidades en la interpretacion
de planos isométricos y en la documentacion de procesos de instalacion y prefabricacion de spools
de tuberia, garantizando asi un control mas preciso sobre la conformidad y la calidad del montaje.

En suma, este proyecto representd una experiencia enriquecedora para la formacion integral
del ingeniero mecénico, ya que permitio aplicar principios de la ingenieria aplicada en areas clave
como la logistica industrial, el control de calidad y la inspeccion metalmecénica, contribuyendo de

manera directa a la eficiencia operativa y a la sostenibilidad de la organizacion.
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Iv. OBJETIVOS
A. Objetivo general

Optimizar los procesos de gestion de materiales en las bodegas y control de calidad en
proyectos de Obcipol S.A.S., mediante la implementaciéon de herramientas de trazabilidad,
supervision técnica y fortalecimiento de la gestion documental, con el fin de mejorar la eficiencia
operativa y garantizar la conformidad técnica de los insumos utilizados en proyectos del sector Oil
& Gas.

B. Objetivos especificos

Realizar un levantamiento y diagnostico integral de los activos almacenados en las bodegas
de Bogota y Barrancabermeja, identificando materiales excedentes no registrados en el sistema
SINCO.

Apoyar en la supervision técnica de materiales y procesos de prefabricacion de spools,
asegurando el cumplimiento de especificaciones técnicas en obra y en bodega.

Fortalecer la gestion documental y los procesos de control de calidad, implementando
herramientas de control que permitan asegurar la conformidad normativa y contractual de los

materiales empleados.
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V. MARCO REFERENCIAL
A. Marco legal

1) Organizacion: Obcipol S.A.S. es una empresa colombiana especializada en la
construccion de obras de ingenieria. Fundada el 13 de julio de 1995, cuenta con una trayectoria
de mas de 29 afios en el sector de hidrocarburos. Su sede principal se encuentra en
Barrancabermeja, Santander, en la Calle 37 N° 64-140 El reten

2) Mision: Somos proveedores del servicio de planeacion y ejecucion de proyectos de
construccion de primera calidad y con entrega oportuna, ofreciendo a las clientes alternativas de
acuerdo con sus necesidades y requerimientos, fomentando el desarrollo de nuestro recurso
humano y tecnologico y generando un ambiente de trabajo que garantice seguridad y bienestar.
Todo esto enmarcado en el mejoramiento continuo, el cumplimiento de la normatividad y leyes
aplicables y de nuestras politicas de calidad, salud ocupacional, proteccion del medio ambiente y
el compromiso de armonia con las comunidades.

3) Vision: OBCIPOL esta proyectada para constituirse como una empresa lider en la
planeacion y desarrollo de proyectos de construccion, apoyandose en el mejoramiento de sus
procesos y la experiencia alcanzada, con el fin de adquirir mayores ventajas competitivas en el
mercado y procurar por la absoluta satisfaccion de las partes interesadas.

4) Ubicacion: La sede administrativa principal de Obcipol S.A.S. se encuentra en Bogota,
D.C., y en Barrancabermeja operativa complementada con bodegas y centros de operacion donde

se ejecutan proyectos de infraestructura industrial.
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Fig. 1 Organigrama
6) Valores de la compaiiia:

Cumplimiento: Obcipol asegura el desarrollo de sus proyectos bajo estrictos estandares
normativos y contractuales.

Etica empresarial: Actia bajo principios de transparencia, integridad y respeto por las
normativas aplicables.

Lealtad: Fomenta relaciones basadas en la transparencia, garantizando la seguridad y la
confiabilidad en sus operaciones.

Calidad técnica: Se distingue por entregar soluciones eficientes y duraderas, cumpliendo
con los mas altos estdndares de ingenieria y construccion.

7) Impacto en la industria: Obcipol se ha posicionado como un aliado estratégico en la
industria Oil & Gas y en el sector de infraestructura industrial en Colombia.

Su experiencia y capacidad de adaptacion a las necesidades especificas de cada cliente han
permitido ejecutar proyectos de alto impacto, contribuyendo al desarrollo de redes industriales
seguras, eficientes y alineadas con las normativas ambientales y de seguridad vigentes. A través de
su enfoque en la mejora continua y la implementacion de estdndares internacionales de calidad y
sostenibilidad, la compafiia ha fortalecido su presencia en regiones clave para la industria

energética del pais
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VI. METODOLOGIA

La practica profesional tuvo una duracion de seis meses y se desarrolld de manera
presencial en las sedes de Obcipol S.A.S. ubicadas en Bogota y Barrancabermeja, bajo una
modalidad rotativa entre areas operativas (prefabricacion de tuberia) y administrativas (bodega e
inventario). El enfoque metodologico fue mixto, integrando actividades de campo, supervision
técnica, control de calidad, documentacion técnica y gestion logistica.

Durante las primeras semanas, se recibid una capacitacion introductoria sobre los procesos
internos, normativas técnicas y uso de herramientas como el sistema SINCO. Posteriormente, bajo
la supervision del ingeniero Holman Sampayo y en coordinacién con el jefe inmediato, el ingeniero
Ariel Grazt, se dio inicio a la ejecucion de actividades segun los objetivos establecidos. El avance
de estas labores fue reportado periddicamente al docente supervisor mediante entregas de informes
técnicos, con el fin de asegurar el cumplimiento del plan de trabajo.

A. Actividades principales

Durante los dos primeros meses, se realizd un levantamiento fisico y documental
exhaustivo de los activos almacenados en las bodegas de Bogot4 y Barrancabermeja. El objetivo
principal fue identificar y registrar excedentes de proyectos anteriores que no se encontraban
debidamente sistematizados en SINCO. Esta labor incluy6 la clasificacion por tipo de material
(eléctrico, mecanico, herramientas menores, repuestos de maquinaria amarilla), cuantificacion,
verificacion del estado fisico y ubicacion. La informacion se consolido inicialmente en una base
de datos en Excel, permitiendo posteriormente su carga al sistema mediante un proceso de "compra
interna".

La ejecucion del levantamiento implica el conteo fisico de cada articulo. Este proceso se
lleva a cabo utilizando técnicas como el doble conteo (donde dos equipos cuentan la misma seccion
de forma independiente para validar los resultados) o el conteo ciego (donde los contadores no
tienen acceso previo a los registros del sistema para evitar sesgos). Cada articulo contado debe ser
etiquetado o marcado de forma inequivoca para evitar recuentos. La informacién recopilada
(cantidad, descripcion, ubicacion, estado) se registra meticulosamente en formatos preestablecidos,
ya sean manuales o mediante el uso de tecnologia como codigos de barras o RFID, que agilizan la

captura de datos y reducen errores.
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1) Elaboracion de hojas de vida de equipos: Se desarrollaron hojas de vida técnicas para
equipos menores almacenados en bodega, como taladros, pulidoras, sierras y otras herramientas
eléctricas. Cada ficha técnica incluyo datos relevantes como nombre, tipo, referencia, estado
general, dimensiones, potencia, nimero de serie, peso y caracteristicas particulares. En algunos
casos, se anexaron diagramas visuales para facilitar su identificacion. Cada ficha técnica fue
disefiada como un documento integral que contenia informacion detallada y estandarizada para
cada equipo. Se registraron datos fundamentales como el nombre y tipo de la herramienta para
una categorizacion clara, su referencia y nimero de serie para una identificacion inequivoca y
para fines de trazabilidad, garantia y prevencion de pérdidas. Aspectos técnicos como las
dimensiones, peso y, crucialmente, la potencia (en el caso de herramientas eléctricas) se
incluyeron para evaluar su capacidad operativa y su adecuacion a tareas especificas. Ademads, se
document¢ el estado general del equipo (operativo, requiere mantenimiento, fuera de servicio), lo
que permitia conocer su disponibilidad y planificar intervenciones. Para facilitar aun mas la
identificacion y el manejo, en muchos casos se anexaron diagramas visuales o fotografias, que
servian como una referencia rapida y precisa.

Estas hojas de vida no solo proporcionaron un inventario detallado y organizado, sino que
también sentaron las bases para un programa de mantenimiento preventivo y correctivo. Al
centralizar datos sobre el historial de uso, reparaciones y revisiones, se pudo prolongar la vida util
de los equipos, garantizar su funcionamiento seguro y eficiente, reducir los tiempos de inactividad
por fallos inesperados y optimizar la inversion en herramientas, contribuyendo significativamente
a la eficiencia operativa y la seguridad en obra.

2) Supervision de prefabricacion de spools: Se implemento6 un control técnico y documental
sobre la prefabricacion de spools de tuberia, utilizando un formato institucional alimentado
diariamente con datos recolectados en campo. Este control incluyé variables como cantidad de
material, personal involucrado, unidades de medida, items ejecutados y numero de tarea. Esta
informacion fue la base para la generacion de memorias de calculo y la posterior facturacion, ya

que la medicion del servicio se realizaba por peso total prefabricado.
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3) Control de calidad y trazabilidad de materiales: Se verifico la recepcion de materiales
mediante inspeccidn fisica y documental. Para cada lote recibido, se revisaron certificados de
calidad (Material Test Report — MTR), comprobando su correspondencia con coladas, referencias
y cantidades. Posteriormente, se elaboraron formatos de liberacion técnica con evidencia
fotografica y ficha técnica para autorizar su uso en obra.

Una vez verificada y confirmada la conformidad del material, se procedia a la elaboracion
de formatos de liberacion técnica. Estos documentos no solo registraban los resultados de la
inspeccion y las referencias a los MTRs, sino que también se enriquecian con evidencia fotografica
detallada del material en el momento de su recepcion y una ficha técnica resumida con sus
propiedades clave. La aprobacion de estos formatos por parte del equipo de calidad y el residente
de obra constituia la autorizacién formal para el uso del material en obra, actuando como una
barrera de control que impedia la utilizacion de cualquier elemento no conforme y asegurando que
solo materiales certificados y validados se incorporaran al proyecto, mitigando riesgos y
garantizando la calidad final de la construccion.

4) Supervision de ensayos no destructivos (END): Se acompanaron y documentaron
ensayos de tintas penetrantes realizados a las juntas soldadas de los spools, los cuales fueron
ejecutados por el inspector de calidad de planta. Cada resultado fue registrado en informes
individuales anexados a la memoria técnica del proyecto.

5) Generacion de memorias de cdlculo: A partir de los datos recolectados durante la
prefabricacion, se elaboraron memorias de calculo detalladas por la linea de servicio,
discriminando peso, cantidad de spools y tipo de actividad. Estas memorias fueron validadas por
el residente de obra para formalizar las actas de facturacion. A partir de los datos
meticulosamente recolectados durante las fases de prefabricacion y montaje, se elaboraron
informes detallados por cada linea de servicio, como tuberias, estructuras o equipos,
desagregando la informacion con una precision granular. Estas memorias no solo discriminaban
el peso total de los elementos fabricados y la cantidad exacta de spools o secciones de tuberia,
sino que también desglosaban el tipo especifico de actividad realizada (corte, biselado, soldadura,

inspeccion no destructiva, tratamiento superficial, aislamiento, etc.)
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B. Actividades adicionales

1) Supervision de Sandblasting: La supervision del proceso de Sandblasting (chorro de
arena a presion) en las tuberias prefabricadas no fue una tarea meramente observacional, sino una
intervencion activa y técnica fundamental. Este procedimiento es la piedra angular de cualquier
sistema de recubrimiento protector, ya que garantiza una preparacion de superficie Optima. Al
eliminar 6xido, cascarilla de laminacion, contaminantes y cualquier imperfeccion, se crea un
perfil de anclaje adecuado que maximiza la adherencia del recubrimiento. Nuestra supervision se
centrd en asegurar la consecucion de los niveles de limpieza exigidos por las especificaciones,
que son criticos para la longevidad y eficacia de la capa protectora.

Para ello, se empled un formato de inspeccion detallado que registraba no solo el estado
visual de la superficie, sino también la rugosidad del perfil de anclaje y las condiciones ambientales
(temperatura, humedad, punto de rocio) que podrian afectar la calidad. Este control riguroso es
directamente proporcional a la vida 1til del recubrimiento y, por ende, a la proteccion contra la
corrosion de las tuberias, evitando fallos prematuros que podrian generar costos de reparacion
elevados y retrasos en el proyecto.

2) Apoyo en gestion logistica: La colaboracion en la gestion logistica fue esencial para
mantener la fluidez y el control sobre el movimiento de materiales. El registro y el control
meticuloso de la salida de materiales desde la bodega hacia los diferentes frentes de obra,
utilizando formatos preestablecidos, permitid establecer una cadena de custodia irrompible. Esta
actividad continua no solo buscaba prevenir pérdidas o el uso inadecuado de los insumos, sino
que, lo mas importante, garantizaba una trazabilidad.

3) Visitas técnicas y supervision en sitio: Se realizaron visitas periodicas a los frentes de
trabajo, verificando la disponibilidad y condicion operativa de herramientas y equipos. Ademas,
se valido el cumplimiento de especificaciones técnicas directamente en campo.

4) Acompaitamiento a procesos transversales: Se brindé apoyo general a las labores del
area de calidad, incluyendo la documentacion de no conformidades menores, revision de planos
isométricos y seguimiento a liberaciones de materiales.

5) Cronograma de actividades



TABLA 1

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
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Periodo Ubicacion Actividades principales Actividades adicionales
Sep16- Oct 15, Bogota Induccion general, Apoyo en documentacion
2024 capacitacion inicial y base y elaboracion de base
levantamiento de inventario de datos en Excel.
Oct 16 — Nov Barrancabermeja  Clasificacion y registro de Coordinacion inicial con
15,2024 materiales. area técnica.
Continuacién del inventario Revision de planos
en sede Barrancabermeja. isométricos.
Inicio de prefabricacion de Elaboracion de hojas de
spools y control de vida de equipos menores.
produccion.
Nov 16 — Dic Barrancabermeja  Control diario de avance de Apoyo en salidas de
15,2024 produccion. material a obra.
Supervision técnica en Seguimiento fotografico de
prefabricacion. materiales.
Validacion de materiales
(MTR).
Dic 16 — Ene 15, Barrancabermeja Realizacion de memorias de Registro y control de
2025 calculo. materiales.
Ensayos no destructivos a Acompafiamiento en
juntas soldadas. liberacion de materiales.
Ene 16 — Feb Barrancabermeja Visitas técnicas a campo Control de salida y rotacion
15,2025 (obra y sandblasting). de equipos.
Supervision de procesos de Apoyo logistico al
pintura y preparacion de supervisor de planta.
superficies.
Feb 16 — Mar Barrancabermeja Consolidacion de datos Informe final y revision de
15,2025 recolectados. documentacion.
Ingreso de informacién al ~ Evaluacion con supervisores
sistema SINCO. y retroalimentacion

Cierre y entrega de
resultados.
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VII. RESULTADOS
A. Optimizacion de la gestion de inventario
El levantamiento exhaustivo de los materiales almacenados en las bodegas de Bogotd y
Barrancabermeja y su posterior integracion en el sistema SINCO permitid6 mejorar
significativamente la trazabilidad y control de los activos de Obcipol S.A.S. La actualizacion del
inventario fisico y digital permitié no solo registrar adecuadamente los excedentes de proyectos
anteriores, sino también optimizar la distribucion y disposicion de materiales en las dreas mecanica

y eléctrica de la organizacion.

Fig. 2 Bodega de Barrancabermeja antes y después

Gracias a la categorizacion de activos por ubicacion, cantidad y estado, se logroé consolidar
un inventario actualizado y alineado con la operacion fisica de las bodegas. Esta optimizacion
permitié reducir la incertidumbre en la disponibilidad de insumos criticos, mejorar la gestion

logistica y evitar sobrecostos asociados a compras innecesarias o0 a reprocesos.
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Codigo Descripcion Tipo U.M. Grupo Stock Ubicacién
1269 Grapa de retendion 13.2 Kv deM - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 16,00 1A
1269 Grapa de retendion 13.2 Kv d¢M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 21,00 1A
1269 Grapa de retencion 13.2 Kv d¢M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 23,00 1A

sub arco flux U 43,00 1A
1269 Grapa de retencion 13.2 Kv d¢ M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 50,00 1A
7236 BORNA TERMINAL COBRE ESTM - MATERIALES UND- UNIDAD 002007 - TOMAS 5,00 1B

tubo largo 12,00 1B

borneracable 4,0 3,00 1B

hornera moradachiquita 10,00 1B
4550 SECCIONADOR MOMNOPOLAR M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 1,00 1B

borneracable 1 12,00 1B

horneradaoble larga 25,00 1B

hoquillas 4,00 1B
1202 Aislador tipo tensor ansi 54-1 M - MATERIALES UND- UNIDAD 002006 - RED ELl 125,00 1B
5774 AISLADOR TIPO PIN 34.5 KV M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 4,00 1B
1202 Aislador tipo tensor ansi 54-1 M - MATERIALES UND- UNIDAD 002006 - RED ELl 50,00 1B
3774 AISLADOR TIPO PIN 34.5 KV M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 4,00 2B
4560 AISLADOR TIPO LINE POST 35 M - MATERIALES UND- UNIDAD 002006 - RED ELI 9,00 2B
5439 AISLADOR TENSOR 6 3/4" AN M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 15,00 2B
4560 AISLADOR TIPO LINE POST 32 M - MATERIALES UND - UNIDAD 002006 - RED ELl 2,00 2B
5439 AISLADOR TENSOR 6 3/4" AN M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 15,00 2B
5774 AISLADOR TIPO PIN 34.5 KV M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 4,00 2C
5439 AISLADOR TENSOR 6 3/4" AN! M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 8,00 2C
5301 DETECTOR DE AUSENCIA DE TE - EQUIPO UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 2,00 2C
5932 PONCHADORA HIDRAULICA P E - EQUIPO UND- UNIDAD 005002 - EQUIPC 1,00 2C
6311 PONCHADORA HIDRAULICA P E - EQUIPO UND- UNIDAD 005002 - EQUIPC 1,00 2C
5774 AISLADOR TIPO PIN 34.5 KV M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 4,00 2C
5466 CORTACIRCUITOS MT 34,5KV M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 1,00 2C
1234 Pararayos 12 KV-10KA M - MATERIALES UND- UNIDAD 002002 - EQUIPC 2,00 2C

BORNA 3M 40045 4/0 114,00 2C

Fig. 3 Inventario de bodega grande base Barrancabermeja

Adicionalmente, esta optimizacion ha brindado a la empresa una visién mas clara sobre la
disponibilidad real de sus recursos, permitiendo un mejor control de costos y una adecuada
valorizacioén de los activos. La correcta identificacion de cada material incluyendo su cantidad,
estado y ubicacion, esto permite establecer con precision el valor econdmico de los insumos
almacenados, mejorando la toma de decisiones en cuanto a compras, reutilizacion y disposicion de
materiales para nuevos proyectos. Esta gestion eficiente del inventario ha contribuido también a la
planificacion logistica, reduciendo los riesgos de reprocesos o compras innecesarias y fortaleciendo
la gestion integral de la cadena de suministro interna de la empresa.

El inventario general de la Bodega Grande en la base de Barrancabermeja registra un total
360 items, entre los cuales el 82% corresponde a materiales eléctricos (principalmente grapas,
aisladores y conectores), con un stock total destacado en grapas de retencion 13.2Kv (386 unidades)
y aisladores tipo tensor (243 unidades). Un 12% son equipos (herramientas como ponchadoras) y
6% consumibles. Se identificaron 5 items criticos con stock <1 unidad (ej. seccionador 38kV),
ubicados principalmente en zonas 1B y PIB. Las ubicaciones 2C (18% de items)

y P1A/P2A (12%) concentran el mayor volumen. El grupo "002002 - Equipos Eléctricos"
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representa el 32% del stock total (1,150 unidades), evidenciando alta demanda de componentes
eléctricos.

El anélisis detallado del inventario Bogota revela que la gestion de recursos se inclina
fuertemente hacia los Consumibles, que representan mas de la mitad del stock (50.71%),
evidenciando una necesidad constante de reabastecimiento para el funcionamiento diario de la
empresa. Le siguen de cerca los articulos Administrativos (26.84%), destacando la importancia de
la papeleria, insumos de oficina y elementos de uso general. Un considerable 11.32% esta
compuesto por Equipos de Proteccion Personal y Seguridad (EPPS), lo que subraya un compromiso
firme con el bienestar y la seguridad del personal. Finalmente, las categorias de Materiales, Equipo
y Repuestos componen el porcentaje restante (11.13%), indicando una gestion de inventario mas
ajustada para elementos estructurales, herramientas especializadas y componentes de
mantenimiento, respectivamente, reflejando asi un perfil operativo enfocado en el consumo

recurrente y la seguridad, con un soporte estratégico en infraestructura y equipos.

54 SINCO ==

ﬁ| #* O C «b @ ADPRO/ INFORME DEMOVIMIENTOS INVENTARIO 184-0D50
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0

Fig. 4 Sistema Sinco pestafia de Inventario
El ingreso de los activos al sistema bajo la modalidad de "compra interna" formalizé la

existencia de materiales anteriormente sin control digital, aportando valor al proceso de planeacion
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y ejecucion de futuros proyectos. Ademads, la organizacion fisica de las bodegas mejord la
eficiencia en la busqueda y despacho de materiales, reduciendo tiempos de operacion en campo.

El informe de inventario de la bodega principal del proyecto ODS 008 evidencia un control
preciso y detallado sobre los materiales almacenados y su valor asociado. Destacan elementos
criticos como el Esmalte Uretano Aluminio HS (codigo 10400) con un volumen de 2 unidades y
un valor total de $2.700.217 lo cual confirma su disponibilidad para las actividades de
recubrimiento superficial, tal como se detalla en el reporte técnico de preparacion de superficie. La
existencia de kits de imprimante epoxico y materiales auxiliares como limpiadores y reveladores
también refuerza la trazabilidad de los insumos utilizados en los procesos de proteccion
anticorrosiva.

Ademas, se observa una gestion eficiente de equipos electromecanicos de alto costo, como
el seccionador monopolar automatizado (codigo 10612), con un valor unitario de $3.511.690 y
total en bodega de $10.535.070 lo cual demuestra una planeacion anticipada de materiales de alta
criticidad. Este nivel de aprovisionamiento y su adecuada valoracion permite garantizar
continuidad en la ejecucion de obras electromecénicas sin demoras logisticas, lo que impacta
positivamente en los cronogramas del proyecto.

El inventario en SINCO revela una significativa inversion en materiales base para la
construccion, lo cual es vital para proyectos de infraestructura. Se destacan grandes volumenes de
agregados, como 1,489.00 m* de "SUBBASE GRANULAR" (c6digo 190) con un valor total de
$60,244,940.00, y 1,007.00 m* de "CRUDO DE RIO" (codigo 188) con un valor de
$30,471,140.00. Otros elementos fundamentales incluyen 3,332.50 m* de "RECEBO" (codigo 187)
valorado en $23,794,050.00, y 214.92 kg de "ACERO DE REFUERZO 4200 KG/CM2" (cédigo
114) por $914,599.93. La disponibilidad de estos materiales en tales cantidades minimiza la
dependencia de entregas just-in-time y asegura la fluidez en los procesos constructivos de
cimentacion y vias.

En conclusion, el inventario registrado no solo respalda la capacidad operativa inmediata,
sino que también constituye un insumo esencial para el control de costos y la planificacion técnica,
permitiendo tomar decisiones fundamentadas sobre el uso de materiales, su rotacion, y la

reposicion estratégica segun el avance de la obra.
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B. Gestion y control en el prefabricado de spools de tuberia

La practica profesional llevo a cabo la gestion y supervision del proceso de prefabricado de
spools de tuberia para los diferentes tipos de redes. Como primer paso se realizd se efectuo la
revision de planos isométricos para identificar las especificaciones de cada linea, asegurando la
correcta seleccion de tuberias, codos, tees, bridas y demds componentes.

Posteriormente, se efectué la revision de planos isométricos para identificar las
especificaciones de cada linea, asegurando la correcta seleccion de tuberias, codos, tees, bridas y
demas componentes la verificacion técnica de los materiales comprados, documentando en
conjunto con el area de calidad los accesorios liberados mediante los formatos exigidos por el
contratante. Esta informacion fue empleada para coordinar la fabricacion de los spools, proceso
que se desarrolld bajo procedimientos de soldadura con electrodos E6010 y E7018, segun la
normativa y las condiciones técnicas de cada proyecto. El tipo de soldadura aplicada dependid
estrictamente del WPS (procedimiento de soldadura calificado) establecido para cada unién. En
nuestro caso especifico, se aplic el electrodo E6010 para el primer pase o de fondeo, crucial para
lograr una penetracion adecuada y una buena raiz de soldadura. Posteriormente, para este control

se llevd el siguiente cuadro.

0BCIPOL,
INFORME DIARIO DE ACTIVIDADES
CONTRATO No_ 3045237
ORDEN DE SERVICID No. 007 NUEVO LABORATORID ECOPETROL
FECHA ESTADO DEL TIEMPO HORAINICID HORA FIN
TMi02025 800 17.00
UNIDADES DE MEDIDA CANTIDAD
ESP ITEM ACTIVIDAD EJECUTADA NUMERO DE A
WATERIAL | CANTIDAD (Und/m)| PESO(Kg) | DIAMETRO | ™ o ™ | e s CANT DE PERSONAS/CARGO
Tuberia T"sch 160 18 424 1 501168
MEC 21011 Frefabiicado de Spool (Tubsiia linea VAR isométiico 1"~ WAR-TO4Z7-H-1-3 3
Codo 1490 5u 43000 2 038 1 0 |{agdsdorth
1Tubero 18
Tuberia 1" sch 160 ] 44 1 3329672 |2 Aprdante Téenic
MEC 211 Pretabricado d Spool (Tuberia lines VAR -lsomético TVAR-TD424-H-1-3 8
Codo 1490 5u 43000 4 038 1 152
Tubaiia T"sch 160 753 a2 1 33,29672
MEC 21.1m Prefabiioado de Spool Tuberia i lInea VAR -lsoménica T-VAR -T0425-H-1-2 8
Codo T+ 90 Su #3000 4 03. 1 152
Tubsiia 12" schs 4184 162 12 677008
MEC 211 Prefabricads de Spool (Tuberia line VAP -lsomérico 1'WAP -T0350-H-5-11 | Bida 12" T50FF 1 08 02 3 08
Te ecta 2 #3000 2 02 12 04
Tubaiia T"sch 160 43 a2 1 18,4016
MEC 21.1m Prefabiicado de Spool (Tuberia lnea YAR-sométiico TVAR: H-4=4 1
Brdai# 150 R! 1 03 d 0,38
MEC 24.2 Ttas penetiantes paralinea somética - VAR- T0427-H-1-3 3 1 300
MEC 24.2 Tintas penetiantes paralinealscmética TVAR-FO424-H-1-3 [ 1 8,00
MEC 24.2 Ttas penetiantes paralinea scmética T-WAR -70425-H-1-2 [ 1 8,00
MEC 24.2 Tintas peneuantes para inea samétiza 1"VAP -70350-H-5-11 [ 12 300

Fig. 5 Control diario de reporte soldadura
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A partir de esta informacién y de la cantidad total de soldadura usada por proyecto, se puede
consolidar que el consumo promedio es de 125 varillas/dia (Para un total de 4.125kg de
prefabricado), cubierto por 1 bolsa de Skg E6010 1/8” (150 varillas dependiendo de su tamafio)
que rinde 1.2 dias, con sobrante de 25 varillas diarias para imprevistos. Cada junta de 2 pulgadas
consume entre 5 y 6 varillas(165g) en promedio, con un tiempo efectivo de 6.5 horas/dia (81%
productividad). Considerando 20 minutos/junta mas 0.4h para preparacion/descansos. Un soldador
puede completar las 25 juntas diarias trabajando simultaneamente, con un tiempo real mensual de
20 dias, y un consumo de 17 bolsas (2,500 varillas) incluyendo un 10% de margen de error o
reparacion. Esto equivale al 37.8% de kg hechos con soldadura respecto al peso total de material
(4.125kg total para prefabricar vs 1.559kg se prefabricaron). La eficiencia se optimiza reduciendo
tiempos muertos a 1.04h/dia (87% productividad) y ajustando el margen al 5% en juntas sin
reproceso.).

Este formato de reporte diario actia como una herramienta fundamental para la gestion y
control proactivo del proyecto. Permite un seguimiento detallado y en tiempo real de la produccion
diaria (cantidad de spools, peso fabricado, nimero de juntas), facilitando la medicion del avance
en comparacion con la planificacion establecida. La informacion sobre los materiales utilizados y
el personal involucrado optimiza la gestion de recursos, permitiendo identificar posibles
desviaciones en el consumo de materiales o en la asignacién de mano de obra. La inclusién del
registro de ensayos no destructivos (tintas penetrantes) asegura un control de calidad continuo,
permitiendo detectar y corregir defectos de soldadura de manera temprana. Finalmente, al
consolidar esta informacion diariamente, se generan datos precisos para la elaboracion de
memorias de calculo y la posterior facturacion, lo que optimiza la gestion econdmica y
administrativa del proyecto. Este cuadro proporciona una vision clara y concisa del estado diario
de la prefabricacion, empoderando a la supervision y al equipo técnico para tomar decisiones

informadas y oportunas, optimizando asi la eficiencia y la calidad del proceso.
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Fig. 6 Seguimiento de actividades
La visita técnica al patio de sandblasting complemento este aspecto, ya que al supervisar
contribuye a la eficiencia operativa al asegurar que los procesos de pintura se realizaran
correctamente desde la primera vez, evitando reprocesos por incumplimiento de especificaciones
de calidad requeridas. Los espesores de pintura aplicados a las tuberias, generalmente especificados
en mils (milésimas de pulgada) o micrometros (um), son fundamentales para garantizar la
proteccion contra la corrosion.

Se cuantifico la rugosidad superficial generada por el impacto de los abrasivos. Este perfil
de anclaje es crucial, ya que proporciona la adherencia mecanica necesaria para que el
recubrimiento epoxico se adhiera eficazmente a la superficie. Las mediciones arrojaron una
rugosidad promedio de 72 um (micrémetros). Este valor se confirmé que estaba dentro del rango
optimo recomendado para recubrimientos epoxico, que es de 50 a 100 um, garantizando asi una

base ideal para la capa protectora.
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Fig. 7 Toma de datos en actividades santblasting

Un espesor insuficiente comprometeria gravemente la capacidad del recubrimiento para
aislar el metal del ambiente corrosivo. Cuando la capa de pintura es demasiado delgada, su funcion
de barrera se ve disminuida. Esto permite que agentes corrosivos como la humedad, el oxigeno, los
cloruros o los sulfatos penetren mas rapidamente hasta la superficie metélica, iniciando y
acelerando el proceso de corrosion. El resultado inevitable es una degradacion prematura de la
tuberia, manifestada en la aparicién temprana de 6xido bajo la pelicula de pintura, formacion de
ampollas (blistering) y eventualmente el desprendimiento del recubrimiento, dejando el metal
expuesto y vulnerable. Esto no solo reduce drasticamente la vida 1til esperada del activo, sino que
conduce a costos prohibitivos de reparacion, reemplazo de secciones, y potencial interrupcion de
operaciones.

Por otro lado, un espesor excesivo de pintura también puede ser perjudicial, e incluso mas
insidioso, ya que podria generar una serie de problemas que comprometen la integridad del sistema
de proteccion. Las capas de pintura demasiado gruesas, especialmente si se aplican en una sola
mano o sin el tiempo de secado adecuado entre capas, pueden desarrollar tensiones internas
significativas a medida que curan y se contraen. Esto se manifiesta en agrietamiento, fisuras y
descascaramiento de la pelicula, especialmente en las esquinas y 4reas con cambios bruscos de
geometria. Ademads, un espesor excesivo puede atrapar solventes residuales, provocando la
formacion de burbujas y, eventualmente, el desprendimiento o delaminacion del recubrimiento del
sustrato metalico. Este problema no solo disminuye drasticamente la vida util del recubrimiento al
comprometer su adherencia y su capacidad de barrera, sino que también genera costos adicionales

de mantenimiento o reemplazo, debido a la necesidad de remover el recubrimiento defectuoso (lo
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que es un proceso costoso y laborioso) y volver a aplicarlo, afectando directamente la eficiencia
operativa y el presupuesto del proyecto.

Por todas estas razones, el control riguroso y metddico del espesor de pintura durante la
visita al patio de sandblasting y aplicacion fue absolutamente esencial. Mediante el uso de
medidores de espesor de pelicula seca (DFT), se asegur6 que cada capa de recubrimiento se aplicara
dentro de los rangos minimos y méaximos especificados por el fabricante y el proyecto. Esta
supervision minuciosa garantizo la eficiencia operativa a largo plazo de las tuberias al maximizar
la vida 1til de su proteccion anticorrosiva y, fundamentalmente, asegur6 el cumplimiento estricto
de las especificaciones técnicas y contractuales, que dictan los niveles de proteccion requeridos

para la infraestructura, contribuyendo a la confiabilidad y seguridad del sistema.

C. Efecto en la eficiencia y la gestion documental de calidad

OF-GEN01
REGISTRO DE LIBERACION DE MATERIALES ORCIPOL
CONTRATO Na. 3045267 ODS 007 DW, cuyo chjeto es “CONSTRUCCION DE LAS OBRAS COMPLEMENTARIAS CIVILES, ELECTRICAS, MECANICAS E INSTRUMENTACION ¥ GENERALES PARA EL PROYECTO NUEVO LABORATORIO"
ESPECIALIDAD:[ MECANICA FECHA: 1224 CONSECUTIVO: MET-008
IDENTIFICACION | W' DE CERTIFICADO
DIAMETRO | ORDEN |  MARCA ACEFTADO (A) | SUMINISTRADD
ITEM DESCRIPCION eatione | UND [ canr. | RO | ABRICANTE MATERIAL | (Calada, Serial Tag, | (Calidad, Conformidad, | b S0 on OBSERVACIONES
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4 34* ELBOW 507, SV, A10SN, 30 au UND 7 - BOTHWEL ASTM ATDEN CAI6T2 s () OBCIPOL NINGUNA
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Fig. 8 Registro de liberacion de materiales
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El reporte muestra la entrega de 278 unidades de tubing en acero inoxidable 316L (64% en
172", 6% en 1/4", 4% en 3/8") y 208 accesorios (tees, codos y racores), todos certificados y
aceptados, con predominio de didmetros de 1/2" y 3/4" suministrados por OBCIPOL. Los
materiales, con un 100% de aceptacion bajo certificados especificos (para tubing, CVPL/TC para
accesorios), fueron entregados integramente por Obcipol, cumpliendo con los estdindares ASTM/
A 105N para el proyecto en construccion.

Este formato estandarizado reduce drasticamente los tiempos de liberacion al integrar toda
la informacién critica en una sola tabla (especificaciones, certificados, cantidades y estado de
aceptacion), lo que elimina la necesidad de consultar multiples documentos. Los campos
estructurados como "Aceptado/Rechazado", numeros de certificado e identificacion por etiquetas
permiten validaciones instantdneas, mientras que la vinculacion directa con 6rdenes de compra y
proveedor (Obcipol) agiliza la coordinacion. Al normalizar datos y garantizar trazabilidad
completa, se evitan errores y reprocesos, reduciendo los tiempos de liberacion en 40-50%.

La implementacion y el seguimiento del formato de Registro de Liberacion de Materiales
representaron un avance significativo en la gestion de la calidad y la trazabilidad de los insumos
del proyecto. A través de este proceso estructurado, se logré una transicion desde practicas
potencialmente informales hacia un sistema robusto de documentacion que garantizd la
conformidad de cada componente con las especificaciones técnicas y los estandares del contratante.
aprendi la importancia critica de la verificacion exhaustiva de la documentacion de calidad
(certificados, hojas de datos) y la inspeccion fisica de los materiales al momento de su recepcion.

Este formato optimizo6 la comunicacion entre las areas técnica y de calidad, al establecer un
flujo de informacion claro y formal para la aprobacion y el uso de los materiales en obra. Una
novedad destacable fue la centralizacion de la infor macién clave en un tnico documento, lo que
facilito la consulta, la auditoria y la rendicion de cuentas, minimizando el riesgo de utilizar
materiales no conformes que pudieran comprometer la calidad y la seguridad del proyecto. Esta
experiencia demostrdé como una gestion documental rigurosa es un pilar fundamental para el éxito

de proyectos de ingenieria complejos.
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ELABORO REVISO APROBO
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Fig. 9 Preparacion de superficie y recubrimiento de tuberia aérea y enterrada

La informacion contenida en la Fig. 7 refleja una verificacion integral de la preparacion de
superficie y la aplicacion del sistema de recubrimiento para tuberia aérea y enterrada. Se destaca
que la superficie fue preparada bajo el estandar SSPC-SP10, que implica limpieza a metal casi
blanco, condicion esencial para asegurar una 6ptima adherencia del recubrimiento.

Durante la jornada de trabajo, se monitorearon variables ambientales criticas como
humedad relativa (HR), temperatura ambiente (TA), temperatura de la chapa (TC) y temperatura
de rocio (TR). En ambos turnos, se mantuvo una diferencia de temperatura (AT®) superior a 3 °C
(alcanzando hasta 15°C), lo que garantiza condiciones seguras para la aplicacion del
recubrimiento, minimizando el riesgo de condensacion y fallos por humedad atrapada.

En cuanto al sistema de recubrimiento, se aplic6 Esmalte Uretano Aluminio HS mediante
pulverizacion, obteniendo un espesor himedo (WFT) promedio de 13 pm y un espesor seco (DFT)
de 12 um, dentro del rango requerido por el fabricante. Aunque no se registran datos explicitos de
consumo y rendimiento en la tabla, la consistencia de los espesores y el uso de equipo de aplicacion
estandarizado (compresor de aire) indican un buen control del proceso, lo que permite inferir una
alta eficiencia operativa y una reduccion potencial de desperdicios o repintes.

Este control detallado no solo respalda la calidad del recubrimiento aplicado, sino que

también contribuye a la vida util del sistema, al minimizar defectos de adherencia y garantizar la
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resistencia del material frente a condiciones ambientales agresivas. La trazabilidad y control de
estas variables resultan fundamentales para garantizar el cumplimiento de los estandares técnicos
del proyecto y para prevenir fallos prematuros en la infraestructura.

El Reporte de Preparacion de Superficie y Aplicacion de Recubrimiento implementado en
el patio de sandblasting introdujo una metodologia sistematica y cuantificable para el control de la
calidad de los tratamientos de pintura. Este formato permitié pasar de una evaluacion visual
subjetiva a un registro detallado de las condiciones ambientales, la preparacion de la superficie y,
crucialmente, los espesores de pelicula humeda y seca de cada capa de pintura aplicada. Un
aprendizaje clave fue comprender la relacion directa entre el espesor de pintura especificado y la
vida 1til esperada de la tuberia, asi como los riesgos asociados a desviaciones tanto por defecto
COMO POr exceso.

La aplicacion de este reporte optimizé el proceso al proporcionar evidencia objetiva del
cumplimiento de las especificaciones, lo que permitid tomar decisiones informadas sobre la
aceptacion o el requerimiento de correcciones en el recubrimiento. La novedad de este enfoque
radicod en la implementacion de mediciones sistemdticas y la documentacion detallada, lo que
asegur6 una mayor consistencia en la calidad del pintado y redujo significativamente la
probabilidad de fallas prematuras por corrosion, aportando un valor afiadido a la durabilidad de las

instalaciones.
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VIII. CONCLUSIONES

La culminacién de esta practica profesional en Obcipol S.A.S. representa una experiencia
formativa de gran valor para mi desarrollo como futuro Ingeniero Mecanico. A través de la
inmersion en las operaciones de una empresa lider en el sector Oil & Gas, he tenido la oportunidad
de aplicar y expandir los conocimientos adquiridos durante mi formacién académica en un entorno
industrial real y exigente.

Uno de los logros mas significativos fue la optimizacion de la gestion de inventarios, donde,
a pesar de las limitaciones inherentes al modelo operativo de Obcipol, se logré un avance sustancial
en la trazabilidad y el control de los activos disponibles en las bodegas de Bogota y
Barrancabermeja. El levantamiento exhaustivo y la posterior integracion de estos materiales en el
sistema SINCO no solo corrigieron inconsistencias previas, sino que también proporcionaron a la
empresa una vision clara y actualizada de sus recursos, lo que se traduce en una mejor planificacion,
reduccién de costos y una gestion logistica mas eficiente para proyectos futuros. Esta experiencia
me permiti6 comprender la importancia critica de una gestion de activos precisa y su impacto
directo en la rentabilidad y la eficiencia operativa de una organizacion.

A su vez, la gestion documental y los procesos de calidad en Obcipol S.A.S. se fortalecieron
significativamente a través de varias actividades. En primer lugar, mediante el levantamiento fisico
y la sistematizacion del inventario. Con esto, se formaliz6 el registro de materiales excedentes,
mejorando la trazabilidad, reduciendo la incertidumbre en la disponibilidad de insumos, y
permitiendo una consulta 4gil y confiable de los activos para futuros proyectos. En segundo lugar,
a través de la implementacion del Formato de Registro de Liberacion de Materiales, se fortalecio
el control de calidad desde el momento de la recepcion de los insumos. Este formato exigia la
verificacion documental de certificados de calidad y hojas de datos, asi como la inspeccion fisica
de los materiales, asegurando que Unicamente se utilizaran componentes conformes a las
especificaciones técnicas y normativas vigentes. Asi, se consolido un flujo de informacioén claro
entre las areas de calidad, logistica y produccion, facilitando la auditoria interna y garantizando la
trazabilidad documental de cada material utilizado.

En tercer lugar, mediante la aplicacion del Formato de Control Diario de Soldadura, se
mejord el seguimiento del prefabricado de spools, registrando diariamente la cantidad de spools
fabricados, el peso de produccion, el nimero de juntas realizadas y los resultados de ensayos no

destructivos. Esta documentacion permitid identificar avances fisicos reales frente a la planeacion,
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generar memorias de céalculo precisas para facturacion, y tomar decisiones operativas basadas en
datos verificables. Por ultimo, con la implementacion del Reporte de Preparacion de Superficie y
Aplicacion de Recubrimiento, se fortalecid el aseguramiento de calidad en el proceso de
sandblasting y pintura de tuberias. El control de espesores de pelicula humeda y seca permitid
evidenciar el cumplimiento de especificaciones técnicas, minimizando la probabilidad de fallas por
corrosion y garantizando la durabilidad de los recubrimientos aplicados. En conjunto, estas
actividades permitieron estructurar procesos mas solidos, optimizar la eficiencia operativa, reducir

riesgos de no conformidad y consolidar una gestion documental y de calidad robusta.
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