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INTRODUCCION 

El transporte es un servicio intermedio, cuyo objetivo es el cambio de ubicación de personas 

y mercancías. Por diferencias geográficas en la localización de la población, las materias 

primas e industriales especializadas de la producción, ventajas comparativas regionales y 

económicas de escala, asl como por necesidades sociales y politicas, las personas y los 

bienes tienen que trasladares de un Jugar a otro. 

No todas las mercanclas están en condiciones de soportar tiempos largos de recorrido, 

sobre todo en productos perecederos y de alto valor, cuyo costo financiero obliga a 

movilizarlos con gran prontitud. Los ferrocarriles tienen, en el caso del transporte de carga, 

una gran capacidad de transporte de productos de gran peso y volumen, una velocidad 

relativamente baja, desde el remitente hasta el destinatario, una gran posibilidad de 

formación de red y es el modo de transporte terrestre más económico y de menos costo para 

el usuario. 

La construcción y operación de las primeras lineas ferroviarias (1837-1926) fue por 

empresas extranjeras, posteriormente se realizo la fusión de algunas de estas empresas en 

1927, continuando con la expropiación en 1937 de estas lineas para formar el organismo 

denominado Ferrocarriles Nacionales de México y también con la construcción de nuevos 

enlaces ferroviarios iniciando en 1936. En 1960 se contaba con 407 locomotoras de vapor, 

459 Diesel-Eléctricas, para hacer un total de 876 Locomotoras. A partir de 1997 se inicia el 

proceso de asignación operativa del transporte a empresas privadas. 

A la fecha en nuestro pals no se fabrican locomotoras, y actualmente se cuenta con un 

parque tractivo aproximado de 1,600 unidades, hoy dia las empresas privadas que operan 

las principales lineas férreas del Pais se están dando a la tarea de actualizar el parque 



asignado. Esta situación obliga a establecer las normas técnicas que contenga una serie de 

cartas programables para obtener un mantenimiento normalizado y posteriormente 

personalizado. 

Es por esta situación que surge la necesidad de una propuesta para que las empresas 

dedicadas al mantenimiento de equipo tractivo cuenten con una herramienta que les apoye 

a la gestión integral de su empresa con el objeto de ser más competitivos en el mercado, 

alcanzando las ventajas siguientes: seguridad en la operación de los equipos, calidad en el 

mantenimiento, alcanzar el máximo de vida útil de los equipos, administración de sus activos, 

asl como una mayor productividad y maximizar sus utilidades. 

La administración de los activos empresariales es un modelo nuevo que reemplaza al 

sistema computarizado para la administración del mantenimiento utilizado por industrias con 

gran necesidad de reparaciones, mantenimiento y operaciones. Este nuevo modelo esta 

orientado a las compañlas que deseen aprovechar al máximo los activos de capital, 

además de reducir los costos de mantenimiento. 



OBJETIVO 

El objetivo de este trabajo es el desarrollo e implantación de la herramienta informática 

"PROGRESA" que permitirá a las empresas dedicadas al mantenimiento de equipo tractivo, 

su gestión global, para aumentar la productividad y disminuir los costos de inversión de 

capital en activos; Esto basado en el modelo EAM (ADMINISTRACION DE LOS ACTIVOS 

DE LA EMPRESA). 

Esta propuesta estará dirigida a disminuir la problemática de las empresas dedicadas al 

mantenimientos de equipo tractivo, resultante de la privatización de las actividades de 

Ferrocarriles Nacionales de México. 



CAPITULO 1 

DESCRIPCION GENERAL DE UNA 
LOCOMOTORA 



DESCR/PCION GENERAL DE UNA LOCOMOTORA 

CAPITULO! 

DESCRIPCIÓN GENERAL 

1.1. Locomotoras Diesel-Eléctricas. 

¿ QUE ES UNA LOCOMOTORA DIESEL ELÉCTRICA ? 

Como unidad de fuerza motriz se puede considerar propiamente como una locomotora eléctrica 

que genera la corriente necesaria para su funcionamiento. Consta de un motor diesel acoplado 

directamente a un generador de corriente eléctrica, pasando dicha corriente a los motores de 

tracción, los que producen finalmente el movimiento de las ruedas y asl el de la unidad. 

Las locomotoras Diesel-Eléctricas se clasifican por la disposición de sus ruedas, el número de 

ejes motores adyacentes montados en su truck, en la Tabla 1 se presenta la designación según 

A.A.R ( ASOCIACIÓN AMERICANA DE FERROCARRILES) para indicar la disposición de 

trucks y ejes en las locomotoras: 

llESIGNACION A.A.R 

B-B 

B-B·B 

IA-AI 

C-C 

2-ll+D-2 

NOMENCLATURAS: 
(M): EJE MOTRIZ 

( 1 ) : EJE PORTANTE 

lllSPOSICION ESOUEMATICA 

MM·MM 

Ml\l-MM-1\11\1 

IM·MI 

l\IMM·MMM 

l l·MMMM-MMMM-11 

Tabla 1 

llESCRIPCION 

UNIDAD CON DOS TRUCKS. 
DOS EJES lllOTORES POR 

TRUCK 
UNIDAD CON TRES TRUCKS. 

DOS EJES lllOTORES POR 
TRUCK 

UNIDAD CON DOS TRUCKS, UN 
EJE MOTOR V UN EJE 

PORTANTE POR TRUCK. 
UNIDAD CON DOS TRUCKS, 
TRES EJES MOTORES POR 

TRUCK 
UNIDAD CON CUATRO 

TRUCKS, DOS TRUCKS CON 
CUATRO EJES MOTORES POR 
TRUCK. V DOS TRUCKS CON 
DOS EJES PORTANTES POR 

TRUCK. LOS TRUCKS 
MOTORES ESTÁN 
ARTICULADOS. 



DESCRIPC/ON GENERAL DE UNA LOCOMOTORA 

( +) : INDICA ARTICULACIÓN 
( • ) : INDICA SEPARACIÓN 

Las locomotoras Diesel-Eléctricas pueden dividirse en tres grupos generales, de acuerdo con 

el tipo de servicio para el cual fueron diseñadas, estos grupos son: a) Locomotoras de patio b) 

Locomotoras de patio-camino c) Locomotoras de camino. 

a) Las locomotora de patio son diseñadas para manejar trenes muy pesados a bajas 

velocidades, en los patios y terminales ferroviarias, de ahl que en este tipo de locomotoras se 

requiera mucha fuerza y poca velocidad. 

b) Las locomotoras de patio-camino están diseñadas para operación sobre vlas principales o 

ramales, ya sea en servicio de carga o pasajeros y también en servicio de patio. 

e) Las locomotoras de camino requieren de fuerza y velocidad. 

A continuación la figura muestra los algunos tipos de unidades utilizadas actualmente: 

1.1.1. Atendiendo a la forma en que se transmite la potencia suministrada por el motor 
dlesel hasta los ejes, se puede distinguir tres tipos de vehiculos motor: 

2 



DESCRIPCION GENERAL DE UNA LOCOMOTORA 

1.1.1. a DE TRANSMISIÓN MECÁNICA (DIESEL-MECANICO): 

Se encuentran comprendidas aquellos vehículos en los que el par motor proporcionado por el 

motor diesel se transfiere a los ejes motores de forma mecánica, es decir mediante sucesivos 

acoplamientos de piñones, generalmente ubicados en una caja de cambios, y ejes rígidos o 

elásticos de transmisión de giro unidos por juntas fijas o articuladas que solidarizan el cigüeñal 

del motor, la caja de cambios y los elementos terminales de la transmisión. 

1.1.1.b DE TRANSMISIÓN HIDRÁULICA (DIESEL-HIDRÁULICO): 

Pertenecen los vehlculos motores en los que la transferencia del par motor a las ruedas se 

efectúan a través de uno o varios convertidores de par hidráulico. 

1.1.1.c DE TRANSMISIÓN ELÉCTRICA (DIESEL-ELECTRICO): 

Quedan incluidas los vehículos en los que el par motor está transmitido a los ejes por medio de 

motores eléctricos de tracción. Aquí el motor diesel constituye solo una central térmica para 

producción de electricidad. 

Este tipo de vehlculos serán los que se analizaran en el presente trabajo para su 

mantenimiento preventivo y correctivo. 

"----~--· 

3 



DESCR/PCION GENERAL DE UNA LOCOMOTORA 

1.2. Diagrama de Bloques de una Locomotora Diesel-Eléctrica 

ALTERNADOR 
DETRACCION 

MOTOR DIESEL 

Flg. 2 

RECTIFICADORES 

INVERSOR 

RUEDAS 

1.3 • Distribución Interior de una locomotora Diesel- Eléctrica 

La estructura de la locomotora puede considerarse dividida en tres partes principales: 

1.3.1. CABINA DE CONTROL 

1.3.2. FUENTE DE POTENCIA 

1.3.3. EQUIPO DE TRACCIÓN 

1.3.1. CABINA DE CONTROL. 

Está situada en la parte delantera de la locomotora, donde se encuentra el pedestal de control, 

el cual contiene: 

4 
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a) La palanca reguladora; que controla la velocidad del motor diesel, que puede ser 

Holgar que significa la mfnima velocidad, en la que puede operar el motor Diesel sin que se 

pare. 

b) La palanca de inversión; esta palanca solo debe moverse cuando la locomotora se 

encuentre totalmente parada. El sentido de marcha es controlado por el movimiento hacia atrás 

o hacia adelante de la palanca de inversión, cuando esta se encuentra en una posición central 

(neutro), los circuitos de potencia no cierran aun cuando se mueve la palanca reguladora, por lo 

tanto la locomotora no adquiere movimiento. 

c) La palanca de Freno Dinámico, al accionarla de izquierda a derecha se incrementa el 

esfuerzo de freno. Tiene dos posiciones de muesca: FUERA y ESTABLECER, un sector de 

operación del 1 al 8, a través del cual la palanca se mueve libremente si muesca. Esta palanca 

no se puede mover de la posición "fuera" a menos que la palanca reguladora este en fa posición 

de holgar y la palanca de inversión este en marcha adelante o atrás. 

d) Los manómetros; que indican las presiones de aire en el deposito principal, asf como 

en otros puntos importantes del sistema de freno de aire. Estos manómetros cuentan con 

iluminación para poderse leer de noche o cuando se pase por un túnel. 

e) El indicador de carga, que esta conectado para registrar la corriente que fluye a través 

del motor de tracción número 2, puesto que la cantidad de corriente es la misma en todos los 

motores de tracción, cada uno estará conduciendo la misma corriente que esta indicada en el 

amperimetro de carga. 

Como los motores de tracción son alimentados por el generador principal, la producción de este 

puede calcularse multiplicando la lectura del indicador por dos si se encuentran conectados en 

serie-paralelo y por cuatro si están en paralelo. 

f) Los interruptores de operación mas importantes son: De control, del motor de la bomba 

de combustible , el de marcha el de campo del generador los de arena miento automático y los 

de lámpara o faros de iluminación. 
5 



DESCRIPCION GENERAL DE UNA LOCOMOTORA 

g) Las luces indicadoras de operación deficiente: de patina miento de ruedas, del 

relevador de tierra , de presión de control del equipo de freno de aire y del freno dinámico. 

h) La válvula automática del equipo de freno de aire, esta válvula sirve para controlar el 

frenado de la locomotora asl como el del tren. 

i) La válvula independiente del equipo de freno de aire , esta válvula sirve para controlar el 

equipo de freno de la locomotora únicamente. 

j) El veloclmetro, que visualmente indica la velocidad del tren, asl como también el 

kilometraje recorrido. Llevando registro en una gráfica. 

Entre la cabina de control y la fuente de potencia se encuentra el gabinete eléctrico, en donde se 

encuentran instalados los relevadores de potencia, relevadores auxiliares, reóstatos, resistencias 

fijas, rectificadores, capacitares etc. esto es el equipo de control de corriente y alto voltaje, y de 

control de bajo voltaje, para la operación de circuitos auxiliares. (ver Fig. 3). 

6 7 a 9 'º 

11 

Fig. 3 

6 



DESCR/PCION GENERAL DE UNA LOCOMOTORA 

1.3.2. FUENTE DE POTENCIA 

Ocupa la parte media y posterior de Ja locomotora en ella se encuentran: 

1 ) El motor Diesel , que transfiere Ja energla térmica de los gases (producto de la combustión). 

en energla mecánica . Este motor puede estar constituido por seis conjuntos de potencia en linea 

o por 8, 12, 16 y hasta 20 conjuntos en "V' con una separación entre bancos derecho e izquierdo 

de45°. 

La tracción para la potencia puede ser de 1000 hasta 3600 caballos de potencia (HP) por unidad. 

La velocidad en el punto de holgar fluctúa entre 275 y 400 revoluciones por minuto (r.p.m.) y en 

el punto 8 del regulador entre 800 y 1100 revoluciones por minuto. 

El motor diesel cuenta con sistemas auxiliares tales como a) LUBRICACIÓN, este equipo consta 

de: bombas coladores, filtros enfriador, válvulas de alivio reguladora de presión manómetros, 

dispositivos protectores etc. b) El equipo de ENFRIAMIENTO consta de : tanque de expansión , 

bombas centrifugas , radiadores, ventiladores , termómetros, indicadores de nivel etc. c) El 

sistema de COMBUSTIBLE está formado por tanque o deposito, filtros, coladores, bombas de 

transferencia, válvulas !imitadoras de presión, inyectores de combustible indicadores de nivel y de 

presión y tuberla. 

Acoplado a la flecha principal del motor diesel se encuentra un compresor de aire de dos etapas 

con lnter enfriador, que se encarga de alimentar los siguientes depósitos de aire: principal, 

auxiliar, equilibrante, desde los cuales se suministrar al equipo de freno de aire. 

A continuación se muestra un motor diesel en dos vistas: 
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Fig.4a 

Fig. 4b 

11) El alternador principal o de tracción, este generador esta impulsado por el motor diesel, que 

esta acoplado directamente a su flecha principal. El generador puede ser de corriente continua 

o de corriente alterna. cuando es de esta última, existe un banco de rectificadores para 

convertirla en continua. ya que los motores de tracción son principalmente de corriente 

continua tipo serie. 
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Los valores máximos de voltaje de generador principal son de 700 y 1250 volts, dependiendo 

del tipo de gererador, y el amperaje depende de la potencia del mismo. 

Existe un generador auxiliar, que puede ser de 10 a 18 kilowatts, el cual proporciona el bajo 

voltaje para el equipo de control y la carga de baterlas. Un alternador trifásico, cuya potencia 

es utilizada para alimentar a motores de inducción y algunos equipos que forman parte del 

sistema de excitación, como se muestra en la figura siguiente: 

Fig. 5 

1.3.3 EQUIPO DE TRACCIÓN 

Se encuentra en la parte inferior de locomotora , se encarga de soportar todo el peso y convertir 

la energla, enviada desde la fuente de potencia, en movimiento para que la unidad adquiere 

movimiento. 

Este sistema esta constituido, principalmente, por los motores de tracción de corriente continua 

tipo serie, de 500 a 900 caballos de potencia, de O a 1200 volts, y de aproximadamente 1050 

amperes continuos, con una velocidad máxima permitida de 2280 revoluciones por minuto, que 

convierten la energla eléctrica en energla cinética para impulsar las ruedas motrices por 
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medio de un conjunto de pinón y corona dentada, cuya relación de números de dientes varia 

según el tipo de modelo de locomotora. 

El numero de motores de tracción pude ser de dos o tres por cada truck, siendo actualmente 

cada locomotora de dos trucks. 

Los trucks son armazones que soportan toda la estructura de la locomotora , a través de una 

platafonna y en ella van montados los ejes de ruedas y los motores de tracción. 

,__~-.-+--~Jlll~~~-+--~~~~ 

fiit'Wftlll¡,;. -DlDILPl:DnTAL 

Fig.6 

1.4. Componentes Principales de una Locomotora Diesel-Eléctrica 

REllOfllTIS 
HEUCOIDALES 

Los equipos de una locomotora podemos distinguirlos de la siguiente manera: 

{ 

Motor Diesel 

MECÁNICO Mecánico Rotatorio 

Truck 
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ELÉCTRICO 

NEUMÁTICO 

{ 

Eléctrico Rotatorio 

Equipo de Control 

{

Compresor de aire 

Frenos 26 L 

Auxiliar Neumático 

1.4.1. MOTORDIESEL: 

General Electric ha desarrollado el motor FDL, para ser usado en locomotoras Diesel -Eléctricas 

en Ferrocarriles. Su diseño y capacidad están basados en pruebas de laboratorio extensas y 

respaldando por miles de horas de experiencia en el campo con muchos motores. 

1.4.2. MECÁNICO ROTATORIO 

Ventilador Soplador: El ventilador del equipo es un ventilador centrifugo de entrada sencilla que 

suministra aire para enfriamiento del equipo, presurización del compartimiento y ventilación de la 

cabina principal. Este es Impulsado por el motor diesel y esta conectado directamente a la toma 

de fuerza del alternador por medio de un coplee flexible. Su función especifica es proporcionar la 

cantidad adecuada o necesaria de aire para el enfriamiento de los motores de tracción, controles 

y equipos de control eléctrico. 

Ventilador de Radiadores: Su función especifica es proporcionar la cantidad adecuada o 

necesaria de aire a los radiadores de agua, y mantener en óptimas condiciones de operación (71 

C-76 C ). 

1.4.3TRUCK 

Componentes 

Travesero: Se encuentra en el centro del truck extendido transversalmente, en el cual se soporta 

todo el peso de la locomotora mediante eslabones, de manera que permanezcan libres para 
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. oscilar una distancia limitada de un lado a otro , con el fin de amortiguar los choques laterales. 

Bastidor: El bastidor de la locomotora es una estructura casi rectangular, fundida en acero. 

Resortes Hellcoldales: Los resortes helicoidales soportan la estructura de la locomotora 

mediante barras igualadoras con el fin de evitar el brincotéo de las ruedas. 

Caja Motriz: La caja motriz cuenta con puntos de apoyo y esta fija al amortiguador, cuenta con 

un balero o cojinete de bolas el cual evita el daño de eje. 

1.4.4. ELÉCTRICO ROTATORIO 

Alternador Principal: El generador principal puede definirse como una máquina rotativa de 

excitación compuesta o múltiple, cuya producción en alta tensión suministra energla a los motores 

de tracción. 

El generador principal puede producir corriente continua o alterna. En el primer caso esta 

constituido por un dinamo y en el segundo por un alternador. 

Generador Auxiliar: Un vehlculo de tracción diesel-eléctrica dispone de uno o dos generadores 

auxiliares en función de la potencia que deba suministrar el generador principal. 

El inducido de estos generadores está accionado directamente o indirectamente por el cigüeñal 

del motor diese!, mientras que la alimentación del inductor es diferente, según posea uno o dos 

generadores auxiliares. 

Motores de Tracción: Son motores de corriente continua, alimentados por la corriente de alta 

que suministra el generador principal. 

Generalmente se monta un motor de tracción por cada eje motor, sobre el que actúan por 

acoplamiento elástico el piñón de ataque , solidario al eje del inducido del motor, y una corona 

dentada calada en el eje, interiormente a las ruedas , ambos engranajes están protegidos por un 

cárter común que contiene lubricante para engrasar y amortiguar su acoplamiento. 
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El calor producido en el funcionamiento de los motores de tracción se disipa por circulación 

forzada de aire canalizado a dichos motores desde un ventilador accionado por el motor diesel. 

1.4.5. EQUIPO DE CONTROL 

Gobernador de Control: Su función principal es la de controlar la velocidad del Motor Diesel y la 

carga para que sean proporcionales a las presiones reales de aceite y agua de enfriamiento 

cuando estas presiones caen a bajo de los valores de disparo del gobernador. 

Gobernador de Sobre velocidad: Su función principal es proteger al Motor Diesel cuando se 

presenta una sobre velocidad (1720 RPM). 

1.4.6 EQUIPO NEUMÁTICO 

Su función principal es proporcionar la cantidad de aire suficiente para controlar la velocidad del 

tren y de la locomotora y de si se requiere detenerlos. También se utiliza el aire comprimido para 

mando y control de algunas operaciones actuando sobre los siguientes conjuntos de elementos: 

Freno neumático del automotor o locomotora y tren . 

Servicios auxiliares. 

El aire se comprime mediante compresores y posteriormente se almacena en depósitos para su 

utilización. 

{

Compresor 
COMPONENTES 

Equipo de freno 26 L 
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Compresor de Aire 

El compresor de Aire es un máquina de tres cilindros, dos etapas, enfriada por agua. La primera 

etapa de compresión es provista por dos cilindros de baja presión. Estos están montados cierto 

ángulo en cada lado del compresor. La segunda etapa de compresión esta provista por un cilindro 

de alta presión montado verticalmente. Un lnter enfriador enfriado por agua enfrla el aire a 

medida que este pasa la primera etapa de compresión; por lo que se hace la segunda etapa de 

compresión más eficiente. Las cabezas del cilindro alojan una válvula de sección y una válvula 

de descarga. Arriba de cada válvula de succión se localiza una válvula descargadora. 

Durante la carrera de admisión, a medida que el pistón se está moviendo hacia abajo en el 

cilindro, el aire filtrado es halado a través de los discos de la válvula de succión. Estos discos 

normalmente se mantienen cerrados por la fuerza del resorte. En cuanto a la dirección de la 

carrera del pistón cambia, empieza la carrera de compresión. A medida que la presión dentro del 

cilindro empieza aumentar, la fuerza del resorte cierra la válvula de succión y la válvula de 

descarga es abierta contra la fuerza del resorte haciendo que el aire comprimido sea movido 

desde los cilindros de baja presión hacia el lnter enfriador. 

Un proceso similar hala aire del lnter enfriador y lo comprime en el cilindro de alta presión. El aire 

comprimido es entonces forzado del cilindro de alta presión hacia la tuberla y a los depósitos 

principales de la locomotora. 

Los pistones de alta y baja presión están impulsados por bielas de conexión, las cuales giran 

alrededor de un muñón común en el cigüeñal. La bomba de aceite también esta directamente 

impulsada por un engrane el cual esta montado en el cigüeñal. 

El cigüeñal del compresor está directamente acoplado al motor diesel y por lo tanto gira a las 

velocidades de este (1050 rpm). 
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Fig. 7 

Equipo 26-L 

El equipo de freno automático 26-L cuenta con todas las caracteristicas que se requieren para el 

servicio de una locomotora en camino, incluyendo control de seguridad, control de sobre 

velocidad, interconexión para freno dinámico y protección por división del tren. Esta equipo esta 

arreglado para operar en múltiple con otras locomotoras. 

Los componentes principales del equipo son: 

1.- Válvula de freno 26-C por medio de la cual el maquinista queda en aptitud de: 

a) Iniciar manualmente las aplicaciones y aflojes de freno Automático en la locomotora y el 

tren. 

b) Aplicaciones y aflojes del freno Independiente a la locomotora, independientemente de los 

frenos del tren. 

2.- Válvula de control 26-F que automáticamente responde a la operación de la válvula de 

freno para aplicar y relevar la presión de aire para operar una válvula relevadora de gran 

capacidad que aplica y afloja los frenos de la locomotora. 
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1.4.7 AUXILIAR NEUMÁTICO 

Dentro de este apartado se consideran todos aquellos equipos auxiliares y aparatos que utilizan 

aire comprimido para su funcionamiento, tales como: 

Limpiaparabrisas: Es el conjunto de aparatos que elimina la humedad o suciedad adheridas 

exteriormente a los cristales frontales de la cabina de conducción, aumentando de esa fonna la 

visibilidad desde el interior de dicho habitáculo. 

El equipo consta de un dispositivo mecánico, activado neumática o eléctricamente, para barrer los 

cristales con escobillas de goma u otro material sintético. 

Bocinas: Emiten señales de acústica a requerimiento del maquinista. Por cada cabina se 

dispone del siguiente equipo de elementos: 

Dos pulsadores manuales que establecen los circuitos eléctricos de la bocina de una electro 

válvula que, al actuar, permite el paso de aire de alta, hacia la bocina. 

Areneros: Los vehículos motores disponen de dispositivos electro neumáticos de arenado con 

los cuales es posible elevar la adherencia entre rueda y carril. 

El arenado del carril se efectúa automática o manualmente, según convenga a la marcha del 

vehlculo. 

El equipo de areneros consta de dos pulsadores de arenado (uno por cabina) para establecer el 

circuito de alimentación a la bobina de una electro válvula en cada sentido de marcha, que al 

actuar permite el paso de aire de alta a los eyectores. La arena cae por gravedad desde los 

depósitos ubicados encima de cada eje motor hasta los citados eyectores de arena, en donde la 

presión ejercida por el aire de alta provoca su calda al carril. 

Esta misma secuencia puede provocarse automáticamente cuando se sobrepasa el límite de 

adherencia rueda-carril debido a una de estas dos razones: 

Patinaje de ruedas motrices. 

Frenado de urgencia. 
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Engrasadores de Pestafta: Tienen por objeto lubricar la superficie de contacto rueda-carril para 

disminuir el acuchillamiento que la fricción entre el bandaje y el carril produce en las pestañas de 

las ruedas. 

Existen engrasadores de pestafla cuyo funcionamiento es puramente mecánico. El engrase de 

pestaflas se realiza mediante eyectores que están conectados al distribuidor. 
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CAPITULO 11 

CONCEPTOS GENERALES DE MANTENIMIENTO 

2.1 Definición de Mantenimiento 

Se define como mantenimiento, a aquellas serie de actividades dirigidas por una persona o 

grupo de personas, que tienen como fin el lograr y asegurar el aprovechamiento mas 

ventajoso de las máquinas y equipos que otros elementos de una organización necesitan, 

para el desempeño de sus funciones, mediante la aplicación de las técnicas conducentes a 

mantener dicho equipo en condiciones optimas de funcionamiento y obtener la máxima 

recuperación de la inversión. 

2.2 Función del Mantenimiento 

La función del mantenimiento, es velar con sus medios y equipo por el funcionamiento seguro 

y eficiente del equipo a su cargo. Y es responsable de cualquier proyecto ejecución, reparación, 

instalación y substitución que estén comprendidos dentro del plan de mantenimiento. 

2.3 Objetivo Principal del Mantenimiento y que se requiere para conseguirlo 

El objetivo principal del mantenimiento, es el maximizar la productividad del equipo. Podemos 

determinar el Indice de productividad en la siguiente formula: 

Valor de Producción 
Indice de Productividad = 

Costo de Producción 

Donde el valor del Indice debe de ser siempre mayor a la unidad, ya que si se obtiene lo 

contrario se concluye que se esta operado con pérdidas (inadecuadamente). Por lo que un 

sistema de mantenimiento orientado hacia este objetivo tratará de maximizar la producción y 

minimizar el costo de producción. 

Para esto debemos de realizar lo siguiente: 

a) Prever un margen por averlas durante el tiempo útil 
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b) Mantener el equipo en condiciones de utilización seguras 

c) Mantener el equipo en su máxima eficiencia 

d) Reducir al minimo los paros por averias 

e) Reducir al minimo el costo de mantenimiento. 

f) Mantener un alto nivel técnico en la ejecución de su trabajo 

Para conseguir los objetivos anteriores se requiere : 

a) Contar con técnicas muy bien seleccionados y supervisadas 

b) Un programa de mantenimiento adecuado 

c) Contar con un control personalizado de actividades realizadas 

d) Continua investigación de las causas y soluciones de averias 

e) Actualizaciones de los avances tecnológicos de material y equipo 

f) Estrecha colaboración con los encargados de la operación de los equipos 

g) Llevar un inventario del equipo, registrar los trabajos en curso y finalizarlos 

Algunos de los factores mas importantes que determinan la organización del mantenimiento 

adecuado son los siguientes: 

a) Clase de equipo disponible 

b) Continuidad de producción 

c) Tamaño de la industria o empresa 

d) Preparación del personal, tanto de operación como de mantenimiento 

e) Campo de acción del servicio 

f) Situación geográfica 

19 



CONCEPTOS GENERALES DE MANTENIMIENTO 

2.4 Clasificación del Mantenimiento 

El siguiente Esquema muestra la clasificación del mantenimiento: 

PREDICTIVO 

DIAGNOSTICO 
SENSIBLE 

DIAGNOSTICO 
INSTRUMENTADO 

ANALISIS 
ESTADISTICO 

RECOMENDACIONES 
DE MANTENIMIENTO 

SERVICIOS 
PERIODICOS 

50, 100,500 
MENSUAL, TRIMESTRAL .•. 

INICIO DE OBRA 
TERMINO DE 

OBRA 

Flg.2.1 

NIVEL TRES 

NIVEL CINCO 
FABRICACION 

Después de clasificar el Mantenimiento en planeado y no planeado, se definirá y explicara la 

función de cada uno. 
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2.4.1 MANTENIMIENTO PLANEADO. 

Definición: es el mantenimiento organizado, orientado a mantener en condiciones de máxima 

producción al equipo mediante la programación del mantenimiento, de acuerdo con las 

necesidades de la producción y las condiciones de la industria. Este mantenimiento se 

compone: 

a) Mantenimiento Predictivo 

b) Mantenimiento Preventivo 

c) Mantenimiento correctivo 

d) Mantenimiento reconstructivo 

a) Mantenimiento Predictivo, se utiliza en la planeación del mantenimiento preventivo, 

correctivo y reconstructivo, y se basa fundamentalmente en detectar una falla o desviación 

antes de que suceda, por medio del diagnóstico sensible e instrumentado, del 

comportamiento interno y externo de los diversos sistemas y subsistemas del equipo, asl 

como experiencias de otras máquinas en semejantes circunstancias, integrando una serie de 

gráficas o ecuaciones que nos indiquen la tendencia en desgastes para dar tiempo a corregir 

sin perjuicio del servicio. Por lo tanto este mantenimiento es realizado por mecánicos o 

técnicos en diagnóstico. 

b) Mantenimiento Preventivo, se entiende como mantenimiento preventivo, todas las 

operaciones de ajuste , comprobación, reemplazo de partes o sistemas, lubricación y limpieza, 

que como rutina y a intervalos definidos, son necesarios para asegurar al usuario del equipo o 

maquinaria, que están en condiciones de operación inmediata, este tipo de mantenimiento es 

realizado por mecánicos generales (nivel uno). 
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También se dice que el mantenimiento preventivo es la serie de actividades, cuyo fin es evitar 

el desgaste excesivo o prematuro de los mecanismos que hacen necesarias las reparaciones 

costosas y originan los tiempos muertos. 

Por regla general , este tipo de mantenimiento se desempeña por recomendaciones del 

fabricante, y se deben al resultado de un análisis estadlstico efectuado por este, en base a 

experiencias en fallas frecuentes y al diagnostico de sus dos tipos, tanto el sensible como el 

instrumentado. 

Este mantenimiento abarca lo siguiente: 

1. Rutinas de Mantenimiento, que consiste en efectuar limpieza de equipos, verificar niveles 

de aceite, efectuar engrasados, proveer el combustible, inspección general del equipo, 

revisando tornillerla, turcas, chavetas, guardapolvos, tapones etc. 

2. Servicios Periódicos. De acuerdo al fabricante, realizar los cambios, verificar los ajustes 

recomendados hacer informes de condiciones generales del equipo tanto a al inicio como 

al final de mismo. 

Por lo anterior, se deduce que, este mantenimiento logra considerables ahorros y baja los 

costos de operación. 

c) Mantenimiento Correctivo, involucra todas las operaciones tendientes a corregir el 

funcionamiento inadecuado de los diferentes componentes que integran un mecanismo a 

una máquina, llevándolo de nuevo a las condiciones óptimas mediante reparaciones o 

substituciones de piezas destruidas o piezas fuera de tolerancia por piezas nuevas. 

Dichas operaciones deben llevarse a efecto en tiempos predeterminados por el mantenimiento 

preventivo e incluyen actividades tales que van desde sencillos ajustes y reposiciones de 

piezas hasta reparaciones o reconstrucciones, que requieren tanto instalaciones como personal 

especializado. 
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Es de uso general, el considerar que el mantenimiento correctivo es el que se aplica en el sitio, 

en el que opera el equipo a mantener y que su ejecución esta a cargo de técnicos de 

mecánica general, por lo que convienen distinguir el trabajo correctivo especializado como otra 

actividad de mantenimiento. 

Este mantenimiento involucra, como se vio en esquema de clasificación, la aplicación del 

mantenimiento en campo o en taller directamente, según la gravedad de la falla o del estudio, 

que por medio del mantenimiento Predictivo, nos indica algún cambio en la máquina. 

d) Mantenimiento Reconstructivo, son todas las operaciones tendientes en corregir el 

funcionamiento inapropiado de los diferentes componentes, que integran un mecanismo o 

maquina, restaurándolos a las condiciones óptimas de utilización, mediante la aplicación de 

técnicas correctivas especializadas y la utilización de instalaciones, también especializadas. 

2.4.2 MANTENIMIENTO NO PLANEADO. 

Se deriva generalmente de uno o varios de los siguientes factores, que salen de la capacidad 

de previsión, que cualquier planeación de mantenimiento pudiera tener y que son: 

a) Defectos de Fabricación 

b) Defectos de Operación 

c) Condiciones climatológicas adversas 

d) Capacidad técnica deficiente del personal a cargo del mantenimiento {corregible) 

e) Accidentes topográficos desconocidos {afloramiento de roce en movimiento de tierra 

f) Calidad inapropiada de fluidos vitales : agua, combustible, lubricantes, etc. 

g) Vandalismo 

23 



CONCEPTOS GENERALES DE MANTENIMIENTO 

Las fallas provocadas por cualquiera de las acciones anteriores, deben de consideras dentro 

del margen seguridad de la operación del mantenimiento a realizar y normalmente su 

solución comparte al mantenimiento correctivo, descrito anteriormente. 

En general, incluye pasos semejantes al mantenimiento planeado en lo que respecta a su 

solución, ya que se subdivide en correctivo y reconstructivo, con la diferencia que en el 

mantenimiento planeado se sabe cuándo se debe parar la maquina o equipo y se predispone 

lo necesario para su ejecución. 

En el caso del mantenimiento no planeado, su ejecución depende de las circunstancias en 

que se presente, ya que si es grave la falla, puede ser arreglada en el mismo lugar en el que 

ocurre, si es que esta impide el traslado o por encontrarse lejos de taller de reparación. 

2.5. Grado de dificultad para realizar el mantenimiento. 

El mantenimiento dependiendo del grado de dificultad que implica realizarlo se clasifica de la 

siguiente manera: 

Esta clasificación esta hecha en base a un grado de dificultad; esto es, que para el primer 

nivel es mantenimiento es realizado por personal de escasa preparación técnica, hasta llegar 

al quinto nivel, el cual tiene áreas y personal altamente especializado. 

Cada uno de estos niveles se clasifican y definen de la siguiente manera: 
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2.5.1 PRIMER NIVEL. 

Mantenimiento preventivo de linea. 

CONCEPTOS GENERALES DE MANTENIMIENTO 

CU AH TO 
NIVEi. 

QUINTO 
NIVEi. 

S.D - SOLUCION Dll'ICIL 
S.F = SOLUCION FACIL 

Este tipo de mantenimiento, es realizado por personal de bajo nivel de especialización, tales 

como lubricadores, ayudantes de los operadores mecánicos etc. Y su función consiste en 

lubricar, apretar tornillos, revisar niveles, limpieza de equipo. Esto es realizar rutinas de trabajo 

que no implican mayor grado de dificultad. 

2.5.2 SEGUNDO NIVEL 

Mantenimiento correctivo de linea. 

Es efectuado por personal con poca tecnologla y su función es la de realizar cambios y 

ajustes simples, tales como cambio de filtros, motores de arranque, ajustes de frenos, tensión 

de cadenas, cambio de escobillas etc. 

2.5.3 TERCER NIVEL 

Mantenimiento de taller de campo. 
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Este mantenimiento es realizado en talleres móviles localizados dentro de la obra y su función 

es la de llevar a efecto la corrección o reparación de partes, o un su defecto, la substitución de 

toda la unidad. Para que, la que es substituida sea repara dentro del taller de reconstrucción 

(cuarto nivel) . Este es efectuado por personal calificado, como mecánicos y eléctricos 

capacitados. 

El tamaño de este taller esta en función de la flota asignada. Las herramientas que debe de 

contar un taller de campo son: 

Herramientas de mano 

Equipo de lubricación, engrase, limpieza 

Equipo de diagnostico 

Equipo de soldadura 

Equipo de oxigeno - acetileno 

2.5.4 CUARTO NIVEL 

Mantenimiento reconstructivo. 

El objetivo de este mantenimiento es de realizar una inspección y reparación de la unidad con 

un alto nivel de especialización. Este mantenimiento se realizado dentro del taller central, y el 

equipo que se debe tener es : 

Compresor de aire 

Equipo de limpieza, Lubricación etc. 

Equipo de electricidad 

Maquinas y Herramientas 

Herramientas Neumáticas 

Herramientas de Medición 
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Para lograr el objetivo de este mantenimiento, es necesario fraccionar la unidad en sus 

diferentes sistemas, una vez fraccionada, se procede a llevarla a los respectivos 

departamentos especializados, contando estos con persona y herramientas idóneas. 

Estos departamentos como ejemplo los sistemas de un Motor diese! de la locomotora, pueden 

ser: Conjuntos de potencia, bomba de lubricación, bombas de agua, turbo alimentadores, 

ventiladores, gobernadores de velocidad, enfriadores, depósitos de aceite etc. 

2.5.5 QUINTO NIVEL 

Fabricación 

Este quinto nivel sirve de apoyo a los cuatro anteriores. Siendo su actividad diferente, ya que 

esto implica que cuando no se tiene una pieza o componente en existencia, se proceda a 

fabricarlo o reconstruirlo. 

Explicación 

Esta clasificación e mantenimiento por medio de niveles va de acuerdo al grado de dificultad y 

grado de especialización de cada uno de ellos. Cuando se refiere al grado de dificultad y de 

especialización de refiere a las dificultades técnicas que cada uno de ellos presentan. 

Dentro de los primero niveles se presentan soluciones fáciles (S.F) y soluciones difíciles (S.D.) 

. Cuando tenemos un solución fácil, es que puede ser realizada por ese nivel, pero en el caso 

de una solución dificil, se pasa al escalón siguiente, para que pueda solucionarse. 

Por último, los niveles cuatro y cinco son de especialización, esto es, se encargan de resolver 

problemas que no pueden resolver los niveles tres. 

2.6. Importancia del mantenimiento planeado 

Ya hemos hablado de lo que es el mantenimiento, como se clasifica, y cuales son sus 

funciones, pero ahora trataremos la forma en la que se debe planear el mantenimiento y lo 

que ocasiona realizarlo. 
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La importancia del mantenimiento planeado en forma sistemática, se puede medir a través de 

los siguientes factores : 

2.6.1 Disminución de la inversión del equipo 

2.6.2 Aumento de la producción 

Para poder entender mejor la importancia del mantenimiento planeado, se procederá a 

explicar la siguiente gráfica: 

D 

Flg.2.3 

A =Sin Mantenimiento Preventivo 

B = Con Mantenimiento Preventivo 

= Vida Económica sin mantenimiento 

11 = Vida económica con mantenimiento 

UAP = Utilidad Acumulada Promedio 

La gráfica presenta el incremento de la utilidad, que se puede obtener durante mayor tiempo, 

debido a que se esta aplicando mantenimiento planeado. Otra forma de detectar las ventajas 
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de contar con un mantenimiento planeado, se ve en la siguiente gráfica de costo de 

mantenimiento contra la vida económica del equipo. 

CMNP 

CMP 

LRI LR2 

Fig.2.4 

CM = Costo del Mantenimiento 

VE = Vida Económica 

CMNP = Costo de Mantenimiento no planeado 

CMP = Costo de Mantenimiento Planeado 

LR1 =Limite Económico de Reposición en horas por mantenimiento no planeado 

LR2 = Limite Económico de Reposición en horas por mantenimiento planeado 

D = Diferencia entre el costo de mantenimiento no planeado y planeado 

El costo del mantenimiento no planeado resulta siempre mas alto que el costo del 

mantenimiento planeado, ya que por definición el primero significa casi siempre la ejecución 

de acciones correctivas no previstas en componentes o sistemas totalmente destruidos, 
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mientras que el mantenimiento planeado incluye acciones previstas por el mantenimiento 

preventivo de aplicación previa a la destrucción de partes o sistemas, lo que ayuda a la 

posibilidad de recuperación de componentes 

mantenimiento correctivo no planeado. 

cuyo costo es deducible del costo de 

Un mayor costo de mantenimiento no planeado, es muy fácilmente detectado, ya que su 

resultado es mayor en menor tiempo con respecto al mantenimiento planeado. 

Dado que el lfmite económico de cambio de equipo depende de su valor al mome.nto del 

remplazo y del costo acumulado de su mantenimiento, tenemos como resultado que es 

necesario cambiar el equipo mucho antes que aquel con mantenimiento planeado. 

Como resultado de lo anterior la vida económica se ve reducida, la utilidad obtenida disminuye, 

debido a que el equipo opera menos tiempo que el requerido ya que el costo de su 

mantenimiento es mas elevado. 

2.6.1 DISMINUCIÓN DE LA INVERSIÓN DEL EQUIPO 

a) Incremento de la vida útil. 

Se entiende por vida útil el numero máximo de años que pudiera ser usado el equipo, 

refiriéndose únicamente a la disponibilidad de su aprovechamiento flsico sin importar las 

condiciones económicas bajo las cuales operaria 

Debido al mantenimiento planeado se incrementa la vida útil del equipo ya que, el 

mantenerlo en condiciones de funcionamiento adecuado, el desgaste sufrido en los 

distintos componentes del equipo será mlnimo. 

b) Incremento de la vida económica. 

Vida económica de un equipo, es el lapso en que este puede usarse con la máxima 

rentabilidad sobre el capital invertido en el mismo, o bien, el correspondiente al año en el 

que se alcanzan los mlnimos costos totales anuales incluyendo en ello además de los 
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intereses y amortización del capital invertido, costo de operación, costo de mantenimiento y 

los relativos a lo obsoleto. 

Al observar la gráfica siguiente y comparando lo expuesto anteriormente, se puede 

determinar que el tiempo de remplazó económico del equipo es donde el costo de 

mantenimiento y el costo del equipo originan el punto de equilibrio. 

En el punto de equilibrio, los costos totales anuales equivalentes son mlnimos, como se 

menciono en el concepto de vida económica, pudiéndose asl determinar el máximo valor 

de rescate del equipo, ya que este al estar en condiciones de funcionamiento adecuado se 

lograrla lo anterior. 

e 

Flg. 2.5 

2.6.2 AUMENTO DE LA PRODUCCIÓN 

D 

A = Cos10 de Mantenimiento 
B =Costo de Equipo 
C = Costo Total 
D =Punto de Equilibrio 

La producción se incrementa debido a los siguientes factores: 

a) Incremento en el valor de rescate del equipo 

b) Disminución por maquina o equipo parado 

c) Disminución de costo por reparaciones 

d) Equipo en óptimas condiciones durante horas de trabajo 
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Al aplicar el mantenimiento planeado el estado del equipo al final de su vida económica, se ha 

de encontrar en mejores condiciones que un equipo que no ha tenido mantenimiento planeado, 

dando lugar a que el valor de rescate sea mayor. 

Al contar con un mantenimiento planeado los costos de reparación disminuyen, ya que al ser 

corregidas a tiempo las fallas en un sistema del equipo, evitara que dichas fallas provoquen 

fallos mayores al equipo, cuyo costo de reparación serla mayor. 

Es fácilmente notar que al contar con un mantenimiento planeado, permitirá contar con un 

equipo óptimas condiciones durante las horas de trabajo, ya que el funcionamiento de los 

componentes del equipo han sido revisados y verificados de acuerdo a las especificaciones 

adecuadas de trabajo. 
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sistemas, se amplía el sistema a la planificación y control de otros departamentos de empresas 

(Sistema MRPlll ). 

3.1.1 El MRP 1 o Planificación de Necesidades de Materiales, es un sistema de planeación de 
la producción y de gestión de stocks, basado en un soporte informático que responda a las 
preguntas: 

¿Qué? 
¿Cuánto? 
¿Cuándo? 

Se debe fabricar o aprovisionar. 

El procedimiento del MRP está basado en dos ideas esenciales: 

1) La demanda de la mayoria de los articulas no es independiente, únicamente lo es la de los 

productos terminados, 

2) Las necesidades de cada articulo y el momento en que deben de ser satisfechas estas 

necesidades, se puede calcular a partir de unos datos bastante sencillos: las demandas 

independientes y la estructura del producto. 

Así pues, MRP 1 consiste esencialmente en un cálculo de necesidades netas de los artículos 

(productos terminados, subconjuntos, componentes, materia prima etc.), introduciendo un factor 

nuevo, no considerado en los métodos tradicionales, que es el plazo de fabricación o compra 

de cada uno de los articulas, lo que definitivamente conduce a modular a lo largo del tiempo las 

necesidades, ya que indica la oportunidad de fabricar ( o aprovisionar) los componentes con 

respecto a su utilización en la fase siguiente de fabricación. 

En la base del nacimiento de los sistemas MRP está la distinción entre demanda 

independiente y demanda dependiente. 

Demanda Independiente 

Se entiende por demanda independiente aquella que se genera a partir de decisiones ajenas a 

la empresa, por ejemplo la demanda de productos terminados acostumbra a ser externa a la 
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empresa en el sentido en que las decisiones de los clientes no son controlables por la empresa 

(aunque si pueden ser influidas). También se clasificarla como demanda independiente la 

correspondiente a piezas de recambio. 

Demanda Dependiente 

Es la que se genera a partir de decisiones tomadas por la propia empresa, por ejemplo aún si 

se pronostica una demanda de 100 coches para el mes próximo ( Demanda Independiente) 

la Dirección puede determinar fabricar 120 este mes, para lo que se precisaran 120 

carburadores, 120 volantes, 600 ruedas, ..... etc. La demanda de carburadores , volantes , 

ruedas es una demanda de pendiente de la decisión tomada por la propia empresa de fabricar 

120 coches. 

Es importante esta decisión, por que los métodos a usar en la gestión de stocks de un 

producto varlan completamente según éste se halle sujeto a demanda independiente o 

demanda dependiente. Cuando la demanda es independiente se aplican métodos estadlsticos 

de previsión de esta demanda, generalmente basados en modelos que suponen una demanda 

continua, pero cuando la demanda es dependiente se utiliza un sistemas MRP generado por 

una demanda discreta . 

Esquema General de un sistema a MRP 1 

En la Fig. 3.1 se muestra los tres ficheros básicos de un sistema MRP 1 (MPS,BOM y Stocks), 

con indicación de las informaciones que en cada uno de ellos se recibe, almacena y transmite. 

El MSP recibe los pedidos (procedentes de marketing) y, en base en la demanda de los 

clientes fijos y los pronósticos de la demanda de clientes aleatorios se determina el plan 

maestro, que responde esencialmente a las preguntas de qué se debe fabricar y cuándo, 

dentro de una polltica de un plan agregado de producción. Este plan maestro se combina con 

la estructura del producto, y con la lista de los archivos de inventario procesándose en el 
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fichero MRP que a su vez emite los programas de producción y/o aprovisionamiento. Este 

ciclo se modifica de acuerdo a la factibilidad de los programas emitidos por el MRP. 

Pedidos Fijos de 
clientes conocidos 

Plan agregado de Productos Pronónko de la 
demanda de clientes 

aleatorios 

Cambios de diseno 
en lngenlerla 

Estructura de 
Producto 

Lista de Materiales 
(DOM) 

Ordenes de 
Manuractura 

Plan Maestro de 
Producción 

(MPS) 

Fig. 3.1 

3.1.2. El MRP 11 o { Planeación de Recursos Materiales ) 

Cambio en 
ln\•entarlos 

Situación o estado de 
Stocks 

Ordenes de 
Apro,·islonamlenlo 

Según la mecánica del MRP 1, resulta obvio que es posible planificar a partir del Plan Maestro 

Detallado de Producción (MPS) no solamente las necesidades netas de materiales {interiores y 

exteriores) sino de cualquier elemento o recurso, siempre que pueda construirse algo similar a 
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la lista de materiales que efectúe la pertinente conexión, por ejemplo: horas de mano obra, 

horas máquina, fondos, contenedores, embalajes, etc. Asl se produce paulatinamente Ja 

transformación de la Planificación de necesidades de Materiales en una Planificación de 

Necesidades de Recursos de Fabricación, que es a lo que responde las siglas MRP 11. Sin 

embargo, hay otros aspectos que suelen asociarse al MRP 11. Uno de ellos es el 

establecimiento de unos procedimientos para garantizar el éxito del sistema, procedimientos 

que incluyen fases anteriores al calculo de necesidades: las de elaboración y preparación del 

Plan Maestro Detallado de Producción. En dichas fases se efectúan los controles globales de 

factibilidad del Plan Maestro. El Plan Maestro, por su parte se conecta a los aspectos 

financieros inferidos, como una forma de extender la gula del MRP no solo de producción, sino 

a toda la empresa (es de carácter global). Otro aspecto incluido en el MRP 11 es la posibilidad 

de Simulación, para apreciar el comportamiento del sistema productivo (o de la empresa) en 

diferentes hipótesis sobre su constitución o sobre las solicitudes externas. Debemos convenir 
• JO 

que cualquier sistema MRP realiza una simulación respecto ·a acontecimientos futuros: es la 

extensión de éstas posibilidades lo que se solicita para el MRP 11. Finalmente, como última 

caracterlstica que se asocia generalmente con el MRP 11 es el control en Bloque cerrado, lo que 

claramente lo hace trascender de relativamente un simple sistema de planificación. Se 

pretende en esta forma que se alimente el sistema MRP 11 con los datos relativos a los 

acontecimientos que se vayan sucediendo en el sistema productivo, lo que permitirá al primero 

realizar las sucesivas re planificaciones con un mejor ajuste a la realidad. 

En slntesis podemos definir el MRP 11 como : 

Sistema de Planeamiento y control de producción totalmente integrado de todos los recursos 

de manufactura de la compañia (producción, marketing, finanzas e ingeniería) basado en un 

soporte informático que responda a la pregunta: 

¿Que pasas si ........ ? 
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3.1.2.1 NIVELES DEL MRP 11 

El MRP 11 consta de cinco Niveles, cuatro de ellos de planeamiento y no de control y producción, 

cada nivel responde a ¿ Cuánto y Cuándo se va a producir? Y ¿ Cuáles son los recursos 

disponibles?, teniendo en cuenta para esto la capacidad de Empresa. 

Flg. 3.2 

Primer Nivel 

PLAN DE VOLUMEN 
APROXIMADO DE 

PLAN DE 
NECESIDADES DE 

CAPACIDAD 

El Plan Empresarial, es un informe del nivel general de actividades de la organización para los 

próximos años ( 1 a 5 años). Elaborado en el nivel ejecutivo mas elevado, el plan se basa en 

pronósticos de las condiciones generales de la economla, condiciones futuras del sector 

industrial y consideraciones de carácter corporativo; señala la estrategia de la empresa para 

competir durante el o los años siguientes. En general, se expresa en términos de resultados 

(Volúmenes de Ventas en términos monetarios ) revisados cada seis meses o inclusive 

trimestrales, para cada uno de sus lineas de productos. 

En cierto modo, el plan empresarial representa un acuerdo entre todas las áreas funcionales: 

Finanzas, marketing, ingenierla, etc. 
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Segundo Nivel 

Plan de Producción agregada, es la parte proporcional del plan de negocios y se refiere al lado 

de la demanda de estas actividades globales, mostrando los resultados que se deben de 

alcanzar, expresado en números de unidades de sus lineas de producto o familias. 

El plan de producción agregada abarca los próximos 6 a 18 meses y se expresa en términos 

de semanas o meses. La planeación a este nivel ignora detalles como cuál debe ser el 

volumen de producción para cada producto, estilo, opción de color o modelo. El plan reconoce 

la capacidad fija existente y los sistemas generales de la empresa asl como las polilicas de 

empleo y subcontratación. 

Plan de Capacidad Agregada. 

Cualquier exposición que designe los deseos de producción no tienen utilidad alguna, a menos 

que se pueda llevar a cabo y sea factible. Este es el papel que representa la planeación de la 

capacidad agregada, para mantener la utilización de la capacidad a los niveles deseados y para 

probar si es factible la producción planeada con la capacidad existente. 

Entonces, dirige las cuestiones desde el punto de vista de abastecimiento sobre la capacidad 

de la división para satisfacer la demanda. Como resultado de lo anterior, la planeación 

agregada es un proceso que permite llegar a un equilibrio entre los niveles de producción, las 

restricciones sobre la capacidad que se fija y los ajustes temporales de la capacidad para 

satisfacer la demanda y utilizar la capacidad a los niveles deseados par los próximos meses. 

El plan resultante establece los limites para el plan maestro de producción. 

Tercer Nivel 

Plan Maestro de Producción. 

El propósito del plan maestro es satisfacer la demanda de cada uno de los productos dentro 

de una linea. Este nivel de planeación mas detallado desagrega las lineas de producción en 

cada uno de los productos e indica cuanto deben de producirse y cuándo. El MPS proporciona 
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una relación importante entre marketing y la función de producción. Señala cuándo programar 

en productos las ordenes de compra o pedidos que llegan, y después de terminar su 

fabricación programa su embarque realista para enviarlos al cliente. Por tanto, proporciona una 

promesa de envio realista que tomo en cuenta los actuales pedidos pendientes cuando las 

nuevas órdenes de ventas han sido registradas. 

Planeación de la capacidad aproximada. 

La planeación de la capacidad aproximada se lleva a cabo junto con el plan maestro tentativo 

o previo para evaluar la factibilidad de la capacidad antes del que el MPS quede definitivamente 

establecido. Esto paso asegura que un MPS propuesto no sobrecargue inadvertidamente un 

departamento, centro de trabajo o maquinaria clave. Aun cuando esta verificación pueda 

aplicarse a todos los cetros de trabajo, en general se lleva a cabo en los mas crlticos, que son 

los que tienen mayor posibilidad de generar los cuellos de botella en el proceso de 

manufactura. Es una manera rápida y económica para encontrar y corregir las discrepancias 

más importantes que surgen entre los requerimientos de capacidad ( por ejemplo en las horas 

de mano de obra directa) de MPS y la capacidad disponible. 

Cuarto Nivel 

Planeación de los requerimientos de materiales. 

El programa maestro es la fuerza que mueve el sistema MRP, este procesa la información 

conjuntamente con la lista de materiales y los stocks, muestra los requerimientos señalados en 

el tiempo apara la salida y recepción de los materiales, que permiten que sea implantado el 

programa maestro (MPS). 

Planeación de la Capacidad detallada (DCP Planeación de Capacidad Detallada) 

La planeación de la capacidad detallada, también conocida como planeación de los 

requerimientos de capacidad, es un proceso paralelo que acompaña al MRP para identificar a 

detalle la capacidad que se requiere para la ejecución del plan de materiales. En este nivel es 
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posible realizar comparaciones mas precisas de la capacidad disponible y la necesidad para 

las cargas de trabajo programados. 

Quinto Nivel 

Programación de actividades y control de taller 

En este nivel destaca la coordinación de las actividades semanales y diarias para que los 

trabajos se lleven acabo. Los puestos individuales son asignados a las máquinas y a los 

centros de trabajo (carga), se determina la secuencia del proceso de los puestos para la 

prioridad en el control. Los tiempos de inicio y las asignación en los puestos son dedicadas 

para cada una de las etapas del proceso, y se hace el seguimiento o monitoreo de los 

materiales y de los flujos de trabajo entre cada una de las estaciones de trabajo, llevándose 

también a acabo los ajustes necesarios (acontecimientos). La coordinación de todas estas 

actividades en flujos uniformes, especialmente cuando surgen retrasos no planeados y nuevas 

prioridades, a menudo requieren ajustes de último minuto en las producciones y en las 

capacidades. 

La Fig. 3.3 muestra como se comporta el nivel de detalle en el tiempo, es decir a medida que 

disminuye el nivel de detalle el horizonte de planificación aumenta en el tiempo 

NIVEL DE DETALLE 

l:=J Programación y Control de Taller 

CJ Planeación de requerimientos de material 

C=1 Plan Maestro de Producción 

l::J Plan Agregado de Producción 

c:J Plan Empresarial 

TIEMPO 

Fig. 3.3 
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Esquema General de un sistema a MRP 11 

Estado de Inventarios 

Ordenes de Planificación 
de comoras 

Plan Empresarial 

Plan de Capacidad 
Agregada 

Plan Aproximado de 
Carga 

Estructura del Producto 
(BOM) 

Ordenes de Planificación 
de Producción 

Planificación necesidades 
de Capacidad (CRP) 

NO 

Ordenes de 
Aorovisionamiento 

Fabricación 

Esta Disponible la 
Capacidad 

SI 

Flg.3.4 

Ordenes de Trabajo 

Programación Carga 
Secucnciación 

Fabricación 

Producto 

A Cliente 
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3.1.3. Modelo de Planeaclón ERP o (P/aneac/ón de Recursos de Empresa) 

Este modelo nació cuando los sistemas orientados a la producción (MRP, MRPll) se integraron 

a aplicaciones de Compras, Finanzas, Recursos Humanos, para mejorar el manejo de todas 

las operaciones de un negocio. 

Un modelo ERP es un software empresarial para administrar una organización que optimice 

los procesos de trabajo, planifique las actividades con eficacia y permita acceder a la 

información en tiempo real. Significa reducir costos, mejorar la atención a clientes y fortalecer 

la relación con proveedores, asi como mejorar la productividad a través de varias regiones. 

El concepto fue desarrollado pensando en le crecimiento de complejidades y sufrió un 

renombre como MRP 11 definido como Planeación de Recursos de Manufactura para 

posteriormente convertirlo en ERP. 

Primero se debe tener, cual es la demanda para productos terminados, usualmente esta se 

desarrolla usando la historia de ventas. Las ordenes de ventas existentes mas el presupuesto 

de ventas nos da como resultado el presupuesto de demanda. Este presupuesto de demanda 

menos el inventario de productos terminados son la base para el Plan de Producción. 

Cada producto terminado cuenta con su lista de materiales que define la materia prima 

requerida para ensamblar el producto, si multiplicamos el plan de producción por la lista de 

materia prima tendremos los requerimientos de materiales necesarios para la producción, a 

esto si le restamos el inventario en los almacenes, obtendremos el plan de Compras. 

Es asl como el planeador de producción convierte el plan, en ordenes de producción con la 

cantidad de material requerido disponible. Este es un ciclo clásico del modelo MRP como se 

muestra en la Fig. 3.4. Los sistemas ERP cuentan con sistemas financieros integrados. cuando 

la materia prima es comprada, las facturas de proveedores deben de ser pagadas y cuando los 

bienes son vendidos la factura de cobro deberá ser generadas. A esto se agrega que las 

materias primas usadas en producción son asignadas a sus respectivos centros de costo. Por 

lo tanto todas las transacciones son registradas en la contabilidad general. 
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Plan de Capacidad 
Agregada 

Plan Aproximado de 
Carga 

Estructura del Producto 
(BOM) 

Ordenes de Planificación Ordenes de Planificación 
cfo Prorlucción 

CUENTAS POR 
PAGAR 

Ordenes de 

Fabricación 

Planificación necesidades 
de Capacidad (CRP) 

Esta Disponible la 
Capacidad 

CONTABILIDAD 
GENERAL 

Fig.3.5 
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COSTO 

Ordenes de Trabajo 

Programación Carga 
Sec11encin-.ión 

Fabricación 

Producto 

A Cliente 
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3.1.4 MÉTODO DE PLANEACIÓN EAM (ADMINISTRACION DE ACTIVOS DE EMPRESA) 

¿ Que significa EAM? 

A lo largo de la tiempo las empresas se han tenido que enfrentar a ser más competitivos dla a 

dla teniendo que eficientar sus procesos, ya sea de mantenimiento (EAM Administración de 

Activos de Empresas ) o manufactura (ERP), reducir sus costos y aplicar las mejores 

practicas de negocio para lograr mantenerse en el marcado y ser más competitivos. Según las 

expectativas de algunas empresas de operaciones es posible que el mercado de software 

para Mantenimiento y Administración de Activos en Latinoamérica experimentara una etapa de 

crecimiento similar a la de los Sistemas de Administración de Recursos Empresariales (ERP), 

cuyos proveedores se convirtieron en empresas multimillonarias en un periodo menor a diez 

años. Se piensa que son dos los factores que han preparado el terreno para el desarrollo de 

plataformas informáticas de mantenimiento y administración de activos de empresas: El 

desarrollo de plataformas transaccionales ERP y la rápida evolución de las tecnologlas de 

Internet. Una vez resuelto el problema del año 2000 y terminada la implantación de sus ERP, el 

paso natural de las empresas consiste en añadir funcionalidades a toda la planta sin perder 

integración con su infraestructura. En los últimos seis años las compañlas han estado 

invirtiendo en implantaciones de soluciones ERP buscando conocer a detalle el marco 

operativo de su negocio. Las organizaciones requiere de administrar sus procesos y eso es 

resuelto por ERP. Existen áreas que se necesitan mejorar, como el mantenimiento y el manejo 

de activos; la administración de la cadena de suministro, que implica mitrar a la empresa 

desde la empresa hacia sus proveedores incluyendo a los proveedores de sus proveedores y 

de la empresa hacia sus clientes; y la administración de la relación con los clientes, que 

implica tareas de servicio como soporte y mercadotecnia. Si bien es cierto que tener un 

sistema de planeación de recursos empresariales no es un factor determinante para incorporar 
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un software de Administración de Activos, también es importante tomar en cuneta la creación 

de interfaces para intercomunicarlos. 

Establecer lazos de colaboración como los mencionados facilita la planeación de las tareas de 

mantenimiento y las practicas de prevención de fallas se benefician con refacciones a tiempo e 

inventarios reducidos. Los sistemas EAM cuentan con cientos de ejecutores que actualizan los 

datos en línea con los sistemas ERP, lo que permite generar órdenes de compra al mismo 

tiempo que el sistema de mantenimiento detecta la necesidad de una reparación o el 

intercambio de una parte. No es en vano que las empresas que las empresas de EAM 

trabajen de cerca con los colegas de ERP. Aunque también es cierto que algunos de estos 

últimos como la empresa SAP también cuentan con módulos de mantenimiento, la necesidad 

de interactuar con productos de este tipo de otras empresas es ineludible. Asi pues, la industria 

se desplaza hacia la consolidación tecnológica, por lo que las asociaciones y adquisiciones 

entre proveedores es ya un tema común. Diversos fabricantes de Software EAM como PSDI, 

Datastrem y Mincom, aseguran poder comunicarse con casi cualquier producto ERP; incluso, 

algunos trabajan en conjunto para hacerlo de manera más transparente y vender soluciones 

integradas. Internet es otro de los detonadores de la tecnologia de información en el área de 

mantenimiento. No hace muchos tiempo, la infraestructura requerida para los sistemas EAM 

era muy costosa y dificil de mantener y era solo accesible para los grandes corporativos. Las 

redes intrarnet, extranet e interne! han permitido implantar las metodologias y procedimientos 

de gestión del mantenimiento electrónicos con costos reducidos. 

Internet ha hecho que los proveedores de software para mantenimiento y manejo de activos 

replanteen sus estrategias de mercado para ofrecer soluciones electrónicas, asl los EAM se 

han convertido e-AM. 

Las empresas que desarrollan EAM tienen versión que incluyen componentes para 

establecer lazos web entre diferentes sectores de la empresa, automatizando transacciones y 

ofreciendo datos en tiempo real. Los beneficios más notables al trabajar en linea se aprecian 
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en función del dinamismo alcanzado por Ja compañia. Por un lado, se pueden montar procesos 

de licitación con proveedores y contratistas, asl como acceder a catálogos virtuales en interne! 

con opción a lanzar órdenes de compra vla Ja web. Por otro lado, Jos empleados remotos y 

móviles pueden participar directamente en los procesos de colaboración de Ja empresa. 

Un técnico, por ejemplo, podría consultar en linea Jos inventarios en el almacén o Ja 

disposición de una persona especializada para atender una contingencia sucedida en una 

planta externa. 

EAM más Internet Igual a : 

Capacidad de Empleo bajo cualquier ambiente operativo 

Puede correr en un equipo que soporte un browser 

Acceso de muchos sitios a un sistema central 

Actualizaciones sencillas y a bajo costo 

Mejora el desempeño de las plataformas tradicionales Cliente/ Servidor 

En general incluye sistemas fácilmente escalables 

Una compañia con gran volumen de activos tiende a funcionar tiempo completo. En este 

sentido, los periodos de recesión generan pérdidas de producción esencialmente 

irrecuperables. El mantenimiento de equipos cumple entonces una función vital en el proceso 

productivo. Los sistemas EAM brindan un mantenimiento oportuno, integrando información 

obtenida durante todo el proceso productivo, optimizando Jos activos de Ja empresa. Entre otras 

cosas, Jos sistemas EAM utilizan elementos como la administración electrónica de documentos, 

un sistema de compra altamente perfeccionado de mantenimiento, reparación y operación, 

herramientas para administrar el inventario de repuestos, predicción de Ja demanda, 

administración durante los periodos de recesión y un estrecho vinculo entre la programación 

de producción y programación de mantenimiento, registro del rendimiento de los activos. 

Con los sistemas EAM, Ja reducción de los periodos de recesión es un factor capaz de 

aumentar entre un 5 y 10 % los niveles de producción de la empresa. 
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3.1.4.1 LAS VENTAJAS Y BENEFICIOS DE ERP VS EAM 

Los ERP se orientan a la administración de procesos que generan productos terminados o 

subproductos. Los EAM, en cambio, administran el empleo de activos, su mantenimiento y 

ciclo de vida. Desde otra perspectiva , los EAM van mas allá de los tradicionales métodos 

de mantenimiento. Al analizar el rendimiento de los activos, los sistemas EAM incluyen 

información obtenida durante el proceso productivo para brindar un mantenimiento 

oportuno que optimiza los activos y aumenta la productividad total. 

ERP está asociado al producto y EAM al proceso. 

Un modelo EAM reemplaza las funciones claves de administración de recursos desde un 

punto de una perspectiva de producción, hacia la capacidad de administrar los activos 

desde un punto de vista operacional. 

Interconecta soluciones de mantenimiento entre departamentos . 

Facilita el análisis estadlstico mediante el uso de bases con información histórica de los 

activos. 

Administra el conocimiento de los empleados. 

Incluye indicadores de desempeño de los equipos. 

Se integra a otras áreas al conectarse a los sistemas ERP. 

••Daniel Miklovic, investigador de la firma Gartner Group, asegura en un comunicado que las 

empresas que implementen software EAM podrán incrementar su rentabilidad entre un 3 y 

7%. En uno de los párrafos explica que con los sistemas EAM, la reducción de periodos de 

recesión es un factor capaz de aumentar entre un 5 y 10 % los niveles de la empresa , con 

forme al estudio de diversos clientes. Lograr por otra via la misma capacidad de 

procesamiento resulta entre 4 y 1 O veces más caro. 
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El siguiente esquema representa el modelo EAM 

Entrenamiento 
y Habilidades 

NO/lf/NA 

Capacidad 
Disponible 

CONTARll.lnAn 

Ordenes de Planificación de 
Producción 

Plan de Producción 
(Estadísticas de Operación) 

Plan Maestro Detallado 
(Mantenimientos Programados) 

(Listas de Partes ) 

Flg. 3.6 

CUENTAS POR 
PAGAR 

Ordenes de 
Planificación de 

compras 
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CAPITULO IV 

DESCIPCION GENERAL DE LA HERRAMIENTA "PROGRESA" 

El propósito de este capitulo es describir las funciones generales y la arquitectura del 

SISTEMA DE ADMINISTRACION MINCOM (MIMS) siglas en ingles, donde el nombre 

MINCOM es la empresa australiana que difunde esta herramienta en Latinoamérica. 

El Sistema para el Manejo de Información Mincom es la única base funcional con las 

mejores prácticas para empresas operacionales y manufactureras y empresas de 

administración de activos en industrias tales como, extracción y procesamiento de recursos 

naturales, utilidades públicas y gobierno, transporte y loglstica militar. 

Todas estas organizaciones tienen un objetivo en común: 

Los resultados de sus empresas dependen de una administración eficiente de la planta matriz, 

de equipos y de recursos humanos. 

Este sistema brinda herramientas con sistemas de apoyo especifico para asistir este proceso. 

Los administradores de empresas modernos, exigen sistemas de información orientados hacia 

un usuario, que utilicen los últimos adelantos tecnológicos en software y comunicaciones. Esta 

sistema brinda esta funcionalidad con un rango de subsistemas y módulos de software. Sus 

módulos proporcionan funcionalidad al común de las instalaciones. Se pueden suministrar 

módulos adicionales para encajar a su empresa en el sector de mercado especifico y también 

de acuerdo a sus requerimientos organizacionales. 

El sistema esta diseñado para proporcionar soluciones simples, sin ningún tipo de 

complicaciones a problemas reales del dia a dla. El diseño del software y de su tecnologla de 

información, son empleados para minimizar la complejidad, reduciendo costos en el proceso y 

asegurar la implementación libre de problemas. 
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4.1 Funcionalidad y Módulos 

Este es un sistema integrado, modular en sus diseño, y capaz de cubrir cuatro áreas primarias 

de administración de Información, con otras dos áreas de función y de soporte. Las áreas 

principales de administración de información son: 

4.1.1 Administración de Materiales 

4.1.2 Administración de Mantenimiento y Operaciones 

4.1.3 Administración Financiera 

4.1.4 Administración de Recursos Humanos 

Cada uno de estos subsistemas principales están segmentados en módulos funcionales, co111u 

se describirá posteriormente. 

Para brindar soporte en estas áreas de información-administración: 

4.1.5 Servicios de Ingeniarla 

4.1.6 herramientas personales de Productividad 

Todos estos módulos están integrados para que la información contenida por cualquiera de los 

módulos pueda ser utilizada para los otros módulos. La información se digita una sola vez en 

un destino valido, y este se utiliza en todo el sistema. Este puede ser instalado como un 

programa integrado de todos los módulos, o cualquier combinación de módulos que satisfaga 

sus necesidades. El sistema de seguridad garantiza la integridad de la información y controla 

su acceso y puede utilizar interfases al sistema actual existente de las empresas o algún otro 

grupo de programas. 

Esta herramienta esta diseñada especlficamente para manejar una diversidad de entornos, 

particularmente cuando un numero de compañlas, divisiones de operación o filiales, operan 

con el mismo sistema. Los recursos de sistemas y de información, pueden ser compartidos 

cuando sea requerido y mantener al mismo tiempo, identidades separadas cuando sea 

necesario. 
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4.1.1 Administración de Materiales 

El subsistema de administración de Materiales proporciona funcionalidad cubriendo los 

siguientes procesos: 

Catalogación 

Almacén I administración de inventario 

Administración de Bodegas (almacenes) 

Seguimiento de Inventarios 

Lista de Aplicación de Partes (APL siglas en ingles) 

Manejo de Excedentes 

Registro de Proveedores 

Compras 

Acuerdo de Compras Futuras (FPA siglas en ingles) 

Administración de ITEM's reparables 

4.1.1.1 CATALOGO 

El catálogo proporciona un mecanismo para guardar amplia información sobre los items 

utilizados en su operación. Cada item en el catálogo es identificado por un código de stock 

único que puede ser asignado en forma automática o manual. Una cantidad ilimitada de 

información descriptiva puede ser retenida por un código de stock, esta descripción puede 

ser: 

Altamente estructurada utilizando plantillas predeterminadas asociadas con el código de 

nombre del item. 

Otra información utilizada para un código de stock incluye: 

Cantidad ilimitada de números de parte u otra referencia 

Números ilimitados de nombres claves 
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Grupos Clase ( Grupos Comodines) 

Código del nombre del ltem 

Clase de stock ( Reparables, obsoletos etc.) 

Tipo de stock ( Consumibles, contables etc.) 

Hasta 1 O códigos de clasificación definidos por el usuario 

Ilimitado de códigos de referencia 

Requisitos para transporte de material peligroso 

Forma libre para comentarios 

Referencias cruzadas 

Información de donde es utilizado 

Detalle de requerimiento determinados ( uso, algoritmos de rppc-sir:il'>n' 

Información de aprovisionamiento ( proveedores, precios, descuentos) 

Información de bodega (método de almacenaje, fecha de expiración, localización) 

La identificación de un ltem no requiere que el item sea mantenido en inventario, estos solo 

pueden ser catalogados simplemente para proporcionar información de este o soportar la 

función de compra. 

4.1.1.2 ALMACENES 

El modulo de Almacenes del sistema sirve de soporte para la contabilidad y el control de 

todos los ltems que se tienen en el inventario, las áreas funcionales que abarca son: 

Control de stock y su localización flsica en las bodegas de almacenaje, valoración del 

inventario basado en los métodos escogidos tales como: promedio, ultimo recibido o 

precio estándar. 

• Provisión para bodegas y localizaciones múltiples para cada ltem 

Recibo de ltems en inventario, dado en almacén 

Sistema de reserva de requisiciones 
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Entrega controlada de material a personas autorizadas 

Provisión detallada y resumida de información para el manejo, control y análisis del 

inventario 

Requisiciones 

Los procedimientos de despacho en linea permiten una requisición controlada y sencilla del 

material. El usuario ingresa requisiciones directamente en el sistema, usando cualquier 

combinación de items individuales y listas de partes (APL's). El sistema también puede 

crear requisiciones automáticamente. A medida que las entregas son realizadas, el stock es 

automáticamente disminuido y se completa la contabilidad necesaria. 

Antes que la requisición sea procesada se verifica el solicitante para accesar al código, 

limites de cuantia y autorización si el usuario no tiene autoridad suficiente, la requisición 

puede ser transferida para previa autorización del supervisor antes de la entrega. Estas 

también pueden ser jerarquizadas para su entrega. 

Existen 9 tipos de requisiciones que son: 

- Multi-ltem: Permite que uno o barios items sean solicitados, asi como los items 

que estén en una lista de aplicación de partes basta con especificar el nombre de la 

lista. 

- Abreviada: Permite que dos items sean añadidos al encabezado de la requisición, 

esta es utilizada por los usuarios no frecuentes del proceso. 

- Para Devoluciones: 

almacenaje 

Permite a un operador regresar un item a la bodega de 

- De Rotación: Permite al usuario registrar el regreso de un item para un cambio del 

mismo tipo de ltem 

- De Compra: Permite al usuario hacer una requisición de un ltem que no esta 

catalogado 
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- De Préstamo: Permite al usuario especificar el espacio de tiempo que los ltems en 

préstamo se necesitan. La funcionalidad del préstamo permite al administrador del 

préstamo planear prestamos posteriores. Esto es beneficioso si el concepto de pool 

de préstamo es utilizado. 

- De retroceso: Permite al administrador de inventarios, seleccionar una referencia de 

seguimiento que debe de ser devuelta a la bodega. 

- De ventas de almacén: Permite que la requisición de material sea hecha con base 

en un recibo de cuentas por cobrar. 

- De disposición: Permite a uno o mas ltems basados en el sistema de selección de 

ser requeridos para ser dados de baja. 

Algoritmo de Reordenamlento 

Los algoritmos de reposición del sistema están diseñados para brindar una selección 

grande de opciones de algoritmos de pronostico, hay 19 algoritmos de reposición. Los 

algoritmos pueden tener la flexibilidad de pronosticar requisiciones de compra de material 

programadas, simular demanda. 

4.1.1.3 INVENTARIO FISICO 

El conteo flsico del sistema proporciona la facilidad de contar y digitar cantidades de stock 

con base a un intervalo repetitivo y regular. 

Se establece un programa de toma de stock clclico donde el seguimiento esté diseñado 

para ltems que son contados en un numero definido de semanas. 

Hojas contables de producción de tomas de stock de forma diaria, listando los ltems que el 

sistema ha determinado como pendientes para ese dla. 
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Despacho de Materiales 

El sistema acepta dos métodos de despacho de material, pre-post y post-post: 

Los despachos pre-post son generados por el sistema cuando la requisición es creada. Si 

hay stock disponible para entrega, el sistema automáticamente disminuye el stock y crea un 

récord de la transacción. 

Los despachos post-post requiere que el papel de despacho sea recibido flsicamente por el 

almacenista. El sistema tiene la capacidad de crear la requisición y de registrar el despacho 

todo en una sola transacción, esta es la mas frecuente para operaciones abiertas de 

bodega. 

Contabilidad del Almacén 

El sistema de materiales realiza el numero de procedimientos necesarios para contabilizar 

la cantidad y el uso del materia. Cada acción en el sistema que tenga un impacto financiero, 

prepara un diario balanceado de entradas, y lo carga para archivo de diario que contenga 

diferentes archivos en el sistema con información de costos y finanzas. Estas entradas son 

un derivado automático de las fusiones normales de recibo y despacho usadas por personal 

de materiales, operaciones, y mantenimiento que deseen obtener material. 

4.1.1.4 SEGUIMIENTO pE INVENTARIO 

Este mecanismo proporciona visibilidad de items nominados en inventario, Estos items 

identificados distintivamente por el numero de equipo o por el numero de serie del 

fabricante, son rastreados entre cada localización. Esto incluye el seguimiento de cantidades 

y proporciona las siguientes funciones: 

Visibilidad de seguimiento 

Historia detallada de los movimientos 

Integración de acciones de seguimiento de transacciones normales de inventario de 

recibo, despacho y trasferencias. 
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La habilidad de transferir ltems durante despacho 

Facilidad de recibir solicitudes de préstamo, conectar estas solicitudes a cantidad 

disponible de stock y después expedir el regreso de los flems en préstamo. 

Seguimiento de llems en reparación 

Monitoreo individual de llems identificados que estén en transito entre bodegas 

Asignaciones 

El módulo de asignaciones permite al usuario colocar limites sobre las actividades de 

pedidos para un item. Los limites pueden ser expresados en términos de: 

La cantidad máxima de un item, que permite ser pedido en un periodo 

El máximo valor de un item que permite ser pedido en un periodo 

Las autorizaciones pueden ser establecidas en términos de flems individual, grupos de 

items realizando uniones mayores ( llamado Grupos de Asignaciones) o items genéricos ( 

limites aplicados a cualquier código dentro del grupo) 

El módulo esta integrado con la función de requisiciones del módulo de almacenamiento y la 

facilidad de autoridades establecidas. Cuando una requisición es remitida para un chequeo 

de institución, el sistema se asegura que la cantidad I valor demandada no exceda los 

limites establecidos. 

4.1.1.5 LISTA DE PARTES (APL) 

El módulo de listas de partes permite el establecimiento de listas de partes estándares par 

materiales y servicios. Listas de partes proporcionan identificación de: 

Piezas que conforman el Montaje del Equipo 

Materiales y servicios usados en tareas rutinarias tales como servicios o 

mantenimientos repetitivos. 

Listas estándares para controlar y aprovisionar inventarios de libre despacho tales 

como items de papeleria y de consumo. 
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Otras funciones de las listas de partes son: 

Seleccionar ltems para una requisición desde un Apl. 

Realizar una requisición de una lista de partes en una sola acción 

Automáticamente realiza requisiciones dentro del subsistema de operaciones y 

mantenimiento para trabajo planeado. 

4.1.1.6 DISPOSICIÓN DE EXCEDENTES 

El módulo de disposición de excedentes apoya actividades asociadas con programas de 

reducción de inventario. Estos programas pueden ser integrados por una necesidad: 

Eliminar inventario excedente 

Remover items cuya vida útil haya expirado 

Dispones de item cuyo equipo donde estén instalados sean dados de baja. 

4.1.1.7 REGISTRO DE PROVEEDORES 

Este módulo proporciona información en cuanto a los proveedores, la información a 

mantener incluye: 

Nombre 

Direcciones Múltiples y detalles para contactarlos 

Términos de Negocios, incluyendo: 

Preferencias de Pedido 

Términos de Pago 

Método de Pago 

La información contenida en este módulo es usada dentro del subsistema de administración 

de materiales y en otras áreas del sistema, incluyendo cuentas por pagar. 
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4.1.1.8 COMPRAS 

El módulo de compras proporciona la facilidad de ordenar compra de: 

Los ltems catalogados que han sido previamente identificados y descritos en los 

archivos de catalogo de pedido, estos pueden ser: 

ltems de propiedad de la compañia 

ltems que pueden ser mantenidos en consignación 

ltems que no se mantienen en la bodega pero que son pedidos mientras que son 

requeridos 

Los ltems no catalogados, que son pedidos de vez en cuando y por lo tanto no han 

sido registrados en el archivo de catálogo 

Las reparaciones que salgan como resultado de pedidos, salidas del módulo de 

administración de ltems reparables 

Todos los ltem no materiales, que incluyen todos los servicios requeridos por una 

operación (Contratos de limpieza, etc.) 

Los pedidos de ltems catálogo y reparaciones, pueden ser automatizados totalmente en una 

base de ltem por ltem. La información de compras requerida para apoyar esta actividad, 

normalmente derivada de compras futuras, permite plazos de entrega y otra información que 

puede ser colocada como predeterminada en el pedido del ltem sin intervención manual. 

El módulo de establecimiento proporciona control sobre la generación de ordenes para 

asegurar que las delegaciones del director de compras no sean excedidas. Las uniones a 

los módulos de control de proyecto y presupuesto son usados para asegurar que las 

compras estén dentro de los limites del presupuesto. 

Las ordenes de compra son consolidadas automáticamente para asegurar que el numero 

de ordenes enviadas a un proveedor sea minimizada. El sistema proporciona monitoreo 

automatizado de ordenes de compra. 
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4.1.1.9 ACUERDO DE COMPRAS FUTURAS 

El acuerdo de compras futuras ofrece: 

Negociación de contratos con proveedores para la compra futura de materiales 

requeridos para las operaciones, o el aprovisionamiento de servicios. 

Solicitar cotización para una o mas compras especificas 

Negociaciones basadas en uso, en vez de ordenes de un solo volumen para 

asegurar mejores precios 

La información de compras se mantienen estable para un periodo, permitiendo una 

compra automática, liberando a personal de compras que se tomarla mas tiempo 

en la negociación, expedición y seguimiento. 

Preparación de una solicitud de cotización 

Evaluación de una cotización 

Actualización masiva de los precios de materiales 

4.1.1.1 O ADMINISTRACIÓN DE ITEMS REPARABLES 

Este módulo permite la administración de los item reparables catalogados o no catalogados 

por los proveedores, de manera que este modulo proporciona lo siguiente: 

La identificación de estos items 

El establecimiento de un patrón de acuerdo para reparar los items 

La generación de solicitudes de reparación 

Identificación del alcance anticipado del trabajo a realizar con cada reparación 

La unión automática de solicitud de reparaciones finalizadas, con acuerdos de 

reparación para determinar si el trabajo requerido esta cubierto 

Agilización en el despacho de items al proveedor 

El procesamiento de recibos y facturas en relación a las reparaciones 
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4.1.2 Administración de Mantenimiento y Operaciones 

El módulo de Mantenimiento y Operaciones de la herramienta contienen módulos 

integrados, diseñados especlficamente para administrar los requerimientos del negocio de 

organizaciones con alto capital. 

La funcionalidad proporcionada puede ser descrita en dos niveles: 

1.- La base principal para el control de mantenimiento funciona con lo siguiente: 

Registro de Equipos 

Ordenes de Trabajo 

Trabajos Estándar 

Historia y Precio de Equipos 

Fechas de Mantenimiento 

Grupos de Trabajo 

2.- Un numero de módulos proporcionando funcionalidad para actividades de operación y 

mantenimiento especificas y en algunos casos más avanzados: 

Control de Proyectos 

Listas de Partes (APL) 

Seguimiento de Equipos 

Monitoreo de condiciones 

Entrega de Aceite y Gasolina 

Estructuras de operación y Producción 

4.1.2.1 REGISTRO DE EQUIPOS 

El mecanismo del registro de equipos tiene la habilidad de mantener una lista de equipos 

para cualquier propósito, por ejemplo la configuración de una locomotora. 
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Existe un Identificador de grupo de equipo, el cual es denominado llave en el registro de 

equipos por que se utiliza para agrupar todos los equipos que tengan una construcción igual 

o similar, por ejemplo flotas de locomotoras por tipo de ellas (8-23, C-30-7). 

Este identificador de grupo también es utilizado con el catalogo de materiales para 

identificar que materiales están siendo utilizado para este grupo de equipos. 

Este identificador sirve para formar la estructura de un equipo, refiriéndose como estructura, 

a la constitución la locomotora en cuanto a que partes debe tener instaladas y si requiere 

tener seguimiento. 

los equipos que conformen esta estructura también son equipos que a su vez pueden ser 

parte de la estructura. 

4. 1.2.2 ORDENES DE TRABAJO 

El termino de orden de trabajo es genérico para descubrir trabajos o actividades, 

mantenimiento, y trabajo con el sistema. Cualquier de estas actividades pueden ser 

planeadas, costeadas y con capacidad para realizar registros históricos de información. 

la orden de trabajo tiene tres fusiones principales : 

a) Registrar la historia técnica de un trabajo 

¿ Que fue lo que salió mal ? 

¿ Cómo fue arreglado ? 

b) Permite que el trabajo sea planificado 

c) Suministra el costo de hacer el trabajo tanto en resumen corno en detalle 

Una orden de trabajo puede ser dividida en diferentes tareas, diseñadas para proporcionar 

una herramienta de planeación. las tareas de la orden de trabajo mantienen información de 

partes y recursos requeridos, al mismo tiempo fechas de inicio y fin. Cada tarea puede ser 

asignada a un grupo de trabajo distinto. 
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Cada tarea también tiene la habilidad de ingresar texto extendido para que el operario 

que lleve a cabo los trabajos.registre alguna información importante. 

Cada orden debe de llevar el numero de cuenta al cual se cargaran los costos de este 

trabajo, ya sea a una cuenta interna o a un cliente externo. Los cobros pueden ser 

colocados o en periodo contable o a al final del trabajo y se puede basar en las siguientes 

reglas: 

Costo actual 

Costo actual más un % 

Costo cotizado 

4.1.2.3 TRABAJOS ESTÁNDAR 

Son plantillas que permiten que las ordenes de trabajo sean creadas. Los estándares de 

trabajo se pueden utilizar en ordenes generadas en linea o en las ordenes planeadas. Esto 

proporciona una herramienta poderosa para aquellos trabajos programados en una 

frecuencia dada. 

En la definición de estos se asigna los recursos (Horas hombre, Materiales, etc) necesarios 

para llevar a cabo estos trabajos y al mismo tiempo balance la capacidad instalada con la 

requerida. 

4.1.2.4 GRUPOS DE TRABAJO 

Un grupo de trabajo es definido como un grupo de personas que son asignados con la tarea 

de realizar el trabajo. Este trabajo puede ser definido en una tarea programada en el 

tiempo, o en una orden de trabajo del dla a dla. 

Un grupo de trabajo puede ser una persona o varias, esto es definido por el usuario. 
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Todas las ordenes de trabajo deben de estar asignadas a un grupo de trabajo o a un 

individual. La información principal asegurada para cada grupo de trabajo es que el dla que 

se debe de realizar el trabajo se cuente con todos os recursos previamente planeados. 

El módulo de RR HH está ligado al modulo de operaciones, por lo que las ausencias de los 

empleados, por retiro o entrenamiento, automáticamente serán reducidos de los recursos 

del grupo de trabajo dando al supervisor una visón actualizada de la disponibilidad de 

recursos. 

4.1.2.5 CONTROL DE PROYECTOS 

Este módulo permite a los proyectos ser organizados como parte jerarquizada, Cada 

proyecto registra compromisos y expendio actual cargado directamente. Cualquier numero 

de proyecto pueden ser construidos en la estructura con cualquier numero de niveles, en 

cualquier novel se puede asignar una orden de trabajo, esto permite al usuario, planear el 

trabajo del proyecto con la organización de la misma manera que el dla a dla. 

4.1.2.6 LISTA DE PARTES APLICABLE 

Como se menciono en el modulo de almacenes, los APL's permiten el establecimiento de 

listas estándares de materiales y servicios, los cuales proporcionan partes de ensamblaje 

de algún equipo, Materiales usados en tareas rutinarias etc. 

4.1.2.7 MONITOREO DE CONDICIONES 

La función principal es la de proporcionar una herramienta que permita registrar la 

información de la condición del equipo y asistir a la predicción de fallas. El objetivo principal 

es la de evitar el costo de la falla del equipo, lo cual es demasiado costoso dada la 

destrucción de partes aunadas a la falla. 
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El propósito de este módulo es la de monitorear la condición del equipo registrando 

cualquier rango exámenes de medición como, vibración, temperatura, nivel térmico, metales 

en aceite, viscosidad de aceite ele. para comparar esta medidas y de recomendar acciones 

correctivas. 

Seguimiento de Equipo 

Este módulo es usado para hacer seguimiento de toda la vida histórica de un componente. 

Las acciones de seguimiento son registradas como una parte normal de trabajos ejecutada 

en la orden de trabajo. 

Los componentes son referidos como un equipo registrándose en las posiciones que se 

definieron previamente, para que de esta forma se de seguimiento al equipo en lugar y 

posición de instalación. 

El sistema hace seguimiento al equipo desde su compra, almacenamiento, desde su salida 

del almacén, su Instalación en una máquina, envió a reparación, cambio final, reconstrucción 

y regreso al almacén para iniciar el ciclo. 

4.1.2.BESTADISTICAS DE OPERACIÓN Y PRODUCCIÓN 

Esta función se divide en dos módulos : 

1.- Estadlslicas Operacional 

2.- Estadistica de Producción 

Las estadlsticas son utilizadas por los módulos de contabilidad, costos y por módulos de 

administración de trabajo y horarios de trabajo. Es por esto que no solo es posible registrar 

el costo de mover cualquier producto, sino que también es posible de llevar acabo el trabajo 

de mantenimiento basado en el trabajo realizado actualmente de los equipos. 

1.- Esladlsticas Operacional 

Son definidas como las estadislicas recolectadas para los propósitos de mantenimiento 

programado. Estas estadislicas son utilizadas para el manejo de items rotatorios. Varios 
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programas del sistema se utilizan para la entrada, revisión y mantenimiento de estadlsticas, 

incluyendo habilidades de cambiar e iniciar el medidor. También se apoyan las entradas 

automáticas de estadlsticas de sistemas externos, como puede ser el equipo pulse de las 

locomotoras. 

2.- Estadistica de Producción 

Este modelo es diseñado para recoger toda la información estadlstica requerida en el 

desempeño de un equipo. Esto va desde tiempo atrás (pasado) y disponibilidad de la 

información en el desempeño flsico del equipo o cualquier tipo de información numérica 

que se relaciones con lo que el equipo ha producido. 

2.1. Tiempo Perdido y Disponibilidad 

Esta parte del modulo permite al usuario registrar el tiempo de frecuencia y duración 

de eventos de tiempo perdidos en el taller y equipo. El propósito de registrar el tiempo 

perdido, es la de proporcionar una visión operacional de cuanto tiempo es perdido y 

las razones que provocaron las fallas del equipo que serán registradas en el sistema 

de ordenes de trabajo cuando las fallas sean reparadas. 

El sistema de disponibilidad está diseñado para permitir al usuario especificar su 

formula para calcular el desempeño del equipo en términos porcentuales de tiempo 

disponible. La base esencial de este sistema es que hay 24 horas en cada dla que 

pueden ser definidas en un numero operacional de segmentos. 

Ejemplos tlpicos pueden ser horas operacionales, tiempo de Standby, demoras, 

espera de partes, otros. 

4.1.2.9 TAREAS DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO (MST) 

Una tarea de mantenimiento programado es un trabajo que puede ser previsto con base a la 

frecuencia que ocurre. Esencialmente, el sistema es un mecanismo recordatorio que 

asegura que los trabajos críticos puedan ser realizados a tiempo y no dejarlos al azar. 
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Los trabajos pueden ser fechados con base a los dias pasados o estadisticas, estos 

pueden ser reorganizados desde cuando son fechados o desde cuando son ejecutados. 

Las tares de mantenimiento pueden ser organizadas para componentes de un equipo dentro 

de un nivel especifico de ensamblaje. Estas tareas son disparadas por una estadistica 

generacional o por dlas transcurridos. Cuando la tarea aparece al dla de la planeación esta 

se presenta con las herramientas para determinar que la cantidad de trabajo para un 

periodo es una unión razonable de los recursos disponibles. 

4.1.3 Administración Financiera 

El subsistema de administración financiera comprende un paquete de módulos diseñados y 

creados para llenar los requerimientos empresariales de organizaciones grandes y 

complejas. Adicionalmente, se proporciona un numero de facilidades, especificamente a los 

requerimientos de organizaciones de alta inversión, que incluyen mecanismos de costeo 

para trabajos como para equipos. Estos módulos son: 

4.1.3.1 Contabilidad 

4.1.3.2 Orden de trabajo y costeo de labor 

4.1.3.3 Costeo de proyecto 

4.1.3.4 Costeo de Equipo 

Un numero de adicional de módulos apoya la información principal del manejo financiero: 

4.1.3.5 Plan de Cuentas 

4. 1.3.6 Apropiación de capital 

La mayorla de la información financiera y de costo es capturada en el origen por medio de 

otros módulos en diferentes áreas administrativas. Por ejemplo: en el módulo de 

administración de inventarios y almacén, produce todas las transacciones contables para 

material comprado, almacenado y consumido. 
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Estos módulos están referidos algunas veces como sistema de alimentación contable, con 

esto también existen módulos en el área administrativa financiera de tipo alimentador 

incluyendo: 

- Cuentas por Pagar 

- Cuentas por Cobrar 

- Activos fijos 

- Asiento de diario 

- Costo de mano de obra 

Una muestra de la integración natural de la herramienta es el uso del archivo de 

transacciones contables. Este recoge de manera simple e integrada todas las transacciones 

financieras en el sistema. Por lo tanto cualquier subsistema que requiera información para 

análisis solo consulta el archivo de transacciones contables. Por ejemplo: Un programa de 

inventario mostrado recibos y salidas de materiales. 

4.1.3.1 CONTABILIDAD 

En conjunto con otros Módulos de la herramienta, el módulo Libro Mayor lleva toda la 

información financiera y operacional de una organización en forma conjunta y representa la 

planeación total y el mecanismo de control. Es utilizada para la preparación de 

presupuestos operativos corporativos y reportes del desempeño actual VS presupuesto. 

El sistema resume información tanto financiera como información estadistica para un código 

conlable, por periodo contable dentro de un año fijo. 

Cada cuenta contable del sistema puede tener: 

- Cantidad financiera actual por periodo contable por un número de años. 

- Valores estadisticos por periodo contable por un número de años. 

- Cualquier número de presupuestos financieros para cualquier cuenta por cualquier 

número de años. 
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Junto con otros módulos del sistema, este proporciona la capacidad de manipular y 

presentar información financiera, y apoya el costo basado en actividad, costo de proceso y 

producto. 

Integración con Módulos de Costeo 

La contabilidad de sistema es uno de los cinco módulos que acumula información contable, 

los otros son: 

- Costeo de proyecto. 

- Costeo de orden de trabajo. 

- Costeo de equipo. 

- Administración de contratos. 

Cada uno de esos módulos proporciona una visión especifica de la información contable, 

mientras que está completamente integrado con cada uno. 

Desde una perspectiva contable, la existencia de estos módulos, proporcionando proyecto, 

trabajo y costo de equipo, significa que estas funciones no necesitan ser desempeñadas por 

el modulo contable. La estructura del código de cuenta y las técnicas aplicadas a 

procedimientos de presupuestos pueden proporcionar un buen control financiero, sin 

necesidad de desempeñar costo del trabajo o del equipo. 

Esta capacidad nos lleva a una estructura de código más simple y procedimientos 

financieros de control más sencillos. 

El nivel de información contable esta comprendido por la definición del plan de cuentas. 

Preparación del Presupuesto. 

La facilidad de preparar el presupuesto incluye una serie de programas diseñados para 

asistir en la entrada de cantidades presupuestadas, tanto financiera como estadlsticamente. 

Se puede mantener cualquier número de presupuesto permitiendo: presupuestos de prueba 

y presupuestos definitivos por vados años. 
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El sistema ofrece varios métodos para calcular presupuestos. Dado que organizaciones y 

dependencias tienen diferentes formas de preparar presupuestos, se ofrece una variedad de 

métodos para su preparación. 

Premisas del presupuesto 

Las premisas ayudan en la preparación del proceso, pueden ser registrados en el sistema. 

Estos supuestos pueden ser globales (tasas de cambio para un grupo de cuentas, 

proporciones de pago para cuentas de costo de mano de obra) especifico a una 

cuenta(supuestos para ventas no pagadas). 

El registrar todos los supuestos del presupuesto en el sistema es una ayuda en la 

preparación del presupuesto y en su posterior revisión. 

Papeles de Trabajo del Presupuesto. 

El sistema incluye papeles de trabajo del presupuesto estándar, que pueden ser producidos 

como documentos de variaciones para funcionarios. Estos reportes son producidos por la 

facilidad de los Reportes del sistema y consecuentemente puede ser cambiado a 

requerimientos especificas del cliente. Típicamente los papeles de trabajo muestran un 

presupuesto antiguo y la actividad actual para una cantidad, imprime premisas validas y deja 

espacio para calcular el nuevo presupuesto. 

Entrada Directa de Valores del Presupuesto. 

Los presupuestos pueden ser digitados directamente a partir de un código contable usando 

las facilidades en linea del sistema. Asl mismo los valores financieros pueden ser digitados 

directamente en cualquier combinación de períodos. 

Apoyo con Otros Sistemas 

Si se prefiere, la capacidad de modelos de los paquetes de hoja de cálculo pueden ser 

utilizados para la preparación de presupuesto. También se puede preparar un nuevo 

presupuesto o revisar uno existente. El existente actual o las cantidades presupuestadas 

pueden ser opciones transferidas al paquete de hoja de cálculo y se puede utilizar los 
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modelos y el análisis de sensibilidad con las hojas de cálculo y otros paquetes para PC. Los 

nuevos presupuestos pueden ser obtenidos para aprobación y ser transferidos otra vez al 

sistema. 

Resumen de cuenta. 

Una caracterlstica importante en la contabilidad del sistema, es la capacidad de resumir 

información contable en varias formas, y luego la capacidad de desglosar a niveles con más 

detalle, llegando a transacciones individuales, ya sea en texto o gráficamente. Estos 

resúmenes son disponibles en linea. 

Contabilidad de Caja. 

La contabilidad de sistema soporta la contabilidad de caja adicionalmente a la contabilidad 

normal o acumulativa. Esta caracterlstica proporciona un análisis poderoso de flujo de caja 

para usuarios comerciales y proporciona a las autoridades públicas y por departamentos la 

metodologla requerida por los gobiernos. 

Si este mecanismo es utilizado se mantiene un paquete completo de registros basados en 

recibos de caja y pagos por el sistema en adición a los registros normales. 

4.1.3.2 ORDEN DE TRABAJO Y COSTEO DE LABOR 

Orden de trabajo y Costo del trabajo. 

Una de los submódulos financieros que funciona con mucho poder en el sistema, es la de 

costeo de trabajo, transferencia de cargos y todos los aspectos de responsabilidad y 

contabilidad basada en la actividad. La planeación del trabajo, reorganización y detalles del 

costo I cargo son integrados con todos los módulos del sistema, para proporcionar un 

acercamiento comprensivo al costeo del trabajo y administración del trabajo en general. 

La entidad básica del trabajo en el sistema es la Orden de Trabajo. De un punto de vista 

organizador y planeador la OT contiene centro de costos y referencias de activos (cuando es 

relevante) también como una variedad de códigos de reporte definidos por el usuario. El 
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centro de costos proporciona una colección definida de costos atados a presupuestos y 

estimaciones. 

Cuando una referencia de activos es suministrada, esto da la habilidad para la recolección 

automática del costo de mantenimiento. Dentro de estas circunstancias, otra información de 

trabajo como detalle de falla también solicitado. Los costos envueltos en trabajos complejos 

son agrupados por medio de una OT padre o un proyecto padre, y para propósitos de 

control el planeador de trabajo puede segmentar la Orden de trabajo en subtareas. 

Los códigos de la orden de trabajo proporcionan la facilidad de reportar en referencias 

cruzadas, tales como tipo de recursos, tipo de actividad, etc. En adición estos proporcionan 

la codificación esencial para apoyar las necesidades de desempeño de ingenierla. Es decir 

para poder contar con información clasificada para realizar un buen análisis de fallas 

A un nivel de alto programa financiero mayor y para trabajos de gran capital o trabajos de 

mantenimiento, el sistema proporciona un módulo de control de Proyecto. Este, módulo 

proporciona una jerarquización ilimitada de sus costos para coincidir con diferentes 

responsabilidades y necesidades de reporte con registro de los costos automático. 

En todos los casos, presupuestar y estimar detalles puede ser refinada según requerido con 

múltiples versiones y revisiones. Las estimaciones proporcionan hora hombre, nivel de 

habilidad, materiales, herramientas contra cada actividad. 

Los módulos integrados del sistema contribuyen al costeo de trabajo de la siguiente 

manera: 

1 .- Detalle de trabajo, ya sea proyecto o Orden de Trabajo con estimación y planeación 

apropiada de los detalles. actúa como un recolectar de costos con entradas de información 

de: 

Módulo de materiales para salidas de almacén. 
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Sistema de compras para cargo directo de items y servicios, incluyendo cargos 

externos del contrato. Este subsistema también proporciona el registro contable para 

compromisos de trabajo junto con el libro mayor. 

Sistema de producción para costos de alquiler de planta internos. 

Costo de mano de obra para cargos laborales estándar, con sueldos para clasificación 

de los empleados y ratas no estándar, tiempo extra. 

Cuentas por pagar para pagos actuales. 

Módulo de combustible y aceite para estos costos. 

Nómina de pago para estos costos de mano de obra. 

2.- Resúmenes, la información es proporcionada via Orden de trabajo y la jerarquizaclón del 

proyecto complementada por la visión en linea. Adicionalmente, la contabilidad, donde 

existe información de presupuesto mayor, busca por resumen de cuentas en una forma 

estructurado. Más resúmenes son disponibles via Orden de trabajo y códigos de proyecto 

como fue discutido en párrafos anteriores. Esta visión activa de los costos de trabajo es 

proporcionada vía módulo de Historia de Equipo y de módulos de costeo, resumiendo el 

periodo total y los costos actuales de ser dueño y operar un activo. 

En todos los casos, las revisiones pueden ser complementadas por los reportes, tanto 

estándar como definido por el usuario via reporte escrito. El sistema tiene su propio Lenguaje 

de 4ta Generación para reportes escritos y esto puede ser complementado como los 

requiera el usuario. 

3, Cargos, donde el costo de trabajos puede ser recuperado, la Orden de trabajo tiene la 

facilidad de proporcionar: 

• Recargo automático a otra cuenta con base en un costo total por periodo o al final del 

trabajo. 
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• Recargo con base a una cotización o estimación más o menos o desempeño del trabajo 

multiplicado por una rata contractual. 

• Información utilizada por el sistema en su módulo de cuentas por cobrar para generación 

de facturas. 

4.1.3.3 COSTEO DE PROYECTO 

Esta facilidad es usada para controlar la construcción y proyectos similares basado en capital 

o categorlas de costo. El sistema apoya al administrador del proyecto controlando la 

ejecución flsica del trabajo en adición al registro de costos y presupuestos. También apoya 

el control de planificación y costo para trabajos de operación tales como, cierres totales de 

planta. 

Caracterlstlcas 

Para proyectos, la información puede ser mantenida en relación, al control del trabajo flsico y 

costo de estos proyectos. El sistema le permite al personal encargado de los proyectos, 

registrar, estimados de costo y tiempo para cualquier número de segmentos de un proyecto 

en una estructura jerarquizado. 

Cuando un proyecto es concebido y los fondos son aprobados, el administrador del proyecto 

puede dividir el proyecto en un arreglo jerárquico de sub-proyectos mas pequeños, hasta que 

la entidad mas baja refleje una unidad de trabajo controlable en el proyecto. Las pantallas 

en linea son usadas para ingresar información sobre las unidades de trabajo, información de 

horarios, estimativos de costo y fechas claves para cada proyecto y sub-proyecto. Esto 

forma la base para planear el proyecto y monitorear su progreso hasta la culminación del 

mismo. 

Cuando el trabajo actual comienza, los empleados usan los mecanismos de pedido del 

subsistema de materiales para permitir contratos y material de pedido, cobrando los items 

del numero del proyecto directamente, o por medio de una orden de trabajo numerada. 
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Adicionalmente, las ordenes de trabajo para trabajo en sitio son abiertas con el numero del 

proyecto. Estas ordenes de trabajo son utilizadas por operadores y personal de 

mantenimiento en la misma manera que en cualquier trabajo, en la cual la orden de trabajo 

es escrita en cualquier requisición de materiales y hojas de tiempo. Esta acción 

automáticamente colecciona costos actuales de las ordenes de compra relacionadas al 

proyecto para cada segmento estimado. 

Cuando se termina el trabajo, el proyecto puede generar ingresos. El modulo de cuentas por 

cobrar proporciona la facturación contra proyectos y ordenes de trabajo para recolectar 

ingresos contra proyectos. 

4.1.3.4 COSTEO DE EQUIPO 

Este punto se definió en el punto de en el punto 4.1.2.2 

4.1.4 Administración de Recursos Humanos 

En organizaciones grandes y complejas, el manejo efectivo y la utilización de recursos 

humanos es un factor critico en el logro de objetivos y metas de la compañia. Muchas de 

esas organizaciones han disminuido su fuerza de trabajo en años recientes, teniendo que 

mantener las metas impuestas de producción. La introducción de equipos manejados por si 

mismos y grupos de trabajo, ha hecho crecer las áreas operacionales de las organizaciones 

con nuevos niveles de actividad. Más y más, las funciones del RH han sido responsables de 

administradores de linea y supervisores, con el departamento del RH activado como 

especialistas. 

El sistema proporciona módulos de administración de recursos humanos que apoya las 

funciones empresariales de la organización operando en ambientes similares, en los 

sectores privados u público. El sistema proporciona un manejo efectivo de las personas y el 
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uso proactivo de la información de la gente en las áreas operacionales apropiadas del 

negocio. 

Las principales funciones cubren la administración, monitoreo y desarrollo del empleador, 

remuneración de la fuerza de trabajo, el manejo del organigrama, las habilidades de la fuerza 

de trabajo y el manejo de incidentes de seguridad y procedimientos. 

Siendo integrado totalmente en su propio derecho, el módulo RH se integra con las 

operaciones del los módulos de mantenimiento y finanzas. Esto es esencial donde 

procesos empresariales van desde áreas operacionales de la organización. Para ser 

proactivo y confidente en la toma de decisiones, los empleados necesitan acceso a toda la 

información que sea relevante. El administrador entrenador necesita información en la 

disponibilidad de los trabajadores de turno para colocar horarios a los cursos, tal como el 

programador del trabajo necesita saber cuáles trabajadores de turno llegarán a trabajar, 

dado que se dé un horario de entrenamiento en el futuro. 

El subsistema de administración de los recursos humanos compromete los siguientes 

módulos 

Manejo de personal y administración. 

Administración de la estructura organizacional y niveles de aprobación 

Manejo de entrenamiento y competencia. 

Reclutamiento. 

Manejo de pago de nómina. 

Tiempo de asistencia. 

Costo de la mano de obra. 

Manejo de ausencias. 

Planeación y desarrollo de la fuerza de trabajo. 

Salud, seguridad y ambiente 
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El módulos de RH opera en un entorno diverso, capaz de satisfacer concurrentemente las 

necesidades de grupos de trabajo, grupos de pago, departamentos, extensiones, 

manteniendo una seguridad estricta y la integridad de la información del RH. Las 

organizaciones son capaces de escoger qué funciones son controladas centralmente y 

cuáles son descentralizadas a la mano de obra en general. 

Lo que se obtiene es un sistema RH que está diseñado para la organización individual y que 

va dirigido al logro de los objetivos. 

4.1.4.1 MANEJO DE PERSONAL Y ADMINISTRACIÓN. 

Este módulo es usado para establecer la información para cada empleado. La información 

será obtenida por otros módulos RH que necesitan conocer ltems como el aniversario y 

fechas de servicio y clasificación. 

La información biográfica puede ser mantenida con una combinación de tabla de códigos y 

campos de texto. Los campos de texto ayudan a proporcionar exactitud y consistencia 

información de tipo clasificatoria y estadlstica. La caracterlstica de texto extendido permite el 

registro de información narrativa para cada empleado. 

Es diflcil predecir toda la información que una organización desea mantener sobre sus 

empleados, algunos ltems pueden ser especificas a la organización o industria. Para filtrar 

este requerimiento inevitable, el sistema proporciona un cargo de campos definidos por el 

usuario para registrar tal información. 
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Adicionalmente a fechas concernientes al dia de contratación y servicio, hay campos para 

fechas significativas especificas. Estas pueden utilizarse para monitorear eventos 

especiales que no están en seguimiento por parte del sistema y que aparecerán en el dia 

que se necesite un reporte de acción. 

La información basada en los dependientes y beneficiarios de un empleado puede ser 

establecida en este módulo. Esto incluye dla de nacimiento, relación del dependiente con el 

empleado, status marital y si el dependiente es un empleado. Una revisión entre el número 

de dependientes declarados y el número de dependientes ingresado, lo alertará de cualquier 

discrepancia. 

Un número de contactos puede establecerse para cada empleado. Esta información 

proporcionada es valiosa en caso de emergencia, pero no es limitada a este solo caso. 

La historia previa del empleado puede ser mantenida por el empleador, incluyendo detalles 

de supuesto, fechas relevantes y detalles del empleado. Una historia total será mantenida 

automáticamente una vez el empleado sea ingresado en el módulo RH. El status de un 

empleado puede cambiar de tiempo en tiempo y esto es moni toreado por el sistema. 

Cambios de status incluyen : 

Suspensión. 

Reclasificación. 

Terminación. 

Los reportes estándar que muestran el estado actual del empleado, pueden ser producidos a 

intervalos nominales. El reporte completo de todo el personal, puede ser arreglado usando 

parámetros seleccionados para un reporte más especifico. 
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4.1.4.2 ADMINISTRACIÓN DE LA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL Y NIVELES DE 

APROBACIÓN. 

El módulo de administración de la estructura organizacional y niveles de aprobación refleja 

las estructuras de reporte, junta y autorización de una organización, y apoya la planeación 

estratégica continua por el uso de jerarquización múltiple. 

El establecimiento de la jerarqula es una estructura constituida por el usuario que 

proporciona un número de niveles de responsabilidad. Cambios globales a la estructura del 

código del reporte primario facilita los cambios traldos para la reorganización. Las familias y 

posiciones manejan el peñil de la fuerza de trabajo y forman el componente principal de la 

jerarquización, Los familias definen la información genérica que puede formar una plantilla 

con base a las posiciones. La información definida por las posiciones incluye : 

Costos. 

Tareas. 

Evaluación. 

Criterio de selección 

Contexto. 

Atributos. 

• Objetivos. 

Códigos de reporte. 

Requerimientos. 

Detalles. 

Definiendo esta información, el perfil de los trabajadores puede ser manejado y moni 

toreado. Este pilar es integral a actividades como : 

Evaluación de la posición y el trabajo. 

Motivación del empleado, desarrollo y planeación. 
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Monitores de niveles de presupuesto y ocupación. 

Control de seguridad y autorización. 

Revisión y manejo de los cambios y el desarrollo organizacional. 

Los limites de aprobación para funciones tales como la requisición, compra y salida de stock, 

son manejadas por las relaciones impuestas en la jerarquización. La jerarquización es 

referenciada cuando se exceden los limites, con referencia selectiva o inmediatamente 

superior como lo especificado. 

La jerarquización juega un papel integral en los perfiles de seguridad. Estas aseguran que el 

acceso sea limitado a aquellos miembros de la jerarqula, subordinados por la posición del 

usuario. Administradores lineales, supervisores y lideres de equipo pueden tener permiso de 

acceso a funciones de RH especificas para aquellos empleados que son su responsabilidad. 

Un empleado puede ocupar posiciones secundarias y de alto mando aún con la posición 

primaria. Cada posición puede tener más de un empleado, si es necesario. Cuando un 

número de ocupantes autorizados de una posición está por excederse, una advertencia 

saldrá en la pantalla. 

Los códigos de los reportes primarios gobernarán la secuencia de muchos reportes, 

exceptuando pago de nómina y de personal. 

4.1.4.3 ADMINISTRACIÓN DE COMPETENCIAS Y ENTRENAMIENTO. 

Competencias (recursos). 

Recursos es el término que valora calificaciones, licencias y otras clases de habilidades 

definidas por el usuario. Esta información es guardada en tablas de códigos, permitiendo a 

las organizaciones moldear su peñil de recursos para que llene sus necesidades 

particulares. Algunas guias generales o clases típicas de códigos son: 

- Una licencia es un permiso que sale de una autoridad para desempeñar una función 

especifica, tales como la operación de un equipo. 
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- Un conocimiento define una habilidad o eficiencia para realizar una tarea especifica, no 

estando relacionada directamente a un entrenamiento formal. 

Un nivel de competencia puede ser asociado con cada tipo de recurso, proporcionando un 

grado de calificación del tipo de recurso. Esta información no es obligatoria pero es útil 

permitiendo al usuario refinar los procesos de selección para programar, entrenar, reclutar y 

planear. Los niveles son definidos por el usuario. 

Los tipos de recursos pueden validarse a partir de empleados, posiciones, grupos de trabajo 

y cursos de entrenamiento. La interacción entre esta información en funciones incluidas en 

la siguiente tabla : 

FUNCIONES RH. 

ENTRENAMIENTO: 

RECLUTAMIENTO: 

PLANEACIÓN 

SUCESIVA: 

PROGRAMACIÓN DE UNA 

ORDEN DE TRABAJO 

Asegurando que la fuerza de trabajo tenga la 

competencia necesaria para lograr las tareas 

especificadas. 

Uniendo las habilidades de las personas que aplican 

interna y externamente al puesto vacante. 

Buscando candidatos futuros para un puesto 

que se volverá vacante en el futuro o una nueva 

posición. 

Proporcionando información de la competencia 

del empleado y su experiencia en programación del 

usuario. 

Para cada una de esas funciones, una matriz seleccionada puede ser usada. Esto muestra 

el tipo de recursos siendo vistos juntos indicando si es obligatorio o no. 
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La matriz de la lista de empleados encontrados en la búsqueda indicara si unen los 

requisitos. Incluyendo y excluyendo criterios, la búsqueda puede reducirse o ampliarse, esto 

proporciona un encaje perfecto, o el mas cercano dependiendo el grado de manipulación de 

los parámetros. 

Adicionalmente, los candidatos potenciales para cursos de entrenamiento son identificados 

por la base de datos de los empleados. 

La función de reclutamiento hace uso de esta funcionalidad declarando qué tipo de recursos 

son requeridos para la posición vacante y comparando los atributos de los que aplican a ella. 

Las faltas de competencia pueden ser moni toreadas por la matriz, permitiendo a la 

organización dale la atención apropiada. 

4.1.4.4ADMINISTRACIÓN DE ENTRENAMIENTO 

Este módulo usa la información de recursos guardada por el empleado y proporciona 

información acerca de sus necesidades para entrenamiento futuro. los administradores, 

entrenadores y supervisores son capaces de planear cursos de entrenamiento y de nominar 

juntas para estos cursos. La administración del entrenamiento es una parte integral de la 

planeación de la carrera, la seguridad y salud de la fuerza de trabajo, asistiendo a las 

organizaciones a maximizar la productividad y la seguridad con una fuerza de trabajo hábil. 

Los Administradores y programadores son capaces de revisar las calificaciones 

profesionales de sus empleados, mientras que los supervisores de entrenamiento pueden 

saber cuáles empleados necesitan más entrenamiento. El plan de entrenamiento de 

empleados es usado para establecer necesidades de entrenamiento. 

Los cursos de entrenamiento son establecidos por módulo de RH basado en las 

necesidades de la organización. Estos cursos pueden ser dictados interna o externamente y 

pueden incluir a personal no empleado como asistente. Estos cursos se unen con otros 

cursos relacionados para tener unidades grandes de entrenamiento. 
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Los cursos de entrenamiento son organizados proporcionando información de los cursos 

ofrecidos, indicando por ejemplo, duración del curso, localización, prerrequisitos para los 

asistentes, presentadores y número máximo de asistentes. 

Los entrenamientos individuales son establecidos para cada curso; la base de datos del 

empleado puede ser interrogada para sacar candidatos para la inclusión del curso. 

La selección del curso de entrenamiento hace uso de la matriz de selección, resaltando 

empleados para cursos particulares. Individuos y los supervisores pueden nominar para 

cursos independientemente, y confirmar o negar la asistencia con códigos de status. 

Los resultados de las sesiones de entrenamiento de los empleados, son registrados en el fin 

de una sesión de entrenamiento y actualizado en el historial del empleado. El curso puede 

llevar a obtener un nuevo tipo de recurso que puede ser el peñil del empleado en 

entrenamiento. 

El registro y actualización de esta información puede ser controlada por el usuario y sólo es 

automático si es indicado. 

Todos los cursos, sesiones y resultados para cada empleado son registrados en el historial 

de entrenamiento como una ayuda para determinar necesidades de entrenamiento para 

cada empleado. 

El módulo de entrenamiento es estratégico asistiendo a las organizaciones para ampliar las 

habilidades de su fuerza de trabajo. Esto es útil cuando nuevos equipos o procesos son 

introducidos. Con un registro comprensivo de las habilidades bajas y buenas del empleado, 

se vuelve fácil escoger la experiencia de la fuerza de trabajo que no puede ser requerido en 

este momento. 

El logro del desempeño empresarial puede ser unido a la calidad y cualidad de las 

habilidades y educación en la fuerza de trabajo. Este módulo lo asiste este proceso. 
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4.1.4.5 RECLUTAMIENTO. 

Este módulo proporciona información que maneja el reclutamiento del personal, tanto de los 

recursos internos como externos. Mantiene seguimiento de los pasos que debe seguir un 

candidato para ser escogido. 

Las posiciones vacantes para las cuales la organización necesita reclutar, son establecidas. 

Tipos de recursos como licencias, habilidades y calificaciones asociadas con la posición 

vacante o libre son traldas automáticamente y los candidatos son aplicados con este criterio. 

La matriz de selección que compara a los candidatos con los puestos libres, pueden ser 

ajustados y arreglados para proporcionar una mejor visión de los candidatos. Esto puede 

involucrar un cambio en los niveles de competencia o declarar si los recursos son 

obligatorios o no. La matriz ayuda a resaltar el mejor candidato en el proceso. 

Los candidatos pueden salir del personal existente o de fuentes externas; si hay un 

empleado existente, alguna información saldrá al récord del candidato. Las etapas del ciclo 

de reclutamiento pueden ser seguidas y registradas por el uso de códigos de status. 

Estas son definidas por el usuario y pueden aparecer asl : 

ADV posición publicada. 

RECD aplicación recibida. 

ACK aplicación entendida. 

1st. Primera ronda de entrevistas. 

2nd. Segunda ronda de entrevistas. 

• FIN entrevista final. 

APL libro de aplicación. 

OFF oferta extendida al candidato. 

APT candidato citado. 

UNS notificación de aplicación no satisfactoria. 
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Cuando un candidato externo es citado a una posición, sus detalles son establecidos como 

un empleado. 

El módulo de reclutamiento es colocado idealmente para utilizar el producto MINT ( archivos 

planos de conversión) . Los escritos pueden ser arreglados para bajar la información del 

candidato con un procesador de palabra. De esta forma, la sección de reclutamiento es 

capaz de enviar varias cartas, tales como recibo de conocimiento de una aplicación, 

cubriendo a un gran número de candidatos en un proceso eficiente. 

4.1.4.6 ADMINISTRACIÓN DE PAGO DE NÓMINA. 

El módulo de pago de nómina es una colección de submódulos que culminan en el cálculo 

de pago o función de proceso de pago. El pago de nómina recoge información de los 

sistemas de administración de llegada/salida también como de tablas extensas e información 

de empleados. 

Este pago de nómina puede comprometer muchos grupos de pago, con frecuencia de pago 

usualmente gobernando esta decisión, los elementos claves del pago de nómina son : 

Escala de tabla de impuestos. 

Pago múltiple I métodos de deducción. 

Calculo de pago semanal, nocturno, bisemanal, semimensual, cada 4 semanas y 

periodos mensuales. 

Cálculo del pago automático del personal. 

Cálculo del pago para empleados que reciben un pago promedio basado en horario 

normal o en horas extendidas. 

Componentes de proporción de pagos que incluyen o excluyen ganancias para pagos 

particulares. 

Pago automático de ganancias fijas. 
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• Tiempo en linea via generación automática de transacciones basadas en pagos de 

empleados. 

Entrada en linea de hojas de tiempo por individuo o grupo de Información. 

Acceso en linea a premios por la interpretación de transacciones en tiempos de 

comienzo/final. 

Tarea completa de registro, pago e historia en linea. 

Pago de ida y métodos múltiples de carga. 

Pagos manuales. 

Integración completa con módulos financieros. 

Provisión de mensajes de empleados en facturas de pago basado en criterio múltiple. 

Provisión de detalles de cheques automáticos 

Registro histórico de todos los detalles de pago y salida para procesamiento 

retrospectivo. 

Pagos retrospectivos en linea para individuales y un conjunto para grupos de 

empleados. 

Certificado de detalles de grupo e historia. 

Costos. 

Métodos múltiples de costo. 

Reporte y reconciliación. 

Reporte de pago de impuestos de nómina. 

Proceso de pago en linea incluyendo el método. 

Impuestos federales, estatales y locales. 

Reciprocidad estatal y local. 

Controles de exención de impuestos. 

Saldo sostenido adicional. 
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Inhabilidad FICA 1 SUI. 

Reportes I formas para jurisdicciones de impuestos. 

El pago de nómina puede correr de una manera centralizada o descentralizada, las 

organizaciones tienen derecho a escoger la extensión del regionalismo. 

Las tablas de pago de nómina son configuradas y controlan todos los aspectos del pago. La 

información del empleado es configurada y cargada similarmente, y también se trabaja con 

tablas para proporcionar flexibilidad máxima y esfuerzo mlnimo, cuando hay cambios en las 

proporciones o en las condiciones. 

El módulo RH ha sido disenado para operar en un pago con base de excepción, sólo 

requiriendo que las variaciones del pago estándar o autopago sean ingresadas. Si el 

personal es pagado, incluidos empleados temporales y medio tiempo, las transacciones se 

generan automáticamente para ello en una base diaria. 

El pago de nómina permite muchas antesalas o prepagos como sean pedidas. Esto 

calculará el pago para propósitos de verificación. Un reporte resaltado alertará al usuario de 

cualquier condición de excepción y también proporcionará mensajes de alerta. Esto 

proporciona la oportunidad de realizar y de ingresar más información, cuantas veces se 

requiera. 

Un grupo de reportes cubriendo registro de pagos, ganancias y reporte de deducciones, 

reporte de costo, cuentas, facturas de pago y detalles de banco es producido como parte del 

pago final. 

Balances manuales al dla en todas las ganancias y deducciones, asl como visión rápida del 

dla de certificados de grupos corrientes, pueden ser vistas en linea por cada empleado. Una 

historia completa se mantiene de salidas, llegadas y transacciones de pagos de nómina. 

La historia de pago de nómina se mantiene en un archivo este toma la base y cualquier 

retrospectiva que pueda ser requerida. Estos son carreras tlpicas para incrementos 

anteriores en pago de premios y castigos, pueden operar en el método 'que tal si'. Esto 
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significa que el proceso puede correr cuantas veces sea requerido para permitir la 

generación de pagos retro, antes de convertirlos en un pago general. 

4.1.4.7 TIEMPO Y ASISTENCIA. 

Este módulo se ajusta particularmente a organizaciones con nómina de empleados cuyas 

condiciones de beneficio introduce un nivel de complejidad que requiere un manejo 

cuidadoso y consistente. 

El módulo RH proporciona este manejo aplicando varias capas de control, mientras que al 

mismo tiempo permite una gran cantidad de flexibilidad. El resultado es un sistema que 

maneja estas condiciones de premio complejas con un esfuerzo mlnimo por parte del 

usuario. Si las variaciones son requeridas estas son también muy sencillas con el proceso 

complejo detrás de la escena. 

Los componentes básicos de los módulos de tiempo y asistencia son : 

CÓDIGOS DE TRABAJO. Componentes diarios de la nómina que 

construirán información especial de los cambios 

de horario: comienzo, final, hora de almuerzo, 

ausencia, etc. El código construye un diseño para 

la nómina. 

NÓMINA. 

CONTROLES DE PREMIO 

DIARIOS. 

Un diseño de cambios de horario que puede 

colocar en ciclos. 

Controla la extensión del trabajo, permite pagos 

estándar y dos cambios de horario codificados por 

dla. Declara las reglas para los pagos normales y 

extraordinarios. 
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Declara las reglas asociadas con ausencias 

parciales o extensas, tales como los de días 

festivos, enfermedad, anual, ROO que caiga en 

día festivo y penas por hora de trabajo y trabajo 

nocturno. 

Toda esta información es juntada y procesada por el sistema automáticamente. Se diseñan 

reportes varios, para resaltar anomalías y estos son dirigidos a los supervisores y 

controladores de tiempo. 

Este módulo puede ser operado centralmente o puede ser llevado a la administración lineal 

donde mucha de la fuerza de trabajo y manejo RH ahora tiene lugar. 

El módulo genera tiempos de comienzo/fin para los empleados, automáticamente para la 

nómina. Cuando se proporciona un archivo de entrada de los relojes de tiempos, el sistema 

consolida íos tiempos de entrada/salida para un empleado pensando fas horas actuales con 

las horas de nómina. Cada transacción que no concuerde con los tiempos de nómina se 

marcan como excepciones y se reportan como tal diariamente. Todas las excepciones 

pueden ser aceptadas o modificadas si es necesario antes de pasar por el proceso de pago 

de nómina. 

El sistema crea transacciones de ausencia para empleados que salen un día festivo en un 

calendario pre-definido. El sistema permite la generación de transacciones para la nómina 

de los empleados que hay que pagarlos con anticipación como en Navidad. 

Todas las transacciones válidas y las excepciones son pasados por un marcador de registro 

diario que analiza los tiempos registrados en contra, el premio del empleado para determinar 

los pagos requeridos. Las decisiones se realizan en tiempo ordinario, cambios de horado, 

ganancias, tiempo extra, descansos y periodos de penalización. 

Al final del periodo, el sistema produce un reporte de asistencia que da detalles del tiempo 

trabajado actualmente y ausencias para cada empleado, para satisfacer los requerimientos. 
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Si una predicción de nómina es necesitada para un grupo de trabajo, puede ser realizada por 

un reporte para el siguiente periodo. 

Hay una unión automática entre los módulos de costo de tiempo y asistencia y trabajo con 

balance cruzado con horas de trabajo y validación de los mecanismos de costo. 

4. 1.4.8. COSTOS DE LA MANO DE OBRA. 

Una de las mayores entradas de cualquier actividad es la del costeo laboral. Mientras una 

gran cantidad de información sobre mano de obra puede obtenerse de los pagos de nómina, 

su uso en el apoyo de actividades de operaciones y mantenimiento son limitadas porque : 

Está muy tarde (Se produce al final del periodo). 

Tiene clasificaciones inapropiadas y mecanismos de costo ya que está orientada a la 

nómina y no al trabajo. 

Para resolver este problema el módulo de mano de obra permite que las horas de los 

empleados sean colocadas a actividades de trabajo diariamente. El sistema calcula el costo 

del trabajo en conjunto con los costos, si es aplicable, y amplia, el total de horas y costos con 

la actividad que puede ser una orden de trabajo, proyecto, ltem de equipo, cuenta del libro 

mayor, o centro de costo, como un producto secundado de este proceso, el sistema 

proporciona análisis de tiempo ocioso, desempeño del grupo de trabajo y ayuda en el 

proceso presupuestario. 

La entrada de horas de trabajo puede ser por tres métodos : 

Entrada directa en el módulo de costo de la mano de obra. 

Entrada directa por medio del módulo tiempo y asistencia para empleados individuales o 

grupos de trabajo, que produce información del tiempo para el pago de nómina o para 

propósitos de costo de mano de obra. 

Transfiere un sistema a terceros. 
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Cada mecanismo de entrada tiene sus ventajas. Entrada directa por medio de los costos de 

mano de obra, permite información del costo de trabajo, ser controlada totalmente por las 

operaciones y personal de mantenimiento. No tenemos que usar clasificaciones de pago de 

nómina y contabilidad para tiempo total de pago de nómina. Por ejemplo, pueden haber dos 

clasificaciones en los pagos de soldadores, pero la persona de mantenimiento puede desear 

tener un solo código de trabajo( soldadores normales y soldadores para planeación de 

mantenimiento). 

La entrada directa por medio de tiempo y asistencia proporciona los beneficios de un solo 

punto de entrada para costos de mano de obra y pago de nómina. El sistema mantiene una 

reverificación entre horas pagadas y costo de las horas, resaltando cualquier anomalía. 

Cuando se digita la información del tiempo, se dispone de opciones definidas para manejar 

grupos de empleados con detalles de costo similares. Esto incluye el costo de un grupo 

entero en una sola entrada cuando toda la información es idéntica, dando la facilidad de 

crear la entrada inicial como plantilla para entradas posteriores. Ambos tipos de entrada son 

dirigidos a reducir las entradas requeridas y el flujo normal del proceso. 

El sistema valida la entrada de transacciones y calcula el valor de la mano de obra usando 

proporciones estándar o actuales mantenidas por la clasificación de empleados o grupos de 

trabajo. Horas de trabajo pueden ser divididas en tiempo ordinario y tiempo extra con costos 

a diferentes tasas. Cada clasificación puede unirse con los cálculos de los costos corrientes 

que generará las transacciones apropiadas relevantes a esa clasificación. Las tasas también 

pueden ser importadas con la información del tiempo. 

Basado en cálculos, el sistema genera transacciones contables balanceadas en una base 

de absorción de costos (aún de los costos corrientes) cargando apropiadamente las órdenes 

de trabajo, tareas, equipo, proyectos, centros de costo y cuentas del libro mayor con el valor 

del trabajo. Las entradas de crédito para trabajo directo pueden ser colocados en le centro 

de costo del empleado para análisis de la varianza de la mano de obra o para crear cuentas 
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de culminación de la mano de obra. Las entradas de crédito para costos corrientes pueden 

ser creadas para cuentas de culminación de la mano de obra. Detalles de los costos de la 

mano de obra son colocados en los archivos relevantes diariamente. 

4.1.4.9 ADMINISTRACIÓN DE AUSENCIAS. 

Este módulo se encarga de todo lo relacionado con el manejo y procesamiento de las 

ausencias de los empleados en una organización. En una organización grande con muchos 

empleados, la administración de las ausencias es útil para asegurar que las posiciones sean 

ocupadas por personal apropiado. La habilidad de planear y manejar salidas acordes y otro 

tipo de salidas proporcionan a la organización la oportunidad de tomar decisiones informadas 

de su fuerza de trabajo. Revisando una predicción de salidas reservadas por el grupo de 

trabajo, un supervisor o llder de grupo tiene información exacta de cómo aplicar procesos de 

ausencias. 

Por eso la administración de ausencias pone las reglas para incremento en salidas, registro y 

planeación, reservaciones avanzadas, pagos y ausencias proyectadas. Una historia 

completa de ausencia tomadas de lo actual y no actual, permite mantenerlas juntas y con un 

registro de titules, ajustes, etc. 

La viabilidad de la compañia señala ausencias extraordinarias, el cual también se administra. 

Las funciones más importantes de este manejo incluyen : 

Funciones de manejo de ausencias. 

Reglas de manejo de ausencias( tablas). 

Planeación y análisis de ausencias. 

Proyección de ausencias, ausencias reservadas por el grupo de trabajo. 

Análisis de ausencias, dlas, calendario de las ausencias programadas. 

Procesamiento de ausencias. 

• Reserva de salidas avanzadas. 
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• Fórmula de ausencias arregladas para diferentes tipos, gobernando la tasa de 

incremento, cuando esta se tituló. También permite los pasos automáticos de una 

fórmula a otra. 

Los periodos de ausencia pueden ser reservados con anticipación con una muestra 

calendario e ingresando fechas. El sistema proyectará la nómina y los títulos a la fecha 

futura, tomando en cuenta las fiestas nacionales y er usuario será informado con mensajes 

de elegibilidad al empleado de irse. Los arreglos de seguridad son imperantes cuando el 

incremento puede ser ingresado en avance. El sistema genera los pagos de ausencia y 

cargas y los mantiene en el sistema hasta el dla de pago estipulado, tal como una semana 

antes dé la ausencia. 

La proyección de ausencia y su análisis en Hnea han mostrado ser una buena ayuda en la 

administración. La información es resaltada para dejar a los administradores tomar 

decisiones y tomar acciones cuando la información recolectada muest'él la in'ormac:ón que 

por otros medios pasarla desapercibida, tales como aplicaciones remitidas en un periodo 

congestionado, ausencias regulares en tiempo, particulares, por ejemplo, lunes o días 

cercanos a festivos. 

4.1.4.1 O PLANEACIÓN Y DESARROLLO DE LA FUERZA DE TRABAJO. 

Este módulo combina información suministradas por otros módulos RH para analizar y 

proyectar esta información, dando a ros administradores del RH, administradores en linea, 

supervisores y programadores, una base de decisiones para realización y planeación. 

Las predicciones de personar son capaces de proyectar la disponibilidad esperada de un 

empleado, mostrando los cambios de nómina, las ausencias que han sido programadas en 

adelanto y cualquier reserva en sesiones de entrenamiento. 

La proyección preverá la disponibilidad para un grupo entero de trabajo en bloques 

mensuales de una fecha especifica. Los programadores utilizan información de proyección y 
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de recursos basados en los empleados cuando desempeñan tareas colocadas en planeación 

adelantada. Supervisores y lideres de grupo pueden utilizar esta visión de¡ grupo de trabajo 

cuando consideran aplicaciones para ausencias, tiempo extra, toma de decisiones sobre 

disponibilidad para sesiones de entrenamiento y manejo general de los grupos. 

Tanto como administrar la disponibilidad y capacidad del grupo de trabajo, este módulo está 

diseñado para permitir una visión proactiva del futuro de la compañía y una perspectiva del 

empleado. El desarrollo del empleado es importante por muchas razones. Un grupo de 

trabajo bien entrenado y bien preparado ayudará más en una productividad mayor con 

estándares más altos de calidad y eficiencia. Los beneficios que salen de la fuerza de 

trabajo también contribuirá en la reducción de número de accidentes e incidentes, con una 

ganancia de tiempo y dinero y con menos daño a la planta y equipo. El costo en términos 

de¡ elemento humano debe ser considerado también. 

La organización está dirigida hacia una fuerza de trabajo multidisciplinada en vez de 

empleados sencillos. Los empleados tienen la oportunidad de expandir su base de estudio, 

con posibilidades de recompensa en la forma de remuneraciones aumentada y propósitos 

aumentados de empleo. 

Los empleados pueden ser marcados para posiciones claves como parte de los planes de la 

organización. Puede ser vital para determinar el entrenamiento, desarrollo y experiencia 

requerida para realizar el rol propuesto también como información registrada recientemente. 

Con la habilidad de analizar la fuerza de trabajo y tener habilidades de entrenamiento, se 

pueden desarrollar programas acordes para lograr un nivel apropiado de habilidad para ser 

mantenido. Esto puede identificar entrenamiento inicial o resaltar dónde se necesita 

entrenamiento. 

Casi cada organización se encuentra con un reto al cambio, en una base diaria o en 

situaciones frecuentes. Esto puede resultar de introducir nuevas tecnologlas, equipo o 

procesos o tratarse que el producto necesita una reducción. Sin importarnos la causa, hay 
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una necesidad en común de afrontar las consecuencias. Los administradores del RH y de 

entrenamiento deben ser capaces de determinar si hay disponibilidad de experiencia similar 

con la fuerza de trabajo actual antes de reclutar gente externa. 

Los ejercicios de reestructuración y disminución pueden considerar la pérdida de algunos 

empleados. El módulo de desarrollo y planeación de la fuerza de trabajo hace uso de la 

matriz de selección para analizar estas situaciones y proporcionar información para la toma 

de decisiones. 

4.1.4.11 SALUD, SEGURIDAD Y ENTORNO. 

La seguridad en el sitio de trabajo es vital para todos los empleadores y las personas que se 

encuentren en locaciones donde una organización lleve a cabo una empresa. Estas 

personas incluyen empleados, trabajadores contratados y subcontratados y representat¡vos 

de terceros tales como proveedores. Este módulo es diseñado para proporcionar a las 

organizaciones con información para reducir los incidentes en el área de labores y ser pro

activos en su prevención. 

Esto es logrado registrando la información tal como información, de¡ manejo de seguridad, 

detalles de la salud de¡ empleado y observaciones de higiene industrial, también como el 

análisis de información histórica en accidentes y lesiones. 

El alcance de la funcionalidad cubierta incluye : 

Registro de accidentes e incidentes. 

Resumen Funcionalidad MIMS 

Registro y análisis de lesiones. 

Administración de reclamos. 

Monitoreo de la salud. 

Administración de la seguridad. 

Administración de la rehabilitación. 
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Observaciones de higiene industrial. 

El sistema permite a la organización tener información detallada de los accidentes o 

incidentes ocurridos en el sitio de trabajo. 

La información mantenida incluye locación, tiempo, gente involucrada y testigos; que equipo 

estaba involucrado, cómo ocurrió el incidente y quién lo reportó. La información adicional 

cubre el tiempo perdido, qué acción colectiva fue tomada y detalles de la orden de trabajo 

para acumulación del costo para reclamos. 

Cuando una lesión ocurre, una unión es mantenida entre el incidente causando la lesión y 

todo el personal lesionado. Se guardan los detalles posteriores, cubriendo el tipo de 

accidente, lesiones sufridas, puntos de¡ cuerpo afectados, tratamiento médico administrado y 

los costos ¡ocurridos. Los reclamos relacionados con lesiones se pueden ingresar en el 

sistema para manejar toda la información de apoyo. 

Esto incluye detalles de la aseguradora, gastos involucrados por el reclamo, tiempo perdido 

dado a la lesión y narración general según lo requerido. La acumulación y manejo de costos 

asociados con los incidentes es desarrollada por el módulo de orden de trabajo, donde hay 

relación uno a uno entre los reclamos y órdenes de trabajo o una jerarquización de la orden 

de trabajo familiar y las otras órdenes de trabajo. 

El monitoreo de la salud de¡ empleado es un paso pro-activo en un empleador que se 

preocupe por la salud de sus empleados. Los exámenes médicos, deben ser realizados a 

aquellos aspectos de la salud en la que el empleado requiera operar en condiciones 

obligadas por le trabajo o su entorno. El sistema permite que los resultados de esos 

exámenes sean mantenidos y examinados. 

Adicionalmente, la historia de las lesiones, tratamientos médicos, ausencia, programas de 

rehabilitación y reclamos hechos por un empleado pueden ser revisados para proporcionar la 

asesoria entera de un individuo. 
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La prevención de lesiones en el sitio de trabajo e incidentes mientras una organización 

trabaja para mantener e improvisar el nivel de producción y la calidad, deben ser mantenidos 

en muchos niveles. El módulo de planeaclón y desarrollo de la fuerza de trabajo discute la 

habilidad apropiada de los trabajadores como el mantenimiento del nivel de competencia. 

Justos con un equipo bien mantenido, la fuerza de trabajo bien entrenada y preparada 

también necesita información sobre el ambiente y los procedimientos asociados con las 

tareas particulares a ser realizadas. Se pueden establecer procedimientos de seguridad de 

trabajo . Estos procedimientos son asociados con locaciones diferentes y con posiciones 

colocadas. Los peligros relacionados con un procedimiento especifico pueden ser 

resaltados. Con el tiempo, la posición y locación del empleado será capaz de detectar los 

peligros del mismo. 

Otra medida preventiva que las organizaciones desean registrar en el módulo de monitoreo 

de condición del sistema es las observaciones de higiene industrial. Eso permitirá que 

información como locación, fecha y categoría de un registro, método de muestra, equipo 

usado, lectura y condiciones. 

4.1.4.12 PLANES 

Los planes son arreglados en el sistema, mostrando detalles de Administración del Plan, 

información de contactos para el administrador, tipo de plan, status y código. Al nivel del 

plan, deducciones definidas pueden ser registradas por las contribuciones del empleador y el 

empleado. Estas decisiones saldrán de los empleados cuando se afilien al plan, pero 

pueden ser quitadas si es necesario. 

Existen reglas de elección para afiliación a planes, el cual son declaradas a este nivel y 

pueden ser usadas para vetar empleados que son afiliados al plan. El sistema alertará al 

usuario si las reglas son quebrantadas la elección puede estar gobernada con base en : 

Rango de salado. 
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Rango de edad. 

Tiempo de servicio. 

Tipo de empleado. 

Categorla del empleado. 

Posición. 

4.1.4.13 ADMINISTRACIÓN DEL EMPLEADO. 

La información del plan puede ser arreglada para los empleados con códigos de status y 

fechas con seguimiento de cualquier progreso durante la elección y aprobación al comienzo 

del plan actual. Estas fechas significativas son mantenidas para cada ltem del plan 

individual asociado con el empleado. Los códigos de status son definidos por el usuario. 

La cantidad del cubrimiento del plan será definida por el plan, pero esta cantidad puede ser 

alterada para cubrir las necesidades del empleado. Similarmente los códigos de deducción 

al nivel del plan pueden ser arreglados para las necesidades del empleado. Las 

deducciones pueden ser pre y post impuesto, el sistema mostrara la vida del empleado y el 

empleador al día y totales de Ja limpieza del periodo. Estas figuras son una acumulación de 

todas las deducciones hechas para este plan y representar un número diferente de códigos 

de deducción. 

Un desglose de las deducciones individuales muestra los detalles de las cantidades para 

cada código de deducción cuyas figuras se mantienen para Jos siguientes periodos: 

Periodo I Mes I Cuarto I Año fiscal I Limpieza I Vida al dla. 

Cualquier fondo que sea transferido adentro, la fuerza del plan puede ser registrada al nivel 

del código de deducción. 

Por medio de deducciones del pago de nómina, las contribuciones de Ja compañia pueden 

también ser establecidas. 
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4.1.4.14 ADMINISTRACIÓN DE RECLAMOS. 

Este módulo proporciona el registro y pago de los reclamos de la compensación de los 

trabajadores. Los reclamos salen como resultado de los incidentes de salud y seguridad que 

son registrados por medio del módulo de salud, seguridad y entorno. La otra ayuda de este 

módulo es facilitar los requerimientos estatutarios de los aseguradores individuales y no 

individuales que reportan la compensación de los trabajadores en cada estado. 

Los detalles de reclamos generales pueden ser registrados para cada empleado, no 

empleado, pieza de planta, equipo o un código de causa registrado para un incidente de 

salud y seguridad. 

Los reclamos por compensación de los trabajadores pueden salir sólo de los empleados de 

la compañia que tengan registros de detalles de reclamos generales. Este tipo de reclamos 

también proporcionan el registro y proceso de reclamos estimados, pagos, recuperaciones y 

ausencias. 

Los pagos por reclamos pueden realizarse por el módulo de finanzas cuentas por pagar y el 

módulo de administración de pago de nómina. Los reclamos por ausencia pueden ser 

procesados por el módulo RH de tiempo y asistencia y por el módulo de administración de 

pago de nómina. El módulo de pago de nómina también por la actualización de el tiempo 

perdido y detalles de costo y por lo cual es un prerrequisito para este módulo. 

Este módulo proporciona el mecanismo para seguimiento de tiempo ocioso y los costos 

asociados con el reclamo. Adicionalmente estas horas perdidas y el costo, son juntadas al 

nivel de locación de compensación del trabajador, al nivel de salud, seguridad e incidentes y 

el nivel de salud y seguridad del empleado para dar una visión clara de las horas perdidas. 

Las transacciones individuales pueden ser identificadas, desglosando por las pantallas de 

pago reclamos, resumen de recuperación e historia. Estas transacciones individuales son 

para un pago de reclamos, recuperación o ausencia de autoridad. 
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4.1.5 Servicios de Ingeniería 

Esle servio gula y apoya los esfuerzos de Jos clientes de sistema para diseñar sistemas de 

información para poder realizar el próximo potencial de su inversión en sus computadoras. 

Este sistema se implanta alas empresas revisando su alcance actual y foco de aplicación. 

buscando incrementar el retomo de su inversión en sistemas de información y mejorar su 

nivel competitivo mejorando entonces el foco de desempeño. Las capacidades de apoyo a 

la toma de decisiones disponible con la información totalmente integrada puede proporcionar 

al los clientes con decisiones basadas en mejor información y mejor uso de tecnologías 

avanzadas. 

Los Ingenieros especialistas en desempeño multidimensional, horizontal, por interconexiones 

departamentales, verticales por la rutina, táctica, estratégica y toma de decisiones 

jerárquicas entre las disciplinas administrativas y técnicas a varios niveles de la organización. 

Creemos que los productos y servicios que proporciona esta herramienta para sus clientes 

deben ser capaz de ayudarlos a lograr su desempeño óptimo en el negocio. Decisiones de 

negocios son aprobadas por el conocimiento de cómo va una compañia. Esta medición del 

desempeño y del manejo es una herramienta estratégica en el entorno competitivo de hoy 

dla. 

Los servicios y productos proporcionados por el servicio de desempeño ingeniero incluye : 

- Auditoria operacional para manejo del trabajo, incluyendo mantenimiento, de 

materiales, recursos humanos y financieros. 

- Herramientas de manejo MIMS VU, 

- Mejoramiento en la productividad utilizando procesos del negocio y análisis de Hujo con 

reingenieria. 
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4.1.5.1 AUDITORIAS OPERACIONALES. 

Esta herramienta coopera cercanamente con organizaciones por medio de la base de 

asistencia al cliente MINCOM para incrementar el regreso de inversión por medio de 

revisiones de la efectividad operacional de la administración del trabajo, loglstica, recursos 

humanos y financieros de sistemas de información y enfocando en oportunidades prácticas 

para mejoramiento inmediato y futuro. 

Mientras se mantiene relacionados con las funcionalidades del computador, la asistencia 

detallada del manejo práctico del negocio en cada sector. 

La auditoria operacional es rápida y efectiva, tomando tipicamente sólo 5 a 10 dias por 

disciplina, dependiendo del tamaño de la organización. Las auditorias pueden ser 

conducidas concurrentemente para cada disciplina. 

El proceso de la auditoria operacional incluirá al personal en todos los niveles y proporciona 

el manejo con una orden concisa de opiniones y requerimientos. La salida primaria de una 

auditoria operacional es una lista prioritaria para los requerimientos utilizados por la 

administración para lograr objetivos a largo mediano y corto plazo. 

Las tasas de desempeño detalladas en los reportes de auditoria tienen uso significativos 

para monitorear el proceso de un programa de mejoramiento. La auditoria inicial asigna 

prioridades a tareas de mejoramiento e implementación. Repitiendo la auditoria operacional 

en intervalos operacionales ( usualmente 6 meses), el logro de objetivos puede ser moni 

toreado y modificado cuando haya cambios en el proceso de negocios. 

4.1.5.2 PREGUNTAS Y REPORTES 

MIMSVU proporciona acceso transparente a información corporativa, permitiendo que 

cualquiera en la organización ( sujeto a nivel de seguridad), obtenga la información que 

desea, la reciba en su PC, prepare reportes, produzca análisis gráficos y desglose áreas de 

interés. 
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MIMSVU usa diseño avanzado y tecnologla de software, que permite su instalación y uso 

productivo en cuestión de dlas. Relaciones existentes y descripciones en la base de datos 

de MIMS, son incorporadas automáticamente y el diccionario MIMS ayuda mas en la 

utilización de ese sistema. 

MIMSVU usa un avanzado diseño y tecnologla de software para habilitar la instalación y el 

uso productivo del sistema en pocos dlas. 

4.1.5.3 SEGURIDAD 

Usando el diccionario corporativo MIMSVU para crear base de datos virtuales. tablas y 

columnas, cada usuario puede tener su propia visión de la información, basado en las 

necesidades y el nivel de seguridad. 

4.1.6 Herramientas Productivas personales 

Las herramientas productivas personales del sistema proporciona un grupo de programas 

que corren en una computadora personal en Microsoft Windows 95 y Windows 3x e incluye 

los siguientes productos: 

Link One libro de partes gráficas y control de configuración. 

Reporte Link generador de reportes. 

4.1.6.1 ¿QUÉ ES LINK ONE? 

Es el libro de partes gráficas de sistema y sistema de configuración. Corre en un PC bajo 

Windows proporcionando control comprensivo y visibilidad de las fuerzas de su equipo y 

sistemas de mantenimiento y orden. Escondido de¡ usuario, pero disponible es la conexión 

intrlnseca de piezas, opciones y configuraciones que componen una máquina en particular o 

modelo de equipo. 
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4.1.6.2 INTERCONEXIÓN A SISTEMAS DE ADMINISTRACIÓN DE INFORMACIÓN. 

Link One puede trabajar sólo en un sistema PC con su base de datos. Sin embargo, una de 

las mejores habilidades de Link One es la de proporcionar una interconexión gráfica al 

usuario que se asemeje a un libro de partes, mientras que por detrás tiene múltiples 

conexiones con el sistema. Todo esto es implementado usando cambio dinámico de 

información, uniendo las conexiones externas y es completamente transparente al usuario. 

4.1.6.3 ¿CÓMO FUNCIONA? 

Link One automatiza identificación de partes y componentes integrando, imágenes con una 

aplicación de computador. Proporciona selección del ltem usando un acercamiento 'mira y 

escoge' y caracterlsticas de búsqueda poderosas respondiendo a números enteros o 

parciales y descripciones. 

4.1.6.4 ¿QUÉ HACE LINK ONE ? 

Link One estandariza las presentaciones de diferentes libros de partes en un formato 

sencillo. Puede reducir la cantidad de tiempo que usted se demora buscando las partes de 

repuesto, simplificando el acceso a la información de¡ libro de partes, y eliminando errores de 

ingreso, que reducirá los costos, incrementando en la producción, reduciendo el tiempo 

ocioso y reducir errores de materiales. 

Los dibujos pueden ser relacionados a cualquier profundidad. Por ejemplo, ensamblaje y 

partes individuales de una máquina pueden ser relacionadas lógicamente y ser capturadas. 

4.1.6.5MANEJO DE DIBUJOS Y FACTURA DE MATERIALES. 

Link One proporciona dibujos poderosos y control de configuración. El almacenamiento de 

dibujos e información relacionada es mantenida por el paquete y no requiere productos 

soporte de almacenamiento. 
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La información incluye número de piezas, cantidades usadas y unidades de medida que 

pueden ser guardadas y sacadas con las imágenes de¡ libro de partes. El sistema Link One 

es tan efectivo en el manejo de dibujos de ingenieria para una planta entera( tal como una 

mina de carbón o refinería de petróleo) porque maneja items que varian en tamaño desde 

los planos iniciales hasta la parte más pequeña del diagrama de partes. 

4.1.6.6 ACCESO A LOS DIBUJOS. 

Complementando la selección 'mire y escoja' de dibujos de una jerarquización, el acceso 

también es proporcionado por medio del titulo del dibujo, número de pieza y descripción de 

la misma. 

4.1.6.7 RETORNO DE INVERSIÓN. 

Link One proporciona un retorno rápido y obvio de su inversión : 

Reduciendo el tiempo buscando partes o piezas. 

Incrementando la exactitud de las órdenes de piezas. 

Poniendo el equipo a funcionar más rápido. 

Manejando las opciones, configuraciones del sistema y variaciones del mismo. 

Proporcionando uniones al inventado de piezas existentes, órdenes y sistemas de 

mantenimiento. 

Siendo rápido, exacto, objetivo y fácil de usar. 

Proporcionando resoluciones de imágenes de alta definición, dando cuantificación de 

componentes individuales. 

Fácil de actualizar. 

Proporcionando una visión común para cada manufacturero. 

Siendo portátil, un solo PC puede guardar todo el libro de partes. 

Proporcionando una facilidad de impresión fácil, permitiendo tomar vistas del sitio de 

trabajo. 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

CAPITULO V 

PROPUESTA DE PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y 
CORRECTIVO SOPORTADO POR LA HERRAMIENTA "PROGRESA" 

En este capitulo se describe la propuesta del programa de mantenimiento soportado por la 

herramienta "PROGRESA", la cual, para lograr el éxito de implantación para el programa de 

mantenimiento es necesario contar con un Sistema de Implementación. 

5.1. Sistema de Implementación 

El Sistema de Implementación es un conjunto de completo de politicas, procedimientos, guias 

controladas, asl como una metodologla de trabajo las cuales conforman el marco de referencia 

del esquema de implementación de la herramienta "PROGRESA". 

La metodologla que se propone es el esquema más profesional de implementar la herramienta 

"PROGRESA" de tal forma que los objetivos acordados se cumplen de una manera efectiva. 

con alta calidad y aun bajo riesgo. 

La metodologla esta dirigida a: 

- El equipo de implantación previamente definido por la empresa ALSTOM TRANSPORTE. 

- Al usuario final para ser más efectivos y enfocados en la toma de decisiones 

- A los clientes en general para minimizar riesgos y ayudar a asegurar el uso optimo de 

"PROGRESA". 

La metodologla nos proporciona: 

- Un sistema de administración 

- Modelos, Herramientas y Procesos estándares 

- Formatos, Gulas, estructuras de proyectos y descripción de posiciones 

- Evaluación de riesgos y oportunidades 

Los procesos de implementación de la herramienta "PROGRESA" son los siguientes: 
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5. 1.1 Orientación y Planeación 

5.1.2 Análisis de requerimientos de Negocio 

5.1.3 Diseño de Solución de Negocio 

5. 1.4 Configuración de la herramienta 

5.1.5 Soporte y Operación 

5.1.6 Revisión Post implementación 

Procesos de Implementación Gráficamente 

rlancación y 
Orientación 

5.1.1. PLANEACIÓN Y ORIENTACIÓN 

PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

En este proceso se llevaran acabo talleres de información de la herramienta al personal del 

cliente para que asf se involucre con la herramienta y visualice lo que de la herramienta 

podemos esperar, de esta manera se clarifique la visión, metas y criterios de éxito basados en 
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la estructura organizacional de los clientes. De esto debe salir un equipo que lidere el 

proyecto, integrado e idóneo para llevar esta implantación con éxito. 

En términos Generales la finalidad de este proceso es: 

Establecer los mecanismos de comunicación. 

Permite que los participantes 

expectativas. 

entiendan los roles, responsabilidades, procesos y 

Facilitar la compra de la herramienta con el usuario final. 

Asegurar la conformación del equipo de proyecto idóneo. 

Determinación de las practicas actuales, identificando politicas y procedimientos existentes 

y documentarlos si esto fuera necesario. 

Evaluación del impacto organizacional, como los son Cultura (Resistencia al Cambio), 

Relaciones industriales etc. 

Plan de Trabajo detallado con cada actividad con fecha y Responsables. 

5.1.2 ANÁLISIS DE REQUERIMIENTOS DE NEGOCIO 

En este punto se realizara el análisis de las practicas actuales del negocio, basado en esto se 

documenta el alcance de la funcionalidad de la herramienta propuesta al cliente, de manera 

que este conozca claramente que es los que espera de la misma. 

Analizando las prácticas actuales de negocio, se identifican los requerimientos de negocio 

desde el punto de vista estratégico y funcional, manejando las caracterfsticas particularidades 

del cliente asi como todas las entradas, salidas y procesamientos requeridos. Es posible que el 

cliente requiera practicas de negocio que desea incluir o modificar, estas deben de incluirse. 

Debemos tener identificados a participantes de la empresa del cliente, que tengan 

habilidades y conocimientos del giro de la empresa y más aun, practicas del negocio. Podemos 

también necesitar participantes especialistas en alguna disciplina por lo cual estos deben de 
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estar identificados. Estos participantes requieren del entendimiento de los acuerdos y visión del 

negocio, y deben tener claro los requerimientos del negocio y no las practicas actuales. Con 

esto debemos asegurar que los requerimientos no estén en conflicto con los conceptos 

operacionales e identificamos los problemas de integración de los diferentes procesos de 

operación. 

5.1.3 DISEÑO DE SOLUCIÓN DE NEGOCIO 

Basado en los requerimientos de negocio se tienen una visión general funcional, de la cual 

obtenemos las descripciones de diseño, descripción de salidas, interfaces requeridas y 

decisiones de conversión de datos, para poder ver la adecuación de la herramienta a los 

requerimientos de negocio, en esta etapa es importante utilizar las sesiones de dirección que 

se representan en la gráfica de Procesos de Implementación en la paginas anteriores, ya que 

con estas facilita la exploración de todas las opciones para cumplir con los requerimientos 

identificados. 

En este proceso también se resaltan los problemas de manejo del cambio organizacional ya 

que se empieza a ver que la herramienta puede soportar el proceso de operación y las áreas 

involucradas en el proceso suelen cambiar. Es importante recordar que la herramienta esta 

totalmente integrada con todos los módulos, por lo tanto lo que se defina tendrá que estar 

avalada por todos los interesados. 

El personal involucrado que definimos anteriormente debe de tener el entendimiento total de 

los requerimientos mas que estar en desacuerdo con ellos, ya que esto puede llevar a un 

problema serio en la implementación de la herramienta, es por ello que se debe de tener 

mente abierta para evaluar alternativas. 

De este proceso los productos que debemos obtener son los siguientes: 
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Diseño de Solución de Negocio 

En este documento se asentara los procesos de negocio resultantes y como la herramienta 

"PROGRESA" lo soporta con Procesos, Actividades y Procedimientos escritos. 

Plan de Desarrollo de software (si lo requiere). 

En este documento se manifestara los cambios al SIW resultante de los requerimientos de 

negocio que se hayan encontrado si es que la herramienta no los contempla. 

Plan de intercambio de Datos 

Este plan debe de contener Cuales, Como y Quien llevara acabo esta conversión de los 

datos existentes históricos del cliente que servirán para la continuidad del negocio. Asl como 

las inteñaces con otros sistemas del cliente como pueden ser, Relojes Checadores del 

personal, equipos de información de datos de los equipos (Pulse) etc. 

Plan de Cambio Organlzaclonal 

Este plan podemos decir que es el mas importante debido a su impacto no solo con los 

cambios de organigrama sino con la resistencia al cambio, debemos recordar que por 

naturaleza esta implantación deja ver al personal que el la herramienta empieza a realizar su 

trabajo de manera automática. Existen en diferentes empresas, áreas que se dedican a 

manejar este tipo de problemática no solo de inclusión de nuevos sistemas sino el manejo de 

diferentes actividades con los sindicatos de trabajo. 

Plan de Entrenamiento 

Este plan debe contener el plan detallado de entrenamiento al usuario final en cada uno de los 

diferentes módulos de la herramienta, de manera que esta se implante conforme a la 

integración de cada uno de los módulos y el usuario final entienda esta liga y vea el efecto que 

le produce el manejo de su modulo con respecto a los de mas. 
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5.1.4 CONFIGURACIÓN DE LA HERRAMIENTA 

Este proceso lo lleva acabo un equipo especial del área de sistemas ya que esta configuración 

es 100% informática. De este proceso debemos de obtener los siguientes beneficios: 

Libro de trabajo de la configuración el cual debe de contener 

Parametrización de la aplicación definida por el cliente 

Parametrización de controles del sistema, valores de tableas, pantallas, menús y 

accesos de seguridad del sistema 

Explicación de las decisiones (razón/impacto) 

Versión del documento 

Habilidad y conocimiento del equipo designado 

Administración del Libro de trabajo por parte del equipo informático 

5.1.5 SOPORTE Y OPERACIÓN 

5.1.5.1 Proceso de Arranque 

Este proceso es la preparación para arrancar la herramienta en un ambiente productivo (real) 

de manera que se deben de examinar supuestos, dependencias, restricciones y riesgos en 

relación con la disponibilidad del sistema para su entrega al usuario. También debe de 

desarrollar estrategias para mitigar riesgos o integridad de datos. 

En este proceso el equipo designado debe de contar con el suficiente conocimiento de su 

modulo y de la organización definida para poder canalizar los detalles que surjan a cada 

responsable. Se realiza algunas pruebas de aceptación por parte del cliente para su 

validación, y de desempeño del sistema; posteriormente de realiza una simulación del 

arranque la cual es de bajo riesgo, ya que se realiza con datos reales pero en un ambiente de 

prueba. De esta resultan algunas afinaciones a la configuración y se termina el entrenamiento 

al usuario final e iniciativa del programa de manejo del cambio. 
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De esta manera se verán expectativas organizacionales sobre el resultado final de la 
implementación. 

5.1.5.2 Proceso de Operación y Soporte al Sistema 

En este proceso el cliente debe de recibir el sistema sin sobresaltos y recibir asistencia en el 

proceso operacional en cada sitio de trabajo, de esta manera identificar problemas para 

revisión post-Implementación. 

En este proceso se implementa un plan de Monitoreo a los impactos resultantes de la 

resistencia al cambio, ya que como se menciono esta es un de las principales causas del 

fracaso en la implantación de cualquier proyecto. 

5.1.6 REVISIÓN POST IMPLEMENTACIÓN. 

En este proceso se deberán realizar talleres y entrevistas a todos los niveles de la empresa del 

cliente, para determinar si: 

La solución resolvió los requerimientos de su área 

Si existen oportunidades de negocio 

Si las tareas y procesos fueron desarrolladas de acuerdo a la metodologia 

Criticamente se analiza los resultados, se identifican y solucionan problemas. Asegurar que 

cualquier problema en el arranque halla sido resuelto e identificar mejoras potenciales. 

En resumen este proceso debe ser capaz de contener del cliente las siguientes preguntas: 

Fueron alcanzados los objetivos ? 

Que tan buena fue la metodología? 

5.2. Propuesta del Mantenimiento Basado en la Metodologia 

5.2.1 ORIENTACIÓN Y PLANEACIÓN 

En este proceso se llevaran acabo talleres de información de la herramienta al personal de 

ALSTOM TRANSPORTE el involucramiento con la herramienta y visualice el alcance de la 
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herramienta, de esta manera se clarifique la visión, metas y criterios de éxito basados en la 

estructura organizacional de ALSTOM TRANSPORTE. De esto deberá salir un equipo que 

lidere el proyecto, integrado e idóneo para llevar esta implantación con éxito. 

En términos Generales de este proceso se obtendrán los siguientes puntos: 

Establecer los mecanismos de comunicación. 

Entendimiento de los roles, responsabilidades, procesos y expectativas. 

• Facilitar la compra de la herramienta con el usuario final. 

Asegurar la conformación del equipo de proyecto idóneo. 

Determinación de las practicas actuales, identificando pollticas y procedimientos existentes 

y documentarlos si esto fuera necesario. 

Evaluación del impacto organizacional, como los son Cultura (Resistencia al Cambio), 

Relaciones industriales etc. 

Plan de Trabajo detallado con cada actividad con fecha y Responsables. 

5.2.2 ANÁLISIS DE REQUERIMIENTOS DE NEGOCIO 

El siguiente diagrama de flujo, presenta las necesidades operativas de la empresa ALSTOM 

TRANSPORTE cuya necesidad de negocio, es prestar un servicio a sus clientes 

TRANSPORTACIONES FERROVIARIAS MEXICANAS (TFM) y FERROCARRIL DEL 

SURESTE (FERROSUR) de disponibilidad y confiabilidad de los equipos tractivos 

arrendados a este, y para esto se establece que esta empresa debe contar con: 

Plan de Mantenimiento 

Análisis de Fallas 

Monitoreo por condiciones de los equipos 

Trazabilidad de Componentes 

Control de inventario 

Disponibilidad de recursos 
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Estos puntos se muestran esquemáticamente a continuación: 

l~~~~~-~_-;;~filf f.~lcf:.~10 
MuilCnlmicolO: .\l.\l~~.:11'llCofttr0t iÍe 

dtf1t,!1f 
~~·.,.J.~'"!"··' 

Planeación I Progrimac16n / Ejeciación 

Diagrama Operativo de ALSTOM TRANSPORTE 
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La herramienta soporta el esquema anterior con sus módulos de la siguiente manera: 

Soporte de PROGRESA al Diagrama Operativo de ALSTOM TRANSPORTE 

5.2.3 DISEÑO DE SOLUCIÓN DE NEGOCIO 

En este punto se definirán los datos estáticos que necesita la herramienta para poder iniciar 

su operación, es importante recalcar que la definición de esto datos se harán con apego a los 

manuales de mantenimiento y conservación de locomotoras recomendados por el diseñador 

(General Electric) de los equipos, en este caso Locomotoras y sus componentes. En este 

propuesta se trabajaran dos clases de equipos, Locomotoras y componentes de estas, estos 
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solo los componentes que representan el 80% del activo de la empresa y son los 

componentes más importantes de las locomotoras, llamados Piezas de Parque. 

5.2.3.1 Materiales 

Los datos que debemos tener en sistema como datos estáticos para que el sistema empiece a 

trabajar son los siguientes. 

Catalogo de partea, este es el catálogo de partes que se manejan en la empresa y se divide 

en Piezas de Parque, Piezas Reparables y Piezas Consumibles. 

Donde las Piezas de Parque son las piezas que tienen la misma duración de vida que la 

locomotora de la cual provienen o se ha retirado, en caso que averíe o desgaste se desmonta 

y se envla a reparación siguiendo su trazabílídad, estas constituyen la configuración orgánica 

de la locomotora. 

Las Piezas Reparables también denominados órganos o repuestos son piezas especificas 

que tienen una cierta duración de vida y que no se reparan o solo se reparan una vez de modo 

económico y que no tienen un seguimiento estricto como las Piezas de Parque. 

Las Piezas Consumibles son piezas que se deben remplazar con una periodicidad definida y 

que no se pueden reutilizar (lubricantes, juntas etc.) 

Inventario, este inventario consta de lo que se tenga en existencia en el momento de 

arrancar el sistema, y este estará compuesto de las Piezas de Parque montadas que se 

encuentran en las locomotoras asignadas, los almacenes de la empresa y los que tengan los 

proveedores reparando (Activo Fijo), la existencia de Reparables que se tengan en los 

almacenes de la empresa, y los consumibles que tenga los almacenes de la empresa. 

Así también se definirán los tipos de reposición de materiales, ya se por histórico de 

consumos, máximos y mlnimos, planeación etc. 
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Alta de Proveedores, es necesario dar de alta a los proveedores, ya que cuando no exista un 

inventario bajo y tomando en cuenta los tiempos de abastecimiento la herramienta 

recomendara un orden de compra al proveedor que se halla definido para este material. 

5.2.3.2 Mantenimiento y Operaciones 

Estos datos que a continuación se definirán, normalmente son definidos por el área de 

Ingeniería de las empresas. Estos normalmente son datos estáticos 

5.2.3.2.1 Definición de EGl"s, 

Recordemos que en el capitulo IV se definió este concepto como El Grupo lndentificador de 

Equipos, que refiere a la definición de la estructura Orgánica Funcional de los diferentes tipos 

de Locomotoras, es decir B-23, C-30, C-30-87, etc. 

Esta definición es importante para la herramienta, ya que es el seteo en el sistema, para 

reconocer la estructura de la Locomotora, como son Jos componentes que tienen instalados y 

cual es la vida útil de estos en términos de KM o Tiempo. De esta manera el sistema hará la 

recomendación de cambio de cada uno de estos componentes cuando se haya cumplido esto 

KM o Tiempo definido precisamente en el tiempo optimo, ni antes ni después. 

EGl's definido es: CJ0-7 

CODIGO DE DESCRIPCION ESTADISTICA DE 
COMPONENTE OPERACIÓN !KM) 

MTR MOTOR DE TRACCION 528 000 
CP CONJUNTOS DE FUERZA 528,000 

TUR TURBOCARGADOR 528,000 
ALT ALTERNADOR DE TRACCION 1 056.000 
COM COMPRESOR DE AIRE 528,000 
GOB GOBERNADOR PRINCIPAL 528,000 
GSV GOBERNADOR DE SOBREVELOCIDAD 528 000 
VRA VENTILADOR DE RADIADORES 1 056.000 
VEQ VENTILADOR DE EQUIPO 1, 056.000 

GAUX GENERADORES AUXILIARES 528,000 
MDC MOTOR DIESEL 1, 056.000 
BAC BOMBA DE ACEITE 528,000 
BAG BOMBA DE AGUA 528,000 
BAP BOMBA DE AL TA PRESION 528,000 
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5.2.3.2.2 Registro de equipos 

Dar de alta los equipos que el sistema estará manejando, tanto Locomotoras como los 

componentes mencionados en la tabla de EGl's. Números de serie, código de componente y 

posición. 

5.2.3.2.3 Grupos de Trabajo 

Esto refiere a definir los grupos de trabajo que contienen empleados los cuales deberán de 

ejecutar el trabajo en cualquiera de los sitios de trabajo de la empresa, y estos grupos servirán 

en la programación para balancear la carga de trabajo. 

GRUPO DE TRABAJO DESCRIPCION 

VDMMD Grupo de Grupo de Trabajo del Taller Valle de México 

5.2.3.2.4 Listas de Partes, 

Como se menciono anteriormente son las listas de materiales que llevaran cada 

Mantenimiento a realizar, estas están en función de lo que se recomienda el diseñador. Estas 

deberán ser 

Lista para Inspecciones por tiempo T, S, O, V, 03, VR,B 

Donde: 

T Inspección de Tres Meses 

s Inspección de Seis Meses 

D Inspección de Un año 

V Inspección de Dos años 

N3 Inspección de Tres años (FRA) 

VR Inspección Bianual Reforzada 

B Inspección de Doce años 

Lisia de Materiales Inspección Trimestral (Anexo 1) 
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Lista de Materiales Inspección Semestral (Anexo 1) 

Lista de Materiales Inspección Anual (Anexo 1) 

Lista de Materiales Inspección Bianual (Anexo 1) 

Lista de Materiales Inspección Trianual de FRA (Anexo 1) 

Lista de Materiales Inspección Bianual Reforzada (Anexo 1) 

Lista de Materiales Inspección Gran Revisión (Anexo 1) 

Listas de Cambio de Partes por KM 

Lista de Materiales para el Motor de Tracción (Anexo 11) 

Lista de Materiales para el Conjunto de Potencia (Anexo 11) 

Lista de Materiales para el Turbocargador (Anexo 11) 

Lista de Materiales para el Alternador (Anexo 11) 

Lista de Materiales para el Compresor (Anexo 11) 

Lista de Materiales para el Gobernador Principal (Anexo 11) 

Lista de Materiales para el Gobernador de Sobrevelociadad (Anexo 11) 

Lista de Materiales para el Ventilador de Radiadores (Anexo 11) 

Lista de Materiales para el Ventilador de Equipo (Anexo 11) 

Lista de Materiales para el Generador Auxiliar y Exitador (Anexo 11) 

Lista de Materiales para el Motor Diesel (Anexo 11) 

Lista de Materiales para la Bomba de Agua (Anexo 11) 

Lista de Materiales para la Bomba de Aceite (Anexo 11) 

Lista de Materiales para la Bomba de Alta Presión (Anexo 11) 

5.2.3.2.5 Tareas de Mantenimiento Programado por tiempo 

Es la definición de las tareas de mantenimiento que se llevaran acabo, estas serán el ciclo de 
mantenimiento por tiempo, son las revisiones a las locomotoras con los cambios de 
consumibles y trabajos que se describen mas adelante, los ciclos son: 
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1.- Ciclo de Mantenimiento de 12 años, con una frecuencia de 92 dias. 

T1-S1-T2-D1-T3-S2-T4-V1-T5-S3-T6-D2-T7-S4-T8-VR1 

T9-S5-T1O-D3-T11-S6-T12-V2-T13-S7-T14-D4-T15-S8-T16-VR2 

T17-S9-T18-D5-T19-S 10-T20-V3-T21-S 11-T22-D6-T23-S12-T24-B, 

1.- Ciclo de Mantenimiento de 3 años, con una frecuencia de 1102' días. 

N3 

5.2.3.2.6 Tareas de Mantenimiento Programado por kilómetros 

Es la definición de las tareas de mantenimiento que se llevaran acabo por cambio de Piezas de 

Parque , estas son el ciclo de mantenimiento por kilómetros como se muestra a continuación: 

Piezas de Parque 

Cambio de Motores de Tracción 
Cambio de Conjuntos de Fuerza 
Cambio de Turboaiimentador 
Cambio de Alternador Principal 
Cambio del Compresor de Aire 
Gobernador de Control 
Gobernador de Sobre velocidad 
Ventilador de Radiadores 
Ventilador de Equipo 
Generador Auxiliar 
Generadores Auxiliares 
Cambio de Motor Diesel 
Bomba de Aceite 
Bomba de agua 
Bombas de Alta Presión 

5.2.3.2.7 Estándares de Trabajo 

Frecuencia de Ejecución (KM) 

528,000 
528,000 
528,000 

1 056,000 
528,000 
528,000 
528,000 

1 056,000 
1 056,000 

528,000 
528,000 

1 056,000 
528,000 
528,000 
528,000 

Refieren a las actividades que se llevarán acabo en cada mantenimiento preventivo o 
correctivo, si este se puede estandarizar. Es decir los procedimientos de trabajo. 

Estos deben ser, para el Mantenimiento Preventivo por tiempo con el ciclo como se menciono 
anteriormente. 
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5.2.3.2.7.1 PROCEDIMIENTO DE TRABAJO "INSPECCION TRIMESTRAL" ·r 

o- INDICE 

1-0DJETIVO 

2 - ÁMBITO DE APLICACIÓN 

2. 1 CENTROS DE ALSTOM 

2. 2 EQUIPOS DE APLICACIÓN 

J- DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA 

4 - DEFINICIONES 

4. 1 MANTENIMIENTO Y TIEMPOS 

5 - DISPOSICIONES PRELIMINARES 

6- LIMPIEZA DE LA LOCOMOTORA 

7 - ACTIVIDADES PROG. DE MANTENIMIENTO TRIMESTRAL 

7. 1. INPECCION VISUAL Y AUDITIVA DE LOS EQUIPOS EN 
GENERAL 

7. 2. DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR SOBRE 
LOS COMPONENTES ELÉCTRICOS 

7. J. DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR SOBRE 
LOS COMPONENTES NEUMÁTICOS 

7. 4. DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR SOBRE 
LOS COMPONENTES MECÁNICOS 

1 .- Oll.IETIVO 

Establecer, la descripción de las actividades y rutinas a realizar. durante la revisión Trimestral de las 

locomoloras Diesel - Eléctricas. con el propósito de mejorar las condiciones de mantenimiento e incrementar 

los factores de seguridad y disponibilidad de las mismas. 

119 



PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

2 .-ÁMBITO DE APUCACIÓN 

2 • 1 .- CENTROS DE A u;TOM 

En los Cenlros de Manlenimienlo de Loeomoloras Diesel - Eléclricas, de ALSTOM 

(Monlerrcy, Valle de México, Jalapa), a los cuales se asigne la realización de este 

tipo de revisiones. 

2. 2 .- EOUIPOS DE Al'UCACIÓN 

C-30-7 

3.- DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA 

Manual de Man1enimien10. 

Manual de Servicio. 

Manual de Man1enimien10 del Mo1or Diesel. 

Manual de Mantenimienlo 

Ficha de Conlrol de Trabajo Revisión Trimeslral. 

4 .- DEFINICIONES 

4. 1 .- MANTENIMIENTO V TIEMPOS 

GEK - 80071-S 

GEK - 30150·S 

GEK - 80069B-S 

GEK - 76471-S 

MMA-DFT 

MANTENIMIENTO PRt."VENTIVO: E.< /tldo trabajo de ln.<pecclón, reparac/611, cambio de 

compt11tc!11tes, llmple:.u, ll}U.'íte, aprietes, etL'. que se 1111/icu e11 e.'íte --Procedlm/e11to". 

M.4NTl:.'NIMIENTO CORRECTIVO: SI se /1alla11 durante la l11speccltl11 programada 

co111p1me11tes o clrcuito.'í en mu/ estado)' el proce1/lmie1110 no /lace n1encld11 de 

s11 reparucldn o remplut.o, esta accltJ11 serd ma111e11/mlen10 11Correctl••(I '~ 

lnrnovili7..ación de la locomotora: 19 HORAS 

Tiempo necesario para In revisión : 64 HORAS - llOMURF. 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

Personal: 70PERARIOS 

Este procedimiento tendrá un periodo de implantación en lns áreas de 3 meses a partir de In 

fecha de difusión. 

5 .- .- DISPOSICIONES PRELIMINARES 

5. 1 .- MEDIOS NECESARIOS 

Mulllmctro Digilal 

Hidrómclro. 

Recipiente para llenado de ba1erlas. 

Llave de torqué de 150 Lbs.- F1. a 1000 Lbs.- Ft. 

Llave de torqué de JOO Lbs.- FI. a 2500 Lbs.- FI. 

Pis1ola engrasadora. 

Lima musa. 

Aspiradora ( preferen1emen1e). 

Dinamómelro. 

Escanlillones para caliílcar mancuernas y acopladores (AAR). 

5. 2 .- SEGURIDAD 

Al emplear aire comprimido para limpiar, las partfculas y desechos expedidos pueden 

presen1ar un riesgo para el reslo del personal en el área inmedia1a. El personal debe 

estar provisto y cnlrenndo para utilizar el equipo protector individual según lo especifiquen 

las disposiciones aplicables federales, es1a1ales y de la compaMa. 

5. 3 .- ALCANCE 

Las acciones descritas en el prcsenlc procedimiento. son adicionales a la inspección de viaje. 

e indican una secuencia lógica, de los trabajos necesarios que se deben realizar durante una 

Revisión Trimestral ( Mantenimiento preventivo). por lo que los lrnbajos fuera este contexto. 

se considerarán como Mantenimiento Correctivo. y la realización de estos. la deberá autorizar 

el Cficnlc. 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

5. 4 •• MATERIALES DE RF.CAMBIO 

Para consultar los diferentes Materiales de recambio por tipo de revisión y tipo de 

locomotoras, se deberán de consultar los listados del anexo 1 . 

6 .• LIMPIF.ZA DE LA LOCOMOTORA 

7 •• ACTIVIDADF.S PROGRAMADAS l>F. MANTF.NIMIF.NTO TRIMESTRAL. 

7. 1. INSPF.CCIÓN VISUAL V AUDITIVA DE LOS F.OUIPOS F.N GENF.RAL. 

CON F.L MOTOR DIESEL F.N llOLGAR, RF.ALIZAR LAS SIGUIENTF.S ACCIONF.S. 

7. 1 • l. F.OUIPO MECÁNICO. 

Inspeccionar en general todo el equipo en busca de fugas y/o ruidos nnom1ales y conlinnar el 

correcto nivel de operación de los Sistemas Auxiliares. 

a). Motor Diesel y Componentes Principales (Turbo, Gobernador. Bomba de Aceite. etc.) 

• Efectúe la prueba º'POP" a los conjuntos de fuerza, con el propósito de revisar la 

condición de funcionamiento de las Bombas de Alta Presión. Inyectores)' posibles 

fugas en el Múltiple de Escape. 

• Verificar los niveles de aceite del motor diesel. 

• Verificar el nivel de aceite del gobernador de control. 

• Verificar el nivel de agua del tanque de expansión . 

. • Efectué la prueba del Turbocargador. 

b). Veruilndor del Equipo, verificar si se le aplico grasa. 

c). Ventilador de Radiadores, verificar si se le aplico grasa. 

d). Tren de Engranes del Altenmdor, verifique si se le aplico aceite. 
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PROPUETA DEL PROGRAMA Dé MANTENIMIENETO 

7. 1 • 2. VERIFICACIÓN DEL CORRECTO FUNCIONAMIENTO DE LOS 
SISTEMAS V CIRCUITOS OPERATIVOS DE LA LOCOMOTORA. 

7. 1 • J. VERIFICACIÓN DEL CABLEADO V CIRCUITOS DE CONTROL. 

Revise que los circuitos eléclricos de control y auxiliares estén exentos de conlactos 

o tierra y llneos cruzados, o través de la medición de voltaje, entre cada una de la• 

navajas positiva y negativo, del interruptor principal de baterlas y la estructura de la 

locomo1ora. 

7. 1. 4. PARO DEL MOTOR DIESF.L. 

Revise el poro del Motor Diesel a través de los interruptores de "Cone de Emergencia 

de Combustible", incluyendo el paro en múltiple de In palanca "Tli''. 

7. 1 • 5. CARGA DE DATERIAS. 

Arranque y con el Motor Diesel en holgar, verifique el Circuito de Cargo de Balerías 

de la siguicnle forma: 

·Mida el Voltaje de Baterías en el Regulador de Voltaje, este debe ser de 74 V.+/. 

o.sv. 

·Abra el Interruptor Principal de Baterías y verifique la lectura anterior (debe 

mantenerse en 74 V.+/-0.SV., ajuste si es necesario. 

7. 1 • 6. ACELERAMIENTO DEL MOTOR DIESEL. 

Si la temperatura del Motor Diesel es correcta, verifique las "R.P.M." del Motor Diesel, 

en el "adaptador" de la caja de engranes del gobernador, asegurándose que el 

interruptor del Campo del Generador este abieno (OFF), y de acuerdo a la siguiente 

tabla: 
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PROPUETA OEL PROGRAMA DE MAf\/TENIMIEf\/ETO 

POSICIÓN DEL TIPO DE LOCOMOTORA 

REGULADOR U-18-B 11-23-7 C-JO-S7 
U-2J-B C-J0-7 C-JO-S7/MP** 
U-J6-C • l.ocs. l IOOO'S 

BAJO HOLGAR S/E' CT. 590/594• 4811523•• 
ALTO HOLGAR 642/663•• 
HOLGAR 660/673 660/673 660/673 

1 117211183 660/673 660/673 
2 117211183 7711816 7711816 
3 117211183 1040/1059 1040/1059 
4 155111569 1126/1171 1126/1171 
5 155111569 1296/1315 1296/1315 
6 155111569 1296/1315 1296/1315 
7 155111569 1425/1439 1425/1439 
8 155111569 155111569 155111569 

7. 1. 7. EQUIPO DE FRENO DE AIRE. 

Verifique los parámetros de operación y el correcto funcionamiento de las Válvulas y 

componenies del freno neumático, realizando las pruebas de las Válvulas Automática e 

Independiente, de acuerdo a la siguiente secuencia. 

- Con las manijas de la Válvula Automática en la posición de "afloje" y de la 

Jndependienie en "Aplicación", verifique In presión en los manómetros del pedestal: 

Depósitos Principales 130 a 140 PSI +/- 3 PSI 

Deposito Equillbrante 90 PSI +/- 2 PSI 

Tubo de Freno (aplicación plena) 90 PSI +/- 2 PSI 

Cilindros de Freno 63 PSI +/- 2 PSI 

- Mueva la manija de la Válvula Independiente, con el propósito de constatar el ·. 
"afloje y aplicación" de los cilindros de freno de In locomotora. Verifique el recorrido de los 

pistones(9X8: 2 11'' a 6" mnx., ó 12X4: 3/4" a 2" max.), en caso de exceder el valor máximo 

ajuste al rango mlnimo en lo posible. 

- Con la Válvula Independiente en la posición de "afloje", coloque la manija de la 

Válvula Automática a las posiciones de ºM(nima Reducción'\ ºZona de Servicio'". 

"Supresión", "Manija Fuera" y "Emergencia", comprobando que la presión indicada 

en los manómetros corresponda n In posición seleccionada. 
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Mlnima Reducción 

Zona de servicio 

Supresión 

Manija Fuera 

Emergencia 

~ 

IOa IS PSI 

60 PSI 

60 PSI 

O PSI 

63 PSI 

+!- 1 PSI 

+!- 1 PSI 

+/- 1 PSI 

+!- 1 PSI 

+!- 1 PSI 

- Verifique que las presiones anteriores se mantengan, de lo contrario inspeccione en 

busca de fugas o válvulas auxiliares en posición errónea. 

- Verifique la operación de la Válvula de Seguridad de los Depósitos Principales, 

bloqueando el interruptor "CGS", debe operar de ( 150 PSI a 155 PSI). 

- Verifique la operación manual y automática de: las válvulas de drenado de los depósitos 

Principales y las válvulas "FDV" de los filtros 818 y 824. 

- Pruebe la válvula SCMV con la válvula independiente en afloje, hasta que el SENTRY opere, 

se acciona la alarma del SENTRY (20-27)seg., se aplica el freno a los (10- 15) seg., 

opera el PCS y se desacelera el motor diese!. 

Verifique que no se encuentre accionado el interruptor de presión de filtros de aire, en este 

caso corrija cambiando los filtros secundarios o corrija como sea necesario. 

7, 1 , 8, PROPULSIÓN. 

Revise y confinne la operación de los Sistemas y Circuitos de Alto Voltaje, as( como 

el funcionamiento del Sistema de Corurol de Excitación en Motorización (Potencia) con 

base a In secuencia operativa de la Locomotora. 

Motorización (Potencia). 

Con los interruptores de MMotor en marcha y Campo de Generador en 

poslcfón de "MARCHA" Y "CERRADO" (arriba), respectivamente, 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

- Verilique el cambio del Interruptor de Inversión (Marcha Adelante - Marcha Atrás). 

- Abra un punto del Regulador "Tll'', y constate el control de excitación (el indicador de carga y transición 

debe senalar 275 Amperes+/- 25, la seolal debe ser gradual). 

- Repita la operación, cambiando el sentido de la Marcha. 

7. 1 • 9. FRF.NO OINAMICO. 

Ct111 el regu/11d11r "'TI/'• en /u pt1slcM11 de llalgar J' la pulan,·u "RJ/" adelante" 

lu1clu utrú.\·, Aplique lu operucltJ11 del :•/.ftem11 ele Frent1 Dlnúmlc11, a tru~·h de la 

pu/1111cu "Rll" .I' i•erlflque su/und1111un1/e11t11, s/¡:ule11du e.1tu secue11c/u: 

- Posesione la palanca en "Preparación" y verifique el cambio del interruptor "BKT', después 

de un retardo de (9 - 11) segundos, posteriom1ente lleve la palanca "1311" en la posición 

"Máxima de Frenado". 

- Verilique el Vahaje de Control de Frenado en el Receptáculo de Unidades en 

Múlllple (+ MU-24 / - MU-4), debe ser mfnimo (6V ± 2V) I máximo (72 V± 2V). 

- Mida la ref. de Corrlente'..de.Parriflas en la tarjeta Comparadora del tablero "EXP", deberá 

estar dentro .del ;.,;oigo'(6'.9'~'.7'::i). v' en locomotoras equipadas con CHECK-1 y en el rango 
'\;1 ·:"'(~;:_:;t·1(:;;,~·,:;~';o'.·. 

(8.0 ±o. 1 )V en locóiiiótóms'eqüipadas con CH ECK-2 
. • ;:',··\ ~ , ·! ~;:, , ::·~. ' ·, . ">. • 

·;;Mida la ref. de c~r'ri~nt~7deÍ Campo en la tarjeta Comparadora del tablero "EXP'', deberá 
_,_ __.- - : ;.;;.:. .,_ _, ·':::~ .. _ : . .:· '·' -·, ·,-'... ;· 

est~r deó;:~:d~í';.,;n~~'c2:i'±'o:1) V en locomotoras equipadas con CHECK-1 y en el rango 

( 1.1 ± 0.05JV. en lo~omot.onls equipadas con CH ECK-2 

- Verllique la senal del "ACCR" ",deberá estar dentro del rango ( 1.85 a l .95)V en 

locomotoras equipadas con CHECK-1 y (1.05 a l.15)V en locomotoras equipadas con 

sistema de excitación CH ECK-2. 

- Asegure que ta operación de la Válvula "DOM" sea correcta (en combinación con el 

equipo de freno de aire). 

Constate el conc de la Gama Extendida a través de la operación del interruptor "1135", al 

efectuar una aplicación mayor de 1 O PSI con la Válvula Independiente. 
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7. 2 .- DF.SCRIPCIÓN DF. LOS TRABA.JOS A RF.AL.IZAR SODRF. LOS COMPONF.NTF.S 

ELÉCTRICOS. 

7. 2. 1 .- •:01nro ROTATORIO 

7. 2. 1. 1 .-CALF.FACTORF.S DE CAlllNA 

- Verifique la operación corrccla de los calcfnclorcs luteral del maquinista, y/o 

calefactor I dcscmpaílador frontal y el calentador lateral de cabina. en caso de defecto 

corrija como sea necesario. 

- Revisar en busca de escobillas despostilladas. rotas, defectuosas o conas 

longilud mlnlma 7116", cambiar en juego por cualquier defecto. 

- Revisar que se encuentren en oprimas condiciones paro la operación del sistema 

(alambrado, los elementos calentadores, ventilador y motor). 

- Revisar que las conexiones estén en buen estado y haciendo buen contacto. 

- Revisar que el Conmutador tenga una superficie lisa, pulida y de color uniforme. 

- Verificar que las tapas de acceso ni interior. estén debidamente fijas. 

7. 2. 1 • 2 .- ALTERNADOR O GF.NF.RADOR PRINCIPAL 

- Limpiar toda la suciedad u otra materia extrana acumulada dentro de la carcaza del 

alternador y sus componemes utili7.ando, aire comprimido seco a una presión de 

(70 - 90) PSI. 

- Revisar en busca de escobillas dcspostilladas, rotas, defectuosas o cortas. 

Longitud mlnlma 1-3116". alternadores GT A (Loe. Super-7 y modelos anteriores). 

Cambiar en juego por cualquier dcíccto. 

- Revisar que los brazos de presión de los ponaescobillas no estén rotos. doblados o 

sobrccalentados y vcri ti car que sus postes estén debidamente fijos. 

- Revisar que las conexiones estén en buen estado y haciendo buen contnclo. 

- Revisar los anillos coleclorcs en busca de danos fisicos y limpiarlos. utilizando un trapo 

limpio y seco. 
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- Verificar que las tapas de observación, estén debidamente tijas. 

7. 2. 1 • 3 .-GENERADOR AUXIUAR V EXCITADOR 

- Limpiar loda la suciedad u olra materia cxtraila acumulada dentro de la carcaza del Generador 

Auxiliar y Excitador asf como sus componenles. utili7..ando aire comprimido seco a una presión de 

(70 - 80) PSI . 

• Revisar en busca de escobillas dcsposlilladas, rotas. dcfec1uosas o cortas. Cerca de In 

longitud mfnlma de 1 nule. deberán reempla1.arse como juegos. 

- Revisar que los brazos de presión de los ponacscobillas no estén ralos, doblados o 

sobrccalentados asf como. verificar que sus postes estén debidamente fijos y que las 

tapas de observación, estén debidamente fijas. 

- Revisar que las conexiones estén en buen eslado y haciendo buen contacto. 

- Revisar conmutador del generador auxiliar y excitador en busca de dar.,os fisicos. 

7. 2. 1 • 4 •• MOTOR llOMllA DE TRANSFERENCIA DE COMllUSTlllLE 

- Limpiar lada la suciedad u otra materia cxtrai1a acumulada dentro de la carcaza del motor 

bomba de transferencia y sus componentes. utilizando oire comprimido seco a una presión de 

(70 - 90) PSI. 

- Revisar en busca de escobillas dcspostilladas, rotas, defectuosas o cortas. Cerca de la 

(longitud mlnlma de 7116 pulg.) deberán reemplazarse como juegos. 

- Revisar que las conexiones estén en buen estado y haciendo buen contacto. 

- Revisar conmutador de los motores en busca de dai'\os fisicos. 

- Para bombas de combustible tipo "PARAGON", solo realice inspección visual en 

busca de fugas. panes rotas. ruidos nnommles o cabiendo defectuoso. 

(este tipo es del tipo cerrado y no utiliza escobillas. 

7. 2. 1. 5 •• EMllRAGUE DE CORRIENTE DE "El>D\'. 

Limpiar toda In suciedad u otra materia ex1raila acumulada dentro de la carcaza 

o cámara del venlilador del Embmguc de Eddy y sus componentes, utilizando aire 

comprimido seco a una presión de 70 - 80 PSI. 

128 



PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

• Revisar en busca de escobillas despostilladas, rotas, defectuosas o cortas. Cerca de la 

longitud mfnima de 7116 nulg. deberán reempla7.nrsc como juegos. 

- Revisar que las conexiones estén en buen estado y haciendo buen contacto. 

- Limpiar anillos colcc1ores y ponaescobillas u1ili1..ando un trnpo limpio y seco. Revisar 

estado ílsico de los anillos colectores y ponn escobillas. 

7, 2. 1 • 6 •• MOTORES l>E TRACCIÓN 
.. Limpiar toda la suciedad u otra malcría exlraila acumulada dentro de la carcaza del motor de 

tracción y sus componentes utili1..ando aire comprimido seco a una presión de 70 - 80 PSI. 

·Revisar que el conmutador no tenga algún tipo de bordo ocasionado por arqueo. o este el 

conmutador áspero o rayado. verificar que los carbones no daf1cn el conmutador eliminando 

la patina y limando las delgas de cobre. 

· - Revisar que no haya escobillas dcspostilladas. rolas o dar'iadas, checar que sus postes 

estén debidamente apretados. Es imponante reemplazar como juegos las escobillas que 

eslén demasiado cortas que probablemente no aguanten hasta la próxima revisión . 

.. Las escobillas tienen tres marcas de desgaste que se observan claramente (escobilla 

buena) al desgastarse la escobilla estas lineas testigo se van perdiendo detrás del cuerpo 

de los portaescobillas, reemplace el juego total de escobillas del motor ( 12 piezas), cuando 

el desgaste ocasione que la ultima linea testigo, toque la ventana de observación. 

rARA LOS MOTORES GE7S2E8: 

Longitud Nominal escobilla : 2 pulg. 

rARA LOS MOTORES GE7S2AF: 

Longitud Nominal escobilla : 2 - 3/4 pul¡:. 

• Revise los portaescobillas, que los brazos de presión no estén sueltos, rotos o doblados. 

- Verificar que sus postes estén debidamente lijas. 
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- Revisar que las tcnninales no muestren signos de sobrecalentamiento. aislamiento débil y 

danos mecánicos. Así mismo, checar que las terminales de alta tensión hagan buen contacto 

paru evitar patinamientos y arcos vollnicos. 

• Revisar que no haya cubiertas del conmutador de los Molores de Tracción en mal eslado, 

Oojas, fültanles o sin sus juntas ( guardapolvo ). 

• Revisar el estado correc10 de las grapas de sujeción de los cables de Molor de Tracción. 

·Revisar que las conexiones de los sensores de velocidad de los Molores de Tracción estén 

bien aplicadas ( fig. 2) y aisladas. Aplica solo a unidades equipadas con panel "MSP". 

NOTA: LOS NUMEROS DE PARTES 
CORRESPONDEN Al. BOl..ETIN DE 
PARTES Pe-.32000 ACCE50RJ06 
PARA EL MOTOR DE TRACCION 

J 
1 

l~~o• 
1•. 1 

" 
ENSAMIM.E DE LAS 
PARTIDAS t5 V 20 

" TAPA DEL 

CON LAS 
PARTIDAS t• V 19 

~· 
llA1.EAO 

SECCK>NA-A 

SENSOM DE VELOCIDAD 

.LINTA, - .. _....._ • 1111 

ASEOURAlllDO CON 
Al.At.IBAE CANOAOO 21 
LAS PARTIDAS 15 V 20 

ANU...O "O",~ --dll _..~ ... tmo. d9I tiel9ro 
TOANI O de' ...,_ d9 -6ocided 

t8 .JUHTA,_,dil~•- ..... d9belso 

" .. 
21 

TOAHILLO. --~e tmam d9 b99ro 
A9RAZADEAA. pmrm le met"OQU•• Clllol 1enaat --TORNILLO. d9 1111 ebrU__.. 

·p---~--- .. .,.,....13 

FIG. 2 INSTALACION DEL SENSOR DE VELOCIDAD TJPICO. E·27112·S 

7. 2. 1, 7 •• GENERADOR DE E.11': 

.. Revisar que las tem1inales no estén golpeadas. quemadas o 1rozadas. que no tengan 

aislamiento débil y que hagan buen contacto. 

- Revisar, que este! debidamente fijo a su base. 
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7. 2. 2 .-CONTROL. 

7. 2. 2 • 1 .- PEDESTAL. DE CONTROL 

- Limpiar toda In suciedad u olru materia cxtrai\a acumulada utilizando aspiradora o aire 

comprimido seco a una presión de 25 - 30 PSI. 

... Revisar que las conexiones del 11THS1
\ 

11 Rl-ISº y "BI IS" cslén en buen estado, y que el 

estado ílsico del cableado en general sea satisfactorio. 

7. 2. 2. 2 .-TABLERO DE CONTROL. DE MOTOR DIESEL. 

- Limpiar toda In suciedad u otra materia extrm1n acumulada utilizando aspiradora o aire 

comprimido seco a una presión de 25 - 30 PSI. 

- Revisar el estado ílsico del cableado, que no se tengan lineas sueltas y alambrado 

quemado, golpeado o trozado. 

7. 2. 2. 3 •• PANELES DEL GAlllNETF. DE CONTROL. 

- Limpiar toda la suciedad u aira materia cxtrm1a acumulada, utilizando aspiradora o aire 

comprimido seco a una presión de 25 - 30 PSI. 

- Revisar el estado ílsico del cableado. que no se tengan lineas sueltas y alambrado 

quemado, golpeado o trozado. 

- Revisar que no se tengan conexiones aterrillldas e inspeccione visualmente 

las conexiones de los tableros y de paneles. 

7. 2. 2. 4 •• REL.EVAOORES DE CONTROL. 

- Limpiar toda la suciedad u otra materia extrai\a acumulada u1ilizando aspiradora o aire 

comprimido seco a una presión de 25 - 30 PSI. 

- VerHicar visuahnenle que no se cncucnlrcn lineas mal conccladas. Ooja~. recalcnladas. ele. 
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y que todas las lineas estén etiquetadas . 

... Revisar los dedos o puntas de con1ac10. verifique que no estén quemadas o fundidas. 

7. 2. 2. 5 .- PANF.LF.S RF.CTIFICADORF.S 

·Limpiar toda In suciedad u otra materia cxtrnna acumulada, utiliznndo aspiradora o aire 

comprimido seco a una presión de 25 - 30 PSI. 

- Revisar todo el cableado y los componentes que no indiquen daílos o sobrecalentamientos 

por falsos contactos, etc. 

- Revisar Jos Fusibles. Capacilores, Diodos, ResiSlencias energizadas (donde se utilicen) 

y Caja del panel. 

- Verificar que la base de los paneles este bien sujetados. las cajas estén en buen estado y 

que no exista tomillcrfa floja o fahante. 

7. 2. 2. 6 .- A.IUSTF. DF.L VF.LOCIMF.TRO 
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Ol•U•llCTl'tO•S6 .. +l21C1,5")• SI" 

RANUNA DE R[Fll:ilt[NCIA 
f"A"A l[r.. OUU .. t:Tf'IO. 

A.IUSTC D[L VCLOCIMCTRO l '"CRIODICAMCliTIE POllt Dt:SGASTC 0[ f'I UCD ... S 1 
AL AllRI" LA TAP'A DU[ Al.O.IA LA CARATULA. AU'TOMATICAM[NTIE L• MANECILLA 
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!!:.,\~;u:~~ :i~ ~:o~ N:: ~':s~c'1~~ ":~!·a~~~:~ ... ~i:: .. ~~"o ~Es~ ~ 
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7 • 2 • 3 •• CONTACTORES 

7. 2. 3. 1 .-CONTACTORES ELECTRONEÚMATICOS V ELECTROMAGNETICOS 

- Limpiar los contactores. se recomienda el uso de una aspiradora. Si se utiliza aire 

comprimido, tenga mucho cuidado que la suciedad removida de estos no ingrese a otros 

dispositi\•os y produzca problemas adicionales. 

- Inspeccione los dedos y puntas de interconexión para revisar el aspecto de las superficies 

de con1ncto. Reemplace cualquiera que este seriamente picada o quemada. o en aquellas 

que In plnln eSle desgascnda. Puede emplearse unn lima pequei\a de acabado fino para alisar 

las puntas con defectos superficiales menores (sin tocar la zona de comacto, lime solo los 

rebordes laterales generados por el arqueo en los dedos de contacto). 

- Verificar que las terminales no estén golpeadas, no tengan aislamiento débil o trozado y que 

hagan buen contacto. 

- Revise manualmente In operación de las vál\'ulas clectroncumáticas y el buen estado de los 

resortes. 

Nota: Los dedos de contacto que se aplican en contactores l 7CP2 y l 7CP22, no 

necesitan pastilla de plata, lo mas importante es que uan originales. 

7. l. 3, 2 .- INTERCONEXIONES PARA CONTACTORES 

- Limpiar los contactos cuando estén excesivamente sucios o que se vea afectado su 

funcionamiento correcto. Se recomienda el uso de una aspiradora. Si se utiliza aire deberá 

ser a un presión 25 a 35 Psi. Tenga cuidado de que la suciedad removida de estos no ingrese 

a otros dispositivos y produzca problemas adicionales. 

- Inspeccione los dedos y puntas de interconexión para revisar el aspecto de las superficies 

de contacto, Reemplace cualquiera que este scriamence picada o quemada. o en aquellas 

que la placa este desgastada. 
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.. Verificar que las tenninalcs no estén golpeadas. tro7.adas. con aislamiento débil y que 

realicen buen conlacto. 

7. 2. 4 .- EQUIPO DF. FRENO DINÁMICO 

7. 2. 4. 1 .- PARRILLAS DF. FRENO DINÁMICO 

- Limpiar toda la suciedad u otra malcría cxtraíla acumulada en las parrillas de freno dinámico 
con aire comprimido seco. a una presión de 70 • 80 PSI 

- Reali;zar limpieza de aisladores 

- Revisar en que condiciones se encuentran las parrillas del Freno Dinámico y sus 
aisladores 
- Verifique que no haya conexiones flojas 

7. 2. 4. 2 .- INVERSOR. INTERRUPTOR DE FRENADO V CONTACTORES DE 
GAMA EXTENDIDA 

- Limpiar el Interruptor de frenado contactares de gama extendida e Inversores cuando estén 

excesivamente sucios y que se vea afectado su funcionamiento correcto . Si se utiliza aire 

comprimido, tenga mucho cuidado de que In suciedad removida de estos no ingrese o olros 

dispositivos y produzca problemas adicionales. 

- Inspeccione visualmenle todas las conexiones atornilladas de cables y barras alimentadoras 

en busco de senales de calentamiento (decoloración). Si existen dudas. nmnualmente intente 

mover los cables o barras alimentadoras. Apriete los tomillos si es necesario. 

En los Contactos Principales y Dedos de Contacto. reemplace puntas 

o dedos que estén gastndas o picadas. Aquellas con picaduras menores de l /32 pulg. 

pueden ser reacondicionadas con una lima plana fina. 

Verifique el funcionamiento mecánico de los contactares. apenura y cierre de contactos. barrido 

(carrera). alineamiento)' que los resortes de trinquete no estén rotos. 

- Aplique una cnpa ligera de grasn Gl-1O12B a los rodillos y al segmento dentudo, también 

agregue algunas gotas de aceite 01 .. 1001 a los cojinetes. 

- Verificar numualmente el funcionamiento de los Interruptores de frenado e Inversor manipulando 

el obturJdor de las válvulas electromagnéticas y revise el buen estado de los resortes. 
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7. 2. 5 .- BATERIAS 

- Revisar el nivel del eleclrolilo. Mfnimo 1/4" - Máximo 112" sobre las placas. 

- Revisar que la densidad del elcc1roli10 sen In correcla ( 1.240 - 1.260 kg.ldm cúbicos) . 

.. Revisar que no estén daftadns las celdas o abier1a la carcaza . 

.. Revisar que las conexiones no estén flojas ni muestren signos de sobrecalentamiento. 

- Verifique que lodos los lapones de lns celdas de las balerfas estén en buenas condiciones. 

- Accione el inlcrruplor de simulación de sobrevoltnje y verifique que el regulador de voltaje 

proteja las balcrfas eliminando la cnrgn y rcSlablezca el equipo. 

- Verifique el voflajc de cada celda, verificando que no cslén danndas. V >= 1.8 Vofls. por 
celda 

7, 2. 6 .-CABLEADO V ALUMllRADOS 

7 .2. 6, 1 .- CABLEADO 

- Revisar que lns lineas de los circuilos de conlrol y bajo voflajc estén libres de cruzamienlos 

y bajos nislamicnlos, sobrccnlenlndo, punlas de con1ac10, alumbrado quemado y lomillcrfa 

fioja o faflanlc. 

7. 2. 6, 2 .- ALUMllRADO 

- Verificar el buen estado de las farolas, luces de pasillo, luces de clasificación, luces de 

cabina, luces del companimenlo de equipo eléctrico y luces de escalera. 

- Verifique el estado de las lamparas Ditch Ligth. en las locomotoras que tengan este equipo. 

7. 3 .- DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR SOllRE LOS COMPONENTES 
NEUMATICOS 

7. 3. 1 .- EQUIPO NEUMATICO 

7. 3. 1. 1 .-CON.IUNTO DE VALVULAS 
- Limpiar toda la suciedad u otra materia cxtrai\a. acumulada dentro del compartimento neumático y 

sus componentes. con aire comprimido seco, a una presión de 70 - 80 PSI. 
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- Revisar los elementos filtrantes de las válvulas principales del freno de aire: 

Válvulas de freno automático 26-C. 

Válvula de control 26-F. 

- Corregir fugas, conexiones y tomillos flojos del conjunto de válvulas. 

7. 3. 2 .-COMPRESOR llE AIRE 

7. 3. 2. 1 .- ACEITE LUllRICANTE 

-Con base a la ficha de control '"DFP". 

Agregue aceite si se requiere: Compresor WAIJCO aceUe 04Gl·IOOI" 

Compresor GARDNER aceite "Gl-1001" 

7. 3. 2. 2 .• CAMlllO DE FILTROS DE AIRE 

- Cambie los filtros de admisión del compresor. 

7. 3. 2. 3 .- INTERENFRIADOR 

- Elimine la condensación del intercnfriador, abriendo las dos válvulas de drenado. 

7. 3. 3 .- F.OUIPO AUXILIAR 

7. 3. J. 1 .- CILINDROS DE FRF.NO 

- Comprobar que no exista deterioro mecánico, corrosión o escape de aire en los cilindros de 

freno. 

7. 3. 3. 2 .- FILTROS SALF.M 818 V 824. 

- Realizar la limpieza de Elementos Filtrantes (fig. 1 y 2). 

(Se anexa el dibujo para ilustrar la ubicación de los elementos liltrantes). 
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7. 3. 3. 3 .- CONEXIONES. EMPAQUES, GOMAS V MANGUERAS 

- Revise el estado flsico en que se encuentran. 

7. 4 .- DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR SOBRE LOS COMPONENTES 
MECÁNICOS 

7. 4. 1 .- MOTOR DIESEL (CON EL MOTOR INOPERANTE l 

7. 4. 1 • 1 .- CON.JUNTOS DE POTENCIA 

- Inspeccionar y corregir las fugas de los sistemas auxiliares (ugua. combustible. aire y aceite) 

reportadas durante In recepción y las pruebas de cnlrada. Si las fugas implican remoción de 

partes. estas se considerarán mantenimiento correctivo. 

- En caso de encontrarse gases en el cnrter, rcali1.ar la prueba de diferencial de los conjuntos 

de potencia de acuerdo a la ficha DF93 I04B. corrija como sea necesario. 

7. 4. 1 • 2 .-SERVICIO A CREMALLERAS DE CONTROL 
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- Verificar las condiciones operativas de las cremalleras. Engrasar Bloque de 

in1erconexión cremalleras y articulaciones de cremalleras con: Grasa .. Gl·IOIJ". 

7. 4, 1. J .• SISTEMA DE AUMENTACION DE COMBUSTIBLE 

- Revisar que las mangueras de combustible no estén maltratudas. con dnílos mecánicos, 

ogric1adns o con fugas y purgue el agua de los 1anqucs de combus1ible diese! . 

• Realizar npriele de las conexiones de Combusrible (lipo Banjo). 

Torqué de las tuercas sobre las mangueras: 50 - 55 lbs/pie. 

Torque de Tee a conexión banjo(solo aquellos que son de 2 pzas): 50 - 55 lbs/ple. 

Torqué del lomillo del odaprdor banjo a Bomba. 125 - 130 lbs.-pie. 

7. 4. 1 • 4 •• INTERENFRIADOR 

- Revisar que los lnterenfriadorcs 1cngnn los tapones perforados y su chaveta. 

7. 4. l.· SISTEMA DE ENFRIAJ\llENTO DE AGUA. 

7. 4. l. 1 .• UNIDAD DE ENGRANES DEL VENTILADOR DEL RADIADOR 

-Con base o la ficho de control .. DFP"' Verificar el nivel de aceite de la caja de engranes. 

Agregue aceite si se requiere: Gl·IOOJ. 

- Lubricación del Halcro Superior con Grasa. Fig. J. 

Lubricar el balero superior por su grasera en la columna vertical. 

SI el \'entilador de radiadores es Mod. 5GV72 la grasa es "Gl-1012" (Cap. 218 grs.). 

SI el \'ertlilador de radiadores es Mod. 7GA57 ó 7GA63 la grasa es "Gl-I012A" 

(Cup. 206 grs.). 

- Lubricación de baleros del rotor de embrague de corriente de EDDV. FIG. J. 

- Lubrique dos gmseras ubicadas en los extremos opuestos del ventilador (separados 180°) 

arriba de la manija protectora. La capacidad es 67 gramos en cada una. Grasa "Gl-I012" 
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FIG, • UBJCACION DEL BALERO DE LA FLECHA VERTICAL Y LAS GRASERAS PARA LOS BALEROS 
OEL ROTOR {CON LA MALLA PROTECTORA DEL VENTILADOR DE RADIADORES REMOVIDA) 

E·32J83·5 

7. 4. 2. 2 .- VÁLVULA DF. CONTROL DF. FLUJO DF. AGUA 

wRcvisar la válvula de control de flujo del agua que no tenga señales de goteras en las tuercas 

de empaque. Si se delectamn goteras, apriete los tomillos de empaque un cuarto de vuelta. 

7. 4. 2. J .-TANQUF. DF. F.XPANSIÓN DF. AGUA PARA F.NFRIAMIF.NTO 

-Agregue AGUA TRATADA y el COMPUF.STO DE TRATAMIF.NTO COMPATIBLE para el 

agua. Conforme al procedimienlo MMA-DP 16500. asl como del análisis del agua. 

- Revisar que eslén debidamenle lijas al 1angue de expansión de agua. las 111berlas y que se 

encuentren en buen estado. 

- Revisar que esté en buenas condiciones el tapón del tanque y que sea de 11 PSI.. 

7. 4. 2. 4 .- RADIADORF.S 

- Sopletear radiadores. 

- Revisar que esté debidamente lija la base de radiadores y verificar que los radiadores no 

estén golpeados. 
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- Revisar si hay radiadores obstruidos; las áreas angulares de los radiadores deben 

inspeccionarse con mayor delenimicnto. Estás áreas tienden a obstruirse mas pronto 

que las secciones centrales. Elimine la acumulación de aceite y/o suciedad. 

- Ponga especial atención en las áreas donde se observan las manchas que deja el agua 

tratada para verificar si existen fugas. 

7. 4. 3 .- EQUIPO MECANICO 

7. 4. 3. 1 .- Venlllndor del Equipo 

- Revisar el estado del ventilador. 

- Limpiar y engrasar baleros con grasa ( GI - 161211) 

7. 4. 4 .- Fll.TROS Y COMPONENTF.S 

7. 4. 4, 1 .- FILTROS OE AIRE SECUNDARIOS 

- Limpiar compartimento. 

- Cambie los liltros. 

- Verifique la operación manual de las puestas de invierno (Si esta equipada) 

(solo se abrirán si la temperatura ambiente es menor de 5 ºC). 

7 .4 .4. 2 .- FILTROS OE AIHF. PRIMARIOS 

.. Limpie e inspeccione In condición flsica de los filtros. 

PRECAUCIÓN : L.as secciones del limpiador deben ser lnslaladas apropiadamenle 

lanto en el motor diese! como en los sislemas de aire del equipo. Asegúrese que los 

orificios de descargo terminal del aire de purga coincidan con aquellos en el duelo de 

descarga y que el nirc de admisión golpee primero las aspas rolativas. 

7. 4. 4. 3 .- CAMlllO DE L.OS EL.EMF.NTOS FIL. TRANTES OE ACEITE 

- Retire liltros usados. 

·Limpie el interior del alojamiento del liltro. 

- lnslale elementos filtrantes y anillo "O., nuevos. 
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PRECAUCIÓN : Durante la operación, el aceilc filtrado se conduce a través de orificios 

en los tubos guía del Ollro dlrttt•mente al motor dlesel. No ~rmlta el paso de 

partfculas de sedimento o suciedad• trav's de ~stos orificios duranle la limpieza; en 

caso contrario pueden daftarse componentes criticas. 

7. 4. 4 .4 .- Fll.TRO DE COMRUSTIDl.F. 

- Retire el filtro usado. 

- Revise el interior en busca de metales o paniculas extraf\as. 

- Limpie el interior del alojamiento del filtro . 

.. Instale un filtro nuevo. 

-Aplique una nueva junta de anillo "0" a la cubierta. 

7. 4. 4 .S.- SISTEMA DE POTENCIA 

- Verificar la condición flsica del tren de válvulas de los conjuntos de potencia. bielas, faldas. 

cilindros. oros de sujeción. árbol de levas. tren de engranes. 

7 . 4 • S .- EN TODA LA LOCOMOTORA 

7. 4. S. 1 .-RUSQUEDA DE TORNll.LERIA V/O TURERIA SUELTA. FALTANTE 
llF.l. EQUIPO MECANICO V l.URRICACION DF. PUF.RTAS 

- Verificar que no haya tomillerfa y tuberfa suelta o faltantc. 

- Lubrique mecanismos de puertas con aceite para motor dicsel (Gl-1003). 

- Funcionamiento de los limpiabrisas. 

- Drene el tanque de retención si esta equipada. 

- Drene el tanque de combustible, si se encuentra equipado con llave de purga. 

7. 4. S. 2 .- RAJO LA PLATAFORMA 

- Revisar los acopladores de tracción. rotula y perno por dai\os e inspeccione las placas de 

desgaste. 

- Revisar el desplazamiento lateral del acoplador, no debe exceder de 4". 

del centro hacia ambos lados. 
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.. Revisar que la altura de los acopladores sea de 31 112" a 34 l/211 sobre el riel. 

·Revisar que la altura de las defensas sea de 4'1 a 6 11 sobre el riel. 

• Revisar si hay danos en Jos faldones de defensa delantero, trasero y en soportes. 

·Revisar el limile de contorno de apertura de Ja muela con el escan1illón simplificado 

y/o el escnnlillón No. 25623-1, Ja medida máxima es de e S 118". 

·Verifique el juego Jongiludinal ( hucia atrás y hacia adelanle) no sea mayor de !!,'', 

7. 4. 5.3.· FRENO DE MANO 

• Revisar y probar que el freno de mano opere correclamentc . 

.. Revisar la condición fisica de la cadena, volante, poleas y seguros. 

7 . .¡. 6 .• SOBRE LOS TRUCKS 

7, 4. 6. 1 •• RESORTES DE SUSPENSIÓN PRIMARIA 

- Revisar que los resortes no muestren sei\alcs de dallas , grielas, desgastes, melladuras 

profundas, hue!cos o quebrados, cambie en juego por cualquier defecto. 

- Revisar que el claro entre los hilos del resorte sea de 2 cm. aproximadamcnle 

como mfnimo. 

7. 4. 6. 2 .• HULES DE TRAVESERO DE SUSPENSION SECUNDARIA 

• Revisar los montajes de hule de los traveseros en busca de separación del hule con 

respecto n las cunas de acero, cambie en juego por cualquier defecto. 

·Revisar que se encuentren Jos montajes de hule detrás de su bloque de presión (la pequena 

barra de acero que evita el movimiento hacia afuera). 

7. 4. 6. 3 .• EQUIPO DE ARRASTRE CTRUCK. TRAVESERO! 

·Verificar que Jos pernos de seguridad (Loes. "CC") y relenedores de perno estén en su 

posición (Entre Travesero y Truck y cnlre Travesero y Pla1afom10) . 

.. Verificar que los ganchos y pernos que aseguran el bastidor del truck al travesero 

y el travesero a Ja placafonna (Loes. "BB") estén en su posición. 

7. 4. 6. 4 •• AMORTIGUADORES 
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- Revisar los amortiguadores por fugas o bujes de montaje de hule defectuosos. Es 

nonnal una ligera pclfcula de fluido hidráulica sobre el cuerpo. Si el cuerpo esta mojado con 

fluido, o si los bujes de montaje están desgastados severamente, erosionados o faltantes. 

solicilar aulorización al cliente para su cambio. 

- Reemplace los amortiguadores si su vástago está totalmente comprimido, fuera de 

lolcrancia, asf como revisar que la base de los amortiguadores cslé fija y que todos los 

tomillos estén en buen estado. 

Cuando se reemnlacen lo!i amorliguadore§ 5e deheré de ha('er en luego 

7. 4. 6. 5 .- RALf:ROS Df: f:.lf: 

- Revisar visualmente la caja del balero para asegurarse que los tomillos, los tapones 

de tubo, alambres candado y otras partes estén en su lugar y aseguradas correctamente, 

si el balero es llyatt. revise su nivel de aceite y agregue según sea necesario. 

- Revisar que no exista sobrecalentamiento. 

7 .4.6. 6.-COMllO!UNIDAD Df: TRACCION f:NSAMRLADAl 

1) CA.JA DE ENGRANES <TOLVAS! 

.. Revisar la presencia de todos los tomillos de sujeción, que estén bien alambrados y 

apretados. 

- Asegure que no haya tapas de llenado faltantcs . 

.. Asegure que el canal de drenado no esté bloqueado . 

.. Revisar que los dientes del engrane tengan una película espesa de lubricante y que no 

estén despostillados, con metal escupido o adherido. Si esta bajo el nivel de grasa llenar hasta la 

parte inferior de la abertura de inspección. Luhrlcante "GI IOIR ... 
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• Revisar el apriete de las cajas de engranes, refiriéndose a las fig. 4 y 5. 
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11) COMPONENTES MOTORES DE TRACCIÓN 

.. Limpiar suciedad en el área de llenado de las Chumaceras y buscar fugas de aceite. 

- Con base a la ficha de "Inspección de viaje" Completar niveles o cambiar aceite de 

chumaceras de suspensión, si se requiere: Aceite ( GI - 1004 ). 

- Verificar que no tengan rebabas los bronces ( cojinetes) de los ejes. 

- Revisar que los ejes no estén rayados ni fisurados o sobrecalcntados. 

- Revisar que la operación de los refrescadores de las Chumaceras sea corrcc1a . 

.. Inspección de los conjunt¡,s de felpas de las chumaceras de suspensión : 

NOTA: l..as felpas que tengan superfi<les quomadas, cristalizadas, desgastad85 o la 

felpa tenga una longitud menor a 114" sobresaliendo en el extremo del soporte deberán 

ser desechadas. Como una prueba, apriete la relpa para hacer que el acellc se acumule 

en la superficie de lubricación, afloje entonces la prl'slón, si el aceite no se reabsorbe 

rllpidamente en la relpa, esto es una indicación de que los pasos de lubricación están 

tapados o las superficies quemadas, cristalizadas o gastadas y se deberán 

de reemplazar. 

PRECAUCIÓN: El motor GE752E8 y el motor GE752AF osan discftos diferentes de 

conjunto de relpa. Se producirán danos a cojlneles por lubricación inadecuada si se 

utilizan los conjuntos de relpa incorrl'ctos. Obsen·e y compare las direrencias enlrc 

los conjuntos de relpas. Para e\•itar la Instalación del conjunto de felpa equivocado, la 

tapa del eje del motor 5GE752AF ha sido equipada con una cuna soldada en la abertura 

de la tapa del eje donde va montado el conjunto. Si un conjunto para motor [8 se 

introduce en la tapa del eje, el conjunto no puede asentar correctamente y los tornillos 

de montaje no pueden ser instalados. 

NOTAS : No prosiga desarmando los conjuntos de empujado y car¡:ador de la felpa a 

menos que se obsen•en danos o deficiencias del resorte. 

En caso de que se encuentre algún derecto en las relpas o sus sistema ca~ador-rcsortc, 
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se deberán de cambiar las felpas o lo necesario, Solo instalar felpas nuevas en 

juegos de 2 para un combo 

Verifique que las felpas se precalienten duranle 24 horas a una temperatura entre 

40°C y 50°C anles de aplicarlas. 

7. 4. 6. 7 .- APARF.JO DE FRENO, ZAPATAS V ARENF.ROS. ( fig. 6. 7 y 81 

FIO. 5 ARRE:-GLO DEL AAlllRSJO DE FRENOS EN UN TRUCK DE TRAVESERO 
Fl.OTANTE DE DOS EJES. E....:llD$M~ 
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j REVISC 

1 ~ASTE 

u 

FIG. 8 AJUSTE DEL RECORRIDO DEL CILINDRO DE FRENOS- TRUCK DE 
TRES EJES CON CILINDRO DE FRENOS DE MONTAJE BILJO. E·29360·S 

- Revisar que no haya piezas sueltas. rolas o faltnntcs. 

- Revisar si hay desgaste excesivo de las zapatas y que In contrazapata csh!- debidamente 

asentada. 

- Revisar que los cilindros de freno funcionen corrcctamenle y que el recorrido del pistón 

no exceda los valores de la siguiente tabla. 

Recorrido Recorrido de 
Tipo de Truck Vea Flg. Claro Máximo de la la Barra de 

Mlnlmo Entre Barra de Empuje 
Después 

Zapata y Rueda Empuje del Ajuste 
Truck de Dos Eles 6 114-nuli!. 6 - t12 - nuli!. 2 - 112 - nuli!. 
Truck de Tres Ejes 

Cilindros de 7 114-pulg. 6 - 112 - pulg. 2-112-pulg. 
Montaje Allo; Una 
Zanate nor Rueda 
Truck de Tres Ejes 

con Cilindros de 8 1/4-pulg. J - 112 - pulg. J/4-pulg. 
Montale Bulo 

- Revise que no haya fugas de aire que compromelan la seguridad de In operación. 

- Asegúrese que los areneros estén alineados y operen correctamente. Revise que no haya 

danos en las tuberias, sus sopones, mangueras y abrazaderas. 

Si es preciso ajustar la corredera. 

Inspeccione los lubricadores de ceja y agregue barras solo en caso necesario. 

Lubricadores Canadienses o lubricadores Amcricanos.(Si esta equipada). 
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7. 4. 6. 8 .- GUARDAPOLVO DEL. CO.llNETE DE SUSPENSIÓN 

.. Revisar para asegurarse que el hule no esta desgastado, roto o perforado. 

7. 4. 6. 9 •• GUARDAPOl,VO DEI, E.IE 

- Revisar que esté en su lugar y no se haya danado. Este a su vez deberá estar sellado. 

7. 4. 6. 10 .• GUARDAPOLVO DE PLATO CENTRO 

.. Revisar que este en su lugar y no se haya darlado. 

7. 4. 6. 11 .• SUSPENSIÓN DE NARIZ DE LOS MOTORES DE TRACCIÓN 

·Revisar que no haya almohadillas de hule daftadas o deterioradas. separadas del hule y el 

metal o agrietadas en donde cslán las soldaduras. 

7. 4. 6. 12 .• PLACAS DE DESGASTE DE LOS PEDESTALES 

·Revisar que las Placas de ''NYLATRON" de los pedestales no estén rotas o desgastadas. 

- Revisar que no eslén suellas de tomilterfn de sujeción. si es asf corregir. El torqué es de 175 

Lbs.-Pie. Claro Total. ambos lados: (HOLGURA MAX. LATERAL 15/32") 

7. 4. 6. IJ .• PLACAS DE DESGASTE DEL TRAVESERO 

- Revisar que las placas de desgaste estén en su posición, que no estén desgastadas y que la 

soldadura no este agrietada. 

COMPROBAR EL FUNCIONAMIENTO DE LOS DISPOSITIVOS DE PROTECCION 

7. 4. 6. 14 •• DISPOSITIVOS DE PROTECCION. 

- Prueba del panel anunciador. Accione el interruptor de nutoprueba del panel .. AP". 

Nota: A tra\•és de la simulación de la falla, o simulación del e\'ento, o la manipulación 

de los Dlsposith·os de Seguridad o Protectores, \'erlfique la operación dr los 

Sistemas de Protección de los Sistemas y Equipos de la Locomotora, si csla 

equipada, lales como: 

- Slstemu Detcetor de Perdida de Adherenela (l'atinamli'nto). 
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En C30-7, 023-7, U36-C; bloquee Jos contactos principales de un Conlaclor de Palencia de 

ºSerie" y abra un punto del regulador 11TH 1
'. con el interruptor de campo de generador 

"CERRADO" (arriba). Verifique la operación de los areneros. En supcr-7, desconecle uno de 

los sensores de velocidad en los motores de tracción y mueva la locomotora a una velocidad 

mayor a 10 kmn1. Verifique la operación de los areneros. 

- Prueba del "CMR". Proceda según placa de instrucciones del intcrruplor de prueba. 

- Circuito de Transiciones. Verifique los valores de ajuste en el diagrama esquemálico. 

En C30-7, 023-7, U36-C; Con apoyo de un Generador de Frecuencias, verifique y ajusle si es 

necesario la operación del circuito. 

En super-7, realice la prueba con la 1arje1a "ST'' del panel "MSP", ajus1e solo en caso de ser 

necesario. 

- Prueba del Circuito Detector de Bajo Aislamiento "GR". Provoque contac10 a 

lierra en el Sislema de Propulsión a 1ravés de un "puenle eléclrico" y abra un punto 

del regulador "TI 1". con el inlerruptor del campo del generador "CERRÁDO" (arriba). 

- Prueba del Clrcullo de Sobrecarga "GOLR". Accione el DlsposhÍ~~:d·~ 
Sobrecarga del Generador y conSlale la operación de las senales de alam1a: 

- Prueba de los Dispositivos de Protección del Motor Diesel, Si la locomolora esla 

equipada. 

Accione los Dispositivos "HOTS'', "HWTS" "LOPS", "LOTS", Paro por gobernador ("OPS" y 

"WPS"), confirmando la activación de las senales de alarma correspondientes. Asl mismo, 

verifique el buen estado del interruptor de vaclo "COP'', realizando su prueba con el 

VACUOMETRO o COLUMNA DE AGUA. 

- Prueba de Sobrevelocidad "OSV". Abra un punio del regulador "TH", con el 

interruptor del campo del generador "CERRADO" (arriba) y accione el lnlcrruplor de 

sobrevelocidad del Velocimclro "PULSE", confinne el corte de exci1ación y la 

aplicación del sistema de Freno Neumático. 
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- Prueba de la Válvula de Freno de Emergencia. Accione la palanca de la Válvula 

de Emergencia y constate la aplicación plena del Freno Neumálico. 

- Prueba de Vélvula D-1 "Pedal del Hombre Muerto". Con la manija de la Válvula 

Independiente en "Aílojc'', suche el pedal de la Válvula D-1 y verifique la aplicación 

plena del sistema de Freno Neumático, operando el PCS. Si esta equipada. 

- Verinque que la válvula de eonlrol de Dujo de a¡:ua opere correctamente. Con el motor 

dicscl en marcha, verifique el adecuado funcionamienlo de esta válvula, si esta equipada. 

7. 4. 6. 15 .- ESTADO. FUNCIONAMIENTO V OPERACIÓN. 

VERIFICAR EL FUNCIONAMIENTO Y OPERACIÓN DE: 

Aceleramiento (ocho puntos del regulador TH). 

Inversión de marcha ( las tres posiciones del inversor RH ). 

Control de excilación Propulsión Marcha Adelante y Atrás ( 250 A +/. 25 A ). 

Control de excitación Freno Dinámico Adelante y Atrás. 

Verificar la correcla operación de la válvula de enlace de freno dinámico {'"DVI" o ºDBM") 

Verificar que los extintores estén cargados, su sello sin violar y su fecha de caducidad 

Verificar el funcionamiento de la cometa o silbato. 

Verificar el funcionamiento de los limpiaparabrisas. 

Verificar el funcionamiento la campana. 

Verificar el buen estado de tapas y fuelles de los motores de tracción. 

Verificar que los areneros estén alineados y debidamente sujetos. 

Verificar el desgaste de zapatas de freno. Si es menor a ('!.de pulg.) Cambiar. 

Verificar el funcionamiento y ajustar la carrera del vástago del cilindro de freno. 

- Inspeccionar visualmente el tanque de combustible en busca de fugas o derrames o grietas. 

- Inspeccionar las mirillas de combustible por fugas. 
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5.2.3.2.7.2 PROCEDIMIENTO DE TRABAJO "INSPECCION SEMESTRAL" "S" 

O. iNDICF. 

l. OBJETIVO 

2. ÁMHITO DF. APLICACIÓN 

2 • 1 CENTROS DF. ALSTOM 

2. 2 F.QUIPOS DF. APLICACIÓN 

3- DOCUMF.NTACIÓN DE REFERENCIA 

4 - DEFINICIONES 

4. 1 MANTENIMIENTO V TIEMPOS 

S - DISPOSICIONF.S PRELIMINARES 

6 - RESERVADO (NO APLICA) 

7- ACTIVIDADES PROG. DF. MANTENIMIENTO TRIMESTRAL 

8- ACTIVIDADES PROG. DF. MANTENIMIENTO SEMF.STRAL 
8. 2 DESCRIPCIÓN DE LOS TRAllAJOS A RF.ALIZAR SOBRE 

LOS COMPONENTES ELÉCTRICOS 

8. 3 DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR SOBRE 
LOS COMPONENTES NEUMÁTICOS. 

8. 4 DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR SOBRE 
LOS COMPONENTES MECÁNICOS. 
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1 •• 08.IETIVO 

Establecer la descripción de las actividades y rutinas a realizar, durante la Revisión Semestral 

de las locomotoras Diesel ·Eléctricas, con el propósito de mejorar las condiciones 

incrementar los factores de seguridad y disponibilidad de las mismas. 

de mantenimiento e 

2 •• ÁM RITO DE Al'UCACIÓN 

2. 1 .- CENTROS DE AL.STOM 

En los Centros de Mantenimiento de Locomotoras Diesel - Eléctricas, de ALSTOM 

(Monterrey, Valle de México, Jalapa), a los cuales se asigne la realización de este 

tipo de revisiones. 

2 2 .- EO!J!l'OS DE APLICACIÓN 

C-30 • 7 

3 .- llOCUl\IENTACIÓN DE REFERENCIA 

Manual de Mantcnimicn10. 

Manual de Servicio. 

Manual de Mantenimiento del Motor Diesel. 

Manual de Mantenimiento. 

Ficha de Control de Trabajo Revisión Semestral. 

Ficha de Control de Prueba de Compresión . 

4 ,. DEFINICIONES 

4. 1 .- MANTENIMIENTO 

GEK-80071·S 

GEK-30150-S 

GEK - 800690-S 

GEK-76471·S 

MMA·DFS 

MMA·DF93104 

/llANTEN/111/ENTO PREl'ENTIVO: Es tndn trabajo de lnspecció11, reparacló11, cambio de 

campm1e11te.i,·, limple:.u, uju.fte, aprietes, etc. que se Indica en este up,,,cedlmle11111". 
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llfANTF.N/111/F.NTO CORRECTIVO: SI u hallan durante la Inspección pro¡:ramudu 

componentes o circuitos en mal estado y el proced/111/ento no hace mención de su 

reparación o remplato, esta acción será mantenimiento ucorrect/J'O ". 

lnmovili7.ación de la locomocora : 23 HORAS 

Tiempo necesario para la revisión : 86 llORAS - llOMDRF. 

Personal: 70PF.RARIOS 

Esle procedimienlo lendnl un periodo de implanlación en las áreas de 3 meses a pan ir de la 

fecha de difusión. 

S .. - DISPOSICIONF.S PRF.UMINARF.S 

5 . 1 ..• Medios necesarios 

- Lima musa. 

- Mulllmelro Digilal 

- Aspiradora . 

- Hidrómelro. 

-Trapos. 

- Desengrasanle Biodegradable 

- Recipiente para llenado de baterlas . 

- Pistola engrasadora. 

- Llave de torquc! de 150 lbs. Ft. a 1000 lbs - FI. 

- Llave de torquc! de 300 lbs. FI. a 2500 lbs - Ft. 

-MedidordeclaroGE.147Xl296. 

- Hidrolavadora. 

- Juego para prueba de compresión 147x2230-I. 
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- Manómetro Dúplex y accesorios. 

S. 2 •• SEGURIDAD 

Al empicar aire comprimido para limpiar, las panlculas y desechos expelidos pueden 

presentar un riesgo para el resto del personal en el área inmediata. El personal debe estar 

provisto y entrenado para utili7.nr el equipo protector individual según lo especifiquen las 

disposiciones aplicables federales. estatales y de la compai\ia. 

S, 3 ,. ALCANCE 

Las acciones descritas en el presente procedimiento, son adicionales a la revisión Trimestral, 

e indican a una secuencia lógica. de los trabajos necesarios que se deben realizar durante 

una Revisión Semestral (Mantenimiento Preventivo), por lo que los trabajos fuera de este 

comcxto, se considerarán como Mantenimiento Correctivo, y la rcnliznción de estos, la 

deberá nutorizar el Cliente. 

S, 4 .- MATERIAL.ES DE RECAMBIO 

Para consultar los diferentes Materiales de recambio por tipo de revisión y tipo de Locomo1oras, se 

deberán de consultar los listados del anexo 1 : 

6. - RESERVADO (NO APLICA). 

7 ,. ACTIVIDADES PROGRAMADAS DE MANTENIMIENTO TRIMESTRAL • 

... Verifique que se realicen todas las actividades del procedimiento trimestral. 

8 •• ACTIVIDADES PROGRAMADAS DE MANTENIMIENTO SEMESTRAL. 
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8. 2 •• DESCRIPCIÓN pE LOS TRARA.IOS A REALIZAR SOBRE l.OS COMPONENTES 
El,ECTRICOS. 

REALIZAR A LOS COMPONENTES DEL EQUIPO ELECTRICO LOS 

TRABAJOS QUE SE INDICAN EN LA REVISION TRIMESTRAL 

H. 2 .1 •• EQUIPO ROTATORIO 

8. 2. 1. 2 .-ALTERNADOR O GENERADOR PRINCIPAL 

.. Cambiar In Polaridad de los Anillos. pans que el dcsgasle de los Anillos sea unifonne. 

H. 2. 1 • 7 •• MOTORES DE TRACCION 

- Revisar la condición del anillo anti-destellos. y verificar que no esté pintado o bamiudo 

H. 2. 2. 3. 1 .- VF.RIFICAR LA OPERACIÓN DF.L F.OlllPO SENTRV . 

.. Realizar pruebas operativas al sistema scntry. Si no responde adecuadamente al menos 

a una de las pruebas. rcemplácclo. Si esta equipada. 

H. 2. S.- BATF.RIAS 

- Revisar que el intcrruplor ténnico de las Baterías, opere correctamente y que no tenga 

danos. 

H. 3 .- DF.SCRIPCIÓN DF. LOS TRABAJOS A RF.ALIZAR SOBRF. LOS COMPONF.NTF.S 
NEUMÁTICOS 

REALIZAR A LOS COMPONENTES DEL EQUIPO NEUMATICO LOS 

TRABAJOS QUE SE INDICAN EN LA REVISION TRIMESTRAL 

H. 3. 2 .- COMPRESOR DE AIRF. 
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8. 3. 2. 1.- ACEITE LUBRICANTE 

- Con base a Ja ficha de control "'DFP''. 

Camblaraeelte: CompresorWADCOacelte"Gl-1001" 

Compresor GARDNER acelle "Gl-1001" 

·Cambiar filtro de accilc. 

R. 3. 3. CIUNDROS DE FRENO. 

Realice la lubricación exterior del vástago del cilindro de freno con aceite. 

H. 4 .- DESCRIPCIÓN DE 1.os TRAllA.IOS A REALIZAR SOllRE LOS COMPONENTES 
MECÁNICOS. 

REALIZAR A LOS COMPONENTES DEL EQUIPO MECANICO LOS 

TRABA.IOS QUE SE INDICAN EN LA REVISION TRIMESTRAL 

H. 4. 1 .- MOTOR DIESEL! CON EL MOTOR INOPERANTE l 

H. 4. 1 . 1 .• ACEITE LUURICANTE 

- Drenar el aceite. 

- Limpiar el cárter. 

- Llenar con aceile GJ-1003 SAE 40. 

NOTA • Después de haber llenado con aceite nue\"o se verificará el ni\"el utlll1.ando la 

bayoneta, siempre compruebe que la bayoneta corresponda al tipo de motor. 

11. 4. 1 • 2 .-CON.IUNTOS DE POTF.NCIA 

- Efectuar prueba de compresión de los conjuntos de potencia. 

Para determinar la condición de los conjuntos de potencia, la prueba deberá realizarce 

después de que el motor allá sido parado, asegúrese que la temperatura del agua del 

motor dlcscl sea la adecuada y que las baterias estén cargadas lo suficiente, 

para obtener una \'elocidad de 90 R.P.M. o mayor en el cigOeftal, mientras rstc girando 1 
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para la prueba (UN VALOR MENOR DE 240 PSI. DETERMINA UN CONJUNTO 

EN MAL F..STADO). Aplique la ficha MMA·DF93l04. 

·Remueva Jos anillos abrazadera, rnbos, cuerpos y cabezales del múltiple, para exponer los 

puertos de admisión del conjun10. 

- Inspeccione el 7° o 2° conjunto a partir del lurbocargador, vea que tanto deposito de 

carbón hay en las superficies visibles de la chaqueta, la cabeza y las válvulas de admisión 

del conjunlo. Si Jos depósitos de carbón exceden un 1/4 de pulgada sobre cualquiera de las 

superficies, limpie los puertos de ndmisión de lodos los conjuntos del motor de locomotoras 

C-30 si el carbón excede de 1/8 de pulg. 

PRECAUCIÓN :La posición del Conjunto donde se va a realizar la llmplcza, el pistón 

deberé estar en el punto muerto superior w.rMS" en tiempo de encendido, cuando se 

aplique la limpieza de cada conjunto para evitar la entrada de Impurezas que puedan 

rayar Jos clJlndros y pistones. 

·Durante Ja prueba de potencia 1ome lectura de las lemperaluras del múltiple de escape a Ja 

salida de coda conjunto de potencio, cualquier diferencia de tempcralura mayor a 20% entre 

In lectura máxima y mfnima de los conjuntos de potencia, indica un problema de desbalancc 

de Ja inyección y/o problema del conjunto de polencia, corrija como sea necesario para 

obtener Jeclurns en un rango del 20% de diferencial. 

En caso de encontrarse sobrepresión en gases del cárter, deberá de realizarse Ja prueba de 

Presión diferencial de conjuntos de potencia, Ja cual no deberá ser mayor a 20 psi. 

8. 4. 1 • 3 .• SERVICIO A CREMALLERAS DE CONTROL 

·Ajuste las cremalleras de control 

Nota: • Revise las cremalleras lndMdualmente en cada bomba y si durante!• revisión se 

encontrara alguna cremallera sin el ajuste correcto, entonces todas las cremalleras de las 

bombas en el motor dlesel, deberán ser ajustadas. 

a - Antes de someter 11 prueba de carga la locomotora 

b ·Por cambio de Gobernador de control 

c ·Por cambio de Eslabonamiento de reducción por sobre-velocidad 

TE~IS CON 
FALLA DE ORiGEN 1 
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d - Por cambio de Impulsor del gobernador 

Nota:· Ajuste las cremalleras individualmente en cad11 bomba cuando: 

a - Cuando se reemplaza una bomba de combustible Individual. 

b - Cuando se reemplaza un conjunlo Individual. 

11. 4. 1 • 4 .- INTERENFRIAllOR 

.. Elimine In condensación de los intcrenfriadores . 

.. Verificar la operación de los Descargadores. 

- Soplelear el in1erenfriador. 

11. 4. 1 • 5 .- INSPECCIÓN llEL INTERIOR llEL MOTOR 

- Revise el interior del motor en búsqueda de alguna anomalfa. 

- Revise el juego longiludinal del cigUeftal. 

a) Máximo nuevo 0.018 pulg. 

b) Mlnimo nuevo 0.008 pulg. 

e) Limile de desgasle 0.040 pulg. ( Si excede, cámbiese collarln de empuje) -

Loe. Super- 7 y Super-7MP 

d) Llmile de desgasle 0.030 pulg. ( Si excede, cámbiese collarln de empuje ) -

Loe. B-23, C-30, U-18, U-23 y U-36. 

- Revise el juego longiludlnal de biela maestra. 

a) Máximo nuevo 0.oJO pulg. 

b) Mfnimo nuevo 0.015 pulg. 

e) Limile de desgasle 0.055 pulg. 

- Revise el juego longitudinal de biela articulada. 

a) Máximo nuevo 0.023 pulg. 

b) Mlnimo nuevo 0.004 pulg. 

e) Limile de desgas1e 0.036 pulg. 
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.. Revisar visualmcn1c las Levas de admisión. escape y de combustible de las secciones del 

Árbol de Levas, que no muestren signos de sobrcculentamicnro, no estén rayados o 

cascados. 

H. 4. 1 • 6 .- llOMllAS DF. INVF.CCIÓN 

- Revise las bombas de inyección, en búsqueda de anomallas que impidan el correcto 

funcionamiento de las mismas. 

H. 4. 1 • 7 .- GOHF.RNADOR DF. CONTROL 

- Drene y limpie el deposito de aceite. 

- Llene con aceite nuevo Gl-1009 (IOW-30). 

Purgue el aire del gobernador en operación del motor diese!. 

- Efectúe las pruebas de baja presión de aceite y baja presión de agua. ver procedimiento 

DPJOJ308. 

H. 4. 1 • H.- CLARO DF. VALVULAS 

-Ajuste el claro de válvulas (Ver tabla 1) 

NOTA. El ajuste del claro de válvulas de Jos conjuntos, se lleva acabo con mayor eficacia 

si se hace en conjunto, con Ja puesta a tiempo de la bomba de inyección de combustible. 

o '°'°'"° .. A Tl•a.PO ua 9C>MllAS V o 
AJUSTE l[L ClARO OE \l"LVUL..&S ~ 

i 1 i""'"ll.~1 ~ ... º~~ ~~ 111 •• ~ .. i - • •" •: ~,e 
ELCO....,UNTO IA EN TOC OE DlllP-"l'tO 

0
§ COLOO&JW Et. INDK:AiDOf\aNOOJVr.DO& ~ 

o o 
TABLAt.(t) PLACAS INDICADORAS PARA PUESTA A 

TIEMPO TIPICAS PARA MOTOliES DIESEL CON 
BOMBAS DE COMBUSTIBLE HELICOIDALES 

DOBLES DE 11JMM. E-:J90B9·S 
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11. 4. 2 .- SISTEMA DE ENFRIAMIENTO DE AGUA 

11. 4. 2. 1 .-UNIDAD DE ENGRANES DEL VENTILADOR DEL RADIADOR 

.. Drenar nccilc. limpiar cárter, vcrilicnr In condición de los engranes. 

- Verifique visualmente la tomillcrfa de anclaje en la base. 

- Llenar con acei1e C 1 - IOOJ SA E 40. 

H. 4. 2. l .-CAJA DE ENGRANES DEL Al,TERNAl>OR DE TRACCION 

- Drenar ncc~!_c y limpiar dcposilo. 

- Llenar con aceile GI - 1003 SAE 40. 

11. 4. 2. 3 .- INTERRUPTORES DE TEMPERATURA DEL SISTEMA DE AGUA DE 
ENFRIAMIENTO 

Revise que los interruptores sensores de temperatura, operen correctamenlc y que no 

tengan dmlos. 

H. 4. 2. 4 .-TANQUE DE EXPANSIÓN DE AGUA 

- Realice una prueba de fugas en el sistema de agua, u1ilizando un tapón de prueba con 

regulador de presión de aire. 

11. 4. 3 .- FILTROS Y COMPONENTES 

8. 4. 3. 1 .- FILTROS DE AIRE SECUNDARIOS 

Realice las acciones indicadas en la inspección 1rimestral. 

5. 4. 4. ALARMAS Y DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD 

Realizar prueba de baja presión de agua y aceite del gobernador. 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETD 

5.2.3.2.7.3 PROCEDIMIENTO DE TRABAJO "INSPECCION ANAUL" "D" 

O. INDICE 

l. OBJETIVO 

2. ÁMBITO DE Al'LICACIÓN 

2. 1 CENTROS DE ALSTOM 

2. 2 EQUIPOS DE 

J ·DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA 

4 • DEFINICIONES 

4. 1 MANTENIMIENTO Y TIEMPOS 

S ·DISPOSICIONES PRELIMINARES 

6 •• RESERVADO (NO APLICA) 

7 •• ACTIVIDADES PROG. DE MANTENIMIENTO TRIMESTRAL. 

8 •• ACTIVIDADES PROG. DE MANTENIMIENTO SEMESTRAL. 

9 •• ACTIVIDADES PROG. DE MANTENIMIENTO ANUAL 

9. 2 DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR SOBRE 
LOS COMPONENTES ELÉCTRICOS. 

9. J DESCRIPCIÓN DE LOS TRAllAJOS A RF.ALIZAR SOBRE 
LOS COMPONENTES NEUMÁTICOS 

9. 4 DESCRIPCIÓN DE LOS TRAllAJOS A REALIZAR SOllRE 
LOS COMPONENTES MECÁNICOS. 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

1 •• 08.IF.TIVO 

Establecer. la descripción de las actividades y rutinas a realizar. durante la Revisión 

Anual de las locomotoras Diesel· Eléctricas, con el propósito de mejorar las condiciones 

de man1enimicr110 e incrementar los factores de seguridad y disponibilidad de las mismas. 

2 .- ÁM HITO DE APLICACIÓN 

2. 1 .- CENTROS DE ALSTOM 

En los Centros de Mantenimiento de Locomotoras Diesel - Eléctricas, de ALSTOM 

(Monterrey. Valle de México, Jalapa), a los cuales se asigne la realización de este tipo 

de revisiom:s. 

2. 2 .- EOUIPOS DE APLICACIÓN 

C-30- 7 

3 •• DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA 

Manual de ~fantcnimicnto. 

Manual de Servicio. 

Manual de Mantenimiento del Motor Diesel. 

Manual de Mantenimiento. 

Ficha de Control de Trabajo Revisión Anual. 

4 •• DEFINICIONES 

4. 1 .- MANTENIMIENTO 

GEK - 80071-S 

GEK-JOISO·S 

GEK - 80069B·S 

GEK-76471-S 

ATR-DFD 

lllANTE/\'IMIE/\'TO l'REVENTIVO: Es 1t1do trabajo de ln.•pecc/1111, repurac/1111, cambio de 

c11111p1mente.'f, llmple:.u, 11ju.tte, aprleteJ·, etc. q11e se Indica en este ºProcedimle11111 ". 

lllANTE/\'IMIE,\'TO CORRECTIVO: SI se l1al/an durante la /1uptccltln pmflramada compm1e11tes o 

circuitos e11 mu/ estado y el proced/1nlento no hace mencM11 de .fu reparuc/1J11 " remplu:.o, esta accMn 

.terd ma11tt11/mle1110 ºCarrectfrt1 ". 

162 



Inmovilización de la locomotora: 

PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

30 HORAS 

Tiempo necesario para la revisión : llSHORAS-HOMDRF. 

Personal: 

S .• OISPOSICIONES PRELIMINARES 

S. 1 .- MEDIOS NECESARIOS 

·Calibrador (734).para medición de las ruedas. 

• Tramo de ruedas. 

• Lima pequefta de acabado. 

• Multlmetro Digital ( 1000 - 1500 Vol.). 

• Aspiradora. 

·Hidrómetro. 

- Trapos. 

• Medidor de nivel agua batcrlas. 

• Desengrasante Biodegradable 

• Recipiente para llenado de baterlas. 

- Hidrolavadora. 

·Termómetro digital. 

• Pistola engrasadora. 

• Llave de torqué de 150 lb. pulg. a 1000 lb. pulg. 

• Llave de torqué de 300 lb. pulg. a 2500 lb. pulg. 

- Herramienta 147X2332 

• Herramienta 147X2070-2 

• Dinamómetro para resones. 

• Extractor de inyectores.( 147X 1856) 

·Calibrador de Hojas.(147X2362) 

·Opresor de Balancines.(147X 1041-1) 

7 OPF.RARIOS 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

.. Llave para giro del cigUcftal. 

• Calibrador elecirónico para el Amperlmelro de Carga 

- Calibrador Salem 700· I. 

- Probador de in1crruptor de presión 701-16· I. 

~. 2 •• SF.GURIDAD 

Al empicar aire comprimido para limpiar, las panlculas y desechos expelidos pueden presenlar un 

riesgo para el resto del personal en el área inmcdinla. El personal debe es1nr provisto y entrenado 

para utilizar el equipo pro1ec1or individual según lo especifiquen las disposiciones aplicables federales, 

es1a1ales y de la companla. 

5. 3 .- Al.CANCE 

Las acciones descritas en el presente procedimiento. son adicionales a In revisión semestral. e 

indican a una secuencia lógica, de los trabajos necesarios que se deben realizar durante una 

Revisión Anual (Mantenimiento Preventivo), por lo que los 1rabajos fuera de este con1cx10, se 

considerarán como Mantenimiento Correctivo, y In rcalizoción de estos. In deberá autorizar el 

Clienle. 

5. 4 •• MATERIAi.ES DE RECAMBIO 

Para consultar los diferentes Materiales de recambio por tipo de revisión y tipo de Locomotoras. se 

deberán de consultar el anexo 1 

6 •• RESEllVADO INO Al'UCAI 

7 •• ACTIVIDADES PROGRAMADAS DE MANTENIMIENTO TRIMESTRAi. 

·Verifique que se realicen lodas las actividades de la trimcst~I. 

8 •• ACTIVIDADF.S PROGRAMADAS DE MANTENIMIENTO SEMESTRAL 

• Verifique que se realicen todas las actividades de la inspección Semestral. 

9 •• ACTIVIDADES PROGRAMADAS DE MANTENIMIENTO ANUAL 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

Al tenninor lo realización de lo inspección anual, se deberá de llenar el formato DFFRA-001 en el 

punto 15 y en el punto 16, apanado 229.27, como e\'idencia de la ejecución de las actividades. 

9. 2 .- DF.SCRIPCIÓN DF. LOS TRAHA.IOS A REAUZAR SOHRF. LOS COMPONF.NTF.S 
EU::CTRICOS. 

REALIZAR A LOS COMPONENTES DEL EQUIPO ELECTIUCO LOS 

TRAUA.IOS QUE SE INDICAN EN LA REVISION SEMESTRAL 

9. 2. 1 • - f.OUIPO l>F. CONTROL. 

- Verifique el ajuste del ampcrfmclro de carga. de acuerdo al procedimiento correspondiente 

registre In calibración del umpcrirnctro de carga en el fonnnto DFFRAOOI en el punto 16. 

9. 2. 3. - CONTACTO RES F.LF.CTRONF.UMATICOS. 

- Lubrique los cilindros de los con1ac1ores de polcncia l 7CP2 y l 7Cl'22, aplicando 20 golas 

de accile .. Gl-1001". 

9. 2 .4. PROPULSIÓN. 

- Veriílquc las sei\alcs de referencia del Tablero de control de Excitación o en los puntos de 

prueba definidos, de acuerdo a las siguientes tablas (como referencia): 

CONTROL DE EXCITACION Cl/EC I 
PARA LOCS CJ0-7 

AUTOCARGA l'OSICION DEL REGULADOR "TH" 
SEÑAL TOL. HOLGAll 1 6 8 

FT +IOV 63.0 60 57 55 
MD +4V - 11.0 -9.8 -7.0 -5 
MI' + 0.05V N.A. - 0.3 - 4.62 - 7.04 
TS TURBO Rl'MN. + 10% 1.0 1.5 6.8 8.8 
TS llEF."TH" ±2.5% o.o 0,3 4.7 7.10 
Cl'I, (REF. l.) +0.2V N.A. 1,5 7.2 7.9 
Cl'2, CREF. V.) ±0,IV N.A. 1,4 6,6 7.2 
CP-MOD. +0,2V 7.6 -1.7 -1.9 -2.2 
FLI CACCR) +0,05V 0.05 0.60 2.75 3.40 
FL2 lVCRl +O,IV 10.1 1.23 5.46 6.90 
llG-CAFÉ +0,2V N.A. 15,5 15.5 15,5 
RG-RO.IO +o.02v 15 15 15 IS 
RG-ULANCO +0,02V -15 -15 -15 -15 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

9. 2. S. EMBRAGUE llE CORRIENTE "EllllV". 

Apriete las tapns de los portaescobillas de 10 a 14 llbras / pulg. 

Verifique In condición de los muelles o resortes de tensión de Jos carbones. 

9. 2. 6. AUTOPRUEllA l>E CARGA. 

A) Aplique los frenos de la Locomotora y bloquee las ruedas. 

B) Coloque la palanca de inversión "Rll" en Ja posición central (neutro). 

C) Cierre el suministro de aire al equipo de conlrol eléctrico y drene el deposito de con1rol. 

O) Limpie cualquier residuo que haya en la malla protectora de parrillas de freno dinámico, 

nsf como en el banco de radiadores. n fin de evitar obstrucción del paso de aire que provoquen 

el sobrecalentamiento de las parrillas. 

E) Aseguré el aislamiento de operación de Jos contaetores de potencia. 

P) Instale los instrumentos y aparatos de medición utilizados para In verificación. 

G) Accione el lnt~rruptor.·de prueba "LBTS" a Ja posición de "Prueba de Autocnrgn". En Joc"s. 

S7M P accione ndiélonal.mente el int~ Ll!SS a Ja posición de autocnrga. Observe que Jos. 
• • :. 1 - :.-~ ·-

contactOres d_e'· 1~fg~~ll -~-~téri'd~SacÚ~ados" 

H) De~Pué~_:J~-1~~-g~i~ii"iÍZaci~ 'ios preparativos pnm la prueba. avance la palanca del 

regula_d.or '.'T~,; ar~~~t~:;'6",.verificando que Ja seftal del "VCR". no exceda de 1000 V. 

(esta c~~dicicln·~~i~~ d~b~rse ~J mal estado del circuito de parrillas de freno dinámico). 

1). Detennine. la potencia entregada en In tarjeta "MP", multiplicando por la equivalencia 

300K W/V por el factor de conversión factor 424. 

J) Asimismo registre las lecturas obtenidas de Jos aparatos y dispositivos previstos para Ja 

verificación del funcionamiento del Motor Diesel y sus Sistemas Auxiliares. Además 

inspeccione el equipo en conjunto en busca de fugas y/o ruidos ononnnlcs. 

K) Registre las lecturas obtenidas en las posiciones de Ja palanca "'TH": en Holgar. 1,6 y 8. 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

st:l\\I. 
1'10"'10' 111.1.1.HINU"A'll \ll:"ról'!'r!I 
lf'll'fll\11 N\IJJI l.llflNll M\11: ., 
1'10 ... IO'lll.,\l;I•.\ 110\JH\Jl\ll' ..... 
11 \11'1 H\11 H\ UI \IOI \ ., 
l'Nt '10~ IU . .\IHI fl1Nll01111ill!'l''I 
l'Nt.MO:'lo Ht. ( 0\1111 !'11 UIU. U'!'r!ll 
NI 1,1 1 \IN IN 111 1. \Mio.\ 
1 NI 'I \11 f N\lt/.tl<t.1111• 
1\f0,11 INO lt.l'.'1. 
l'Ult'I 1\ 111' 
l'Nl ... IO'IU lo\'f'f'I .\NllNU1'd 1120 

'" 1110.110 

• 
100.11111 

.11).\fl 

1•RU1'H,f /JliL MOTOR /)/l~\'f."I. MO/JliUJ l'IJ/.-16 
ICOAIO 111;.·r1.0Nl."i\'CJ,.IJ 

l'OSICION ut:I. HEGlll.Al>OH "Tll" 

'" '" llUJIU l!0.}10 1'11.]j(I lr'1·.'h1 IJllll·]IO 

"' " '" llU·lllU 1 .'0·/1111 1w.111u /llJ uw 

" " 1 
40·\fl 'º ,,, 'º·"' JU\11 111 \U 

MA'lllMO M,\XIMfl M.\\l'-111 M.\)l.IMtl Mr\\.l~iil Mr\\.IMCI ,,, 
1.t>1111H 771MU· lll"·IUI' 11~1.·1.'1111 l."llllllU 

11111 

lllU !lh 

" 1 \h-11111 

" 
fl.t,\"\.l!l.\11 

'''"'''" 

Nu1i1: l.u ~obre velocidad del naolor dll·~cl opcr11 en (114~ I 1 Jt1S) H.111\I, ,·1111mlo lmnl• IH lt•t·1ur11 

l'Ull 'OU lll(Ólllcfro el rangodr operación urá (1701/1731). 

•1.2 .7. l'RUF.llA f)f. CARGA CON PI.ANTA F.XTEHNA. 

Esle tipo de ¡nucba de carga. será aplicada, a locomotor.is que nu cucnrcn con la 

prcp:imción )"equipo úe .uu10 prucba e.te curga. 

NOTA: Lo!'! panimclrus pOJrn v;11iJar ht prucba dc carga !l.C rcgi!tlmrnn en Ja tahl:i 

dcl nnexo (A) en la ticlm úc conlrol. 

St."CUcnda p11ra Ja 11rurha de carga, 

A) Cerciórese de llUC no exis1an partes Oojas o hl.'m11nicn1as que pmJicrnn hahersc olviJaJo 

cerca de In plmnu pam prucbOJ de cnrga. 

• Vcriliquc "1 (orn:cla operación Jc la unidad de rirueba. 

• Cmnpmebc <¡uc i:s1i!n corrcc1urm:111c in!ilalada'io la\ co1h:~iorh."!'> enm: la luco11101ur.a )' la 

unidad de pmcha d~ carga. as( como la locomolora y 1;1 caja del sclcclOr e ins1r11111t:1110s. 

·Seleccione un paso 1m la caja Jcl scleclor ( Se rccnrnienda el J. -1 • u· S. ). · 

U) Con el lnotor diescl hollmncJo 11pliquc los frcnm e.te la locn111111orJ, )' hluq111:c lu'-'i nu:da!t. 

C) Cierre el suminislro de aire al equipo cl~ctrku. ha!tila Jnmar &:l lkpu!oilu Ji: cmurul. 

O) Verifique la corrccla opcraciOn Je los sish."ma~ au~ilian.•s del motor Dic!ticl. e inMafc los 

i11!llru1_11en1os y apomuus Je mcdicitin rarn imp..:l.'i:illflar lil l"Ulldkh'lu del molor. 

1:) Colocar la p:if;:mcu rcgulólJom a la posición dc.• 1101.GAH. y C\lahlwcu el ~.:lcctor Je l;1 

uniJ;1.J dc (lrui:h;1 en lil pocoicitiu dc "circui10 d.: ... c.·uni:i.:laJu" (OFF). 

l'ltl·.'.'11 ,, 
17•1·.'111 

:u 
411·\fl 

MAl(IMtl , .. , 
'""''"''~ .'''711•1111,I 

107 



PROPUETA OEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

F) Ccnlre la palanca inversora y coloque el in1crrup1or del campo del generador en la posición 

OFF (FUERA). 

G) Gmdualmentc. avance la palnncu rcgulndora ul punto No. 8 y lome nota del vohaj!!, sin 

carga del generador o alternador que se está probando. 

H) Regrese la palanca reguladora a la posición de HOLGAR y mueva el inlerruplor del 

selector al paso deseado. 

1) Mueva la palanca reguladora al punto No. 8 y registre el valor de la corrienle másima. 

J) Regrese la palanca reguladora a la posición de HOLGAR y mueva el scleclor al punlo 

de carga, de acuerdo al tipo de locomotora que se esle operando. 

K) Avance la palanca reguladora gradualmente hasta el punto No. 8 y anote el valor de 

la corrienle y el vohaje en cada punto para detem1inar la potencia de la locomolora. 

Se deberá registrar al mismo tiempo las condiciones de operación de los sistemas 

auxiliares del motor Diesel. 

L) Para delem1inar la potencia de la locomotora se deberá muhiplicar el valor de la 

corricnle por el valor del vohaje, y el resultado dividirlo enlre la constante 700 y asf se 

obtendrá la potencia de la unidad 

EJEMPLO: 
LECTURA INDIRECTA 

LECTURA DE CORRIENTE: 16 mV X (La relación del derivador) 
LECTURA DE VOi.TAJE 870 V. 

[ mv. ' RELACION ] V 
706 

Cl6 X 135! X 870 
706 

LECTURA DIRECTA !DISPLEVl 

CORRIENTE X VOLTAJE = llP. 
706 

2661.8 H. P. 

9. 3 •• DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR SOBRE LOS COMPONENTES 
NEUMÁTICOS 

REALIZAR A LOS COMPONENTES DEL EQUIPO NEUMATICO LOS 

TRADA.IOS QUE SE INDICAN EN LA REVISION SEMESTRAL. 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

9.J. 2 .-COMl'RESOR DE AIRE 

9. J, 2 • 3.- INTERENFRIADOR. 

Limpie el exlcrior del inlcn:nfriador e inspeccione en busca de fugas. Verifique la operación 

de los descargadores. 

9, J, 2, 4.- VALVUl.AS DE ADMISIÓN V DESCARGA . 

.. Realice una prueba de orificio (conforme a procedimiento DR 25101 apartado 14.2). para 

verificar el funcionamiento del equipo, en caso de defecto corrija cambiando válvulas. o como 

rcqufora. 

9. J, J. EOUll'O AUXIUAR. 

9, J. J. 2. FILTROS SAl.EM 818 V 824 • 

.. Realizar d cambio de Elementos Fillranh!s como se muestra en In inspección trimestra 

9. J .... EQUIPO DE CO~TROI.. 

- Cnlibrc los mm1ómctros <luplcx de aire de acuerdo al proccd. DPl2402A 

.. Calibre el medidor de flujo de aire. 

9 .... - DESCIUPCIÓN DE LOS TRAllA.IOS A REAi.iZAR SOllRE l.OS COl\IPONENTF:S 

MECÁNICOS. 

IU:ALIZAI{ A LOS COMPONENTES DEL EQUIPO l\IECANICO LOS 

TRABA.JOS QUE SE INDICAN EN LA REVISION SEMESTRAL. 

9 .... 1 .- MOTOR DIESEi.. 

9 ... , 1 . 1 .- llOMllAS DE INYECCION. 

Al PUESTA A TIEMPO DE llOMllAS DE INYECCIÓN 

PRt:C..IUCIÓN: la puesta u //emp11 lnmrrectu 1/e /11 h11mbu de /11yecc/ú11 tle combustible puede 

prmluclr rec11rridtJ C!\"Ce.d,•o tlel émbolo dt.• lu bomba, lo que orlg/11urlu un dallt1 se,•f!f(I a la b11mhu. 

1.- Verifique que todas las bombas instaladas sobre el motor. sean del mismo tipo. 

2.- Dcslomillc los tapones de descompresión. una vuelta completa en todos los conjuntos. 

3.- Rellre las cubienas de la cabeza del conjunlo, asl como las lapas de las venlanillas para 

sincronización de las bombas (ver lig. 1 ). 
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FIG. t BOMBA PUESTA A TIEMPO 
CORRECTAMENTE. E·991J·S 

PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

4.- Quite las tapas que sellun el compartimento de la varilla de ajuste de la bomba, cerca del fondo de 

cada cilindro (ver fig. 2). 

5.- Retire la cubierta de la ventanilla de puesta a tiempo y la cubierta de giro manual en el lado 

derecho de In caja de engranes impulsora del gobernador (ver fig. 3). Después de mover el engrane 

para el giro manual hacia adentro y engancharlo con el engrane del árbol de levas, aplique una llave 

de trinquete con impulso de I" (herramienta 147Xl982) o una llave neumática (herramienta 

147X2204) al engrane para el giro manual. 
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FIG. 3 . CAJA DE ENGRANES IMPULSORA 
DEL GOBERNADOR. 

E-23484.S 

PRECAUCIÓN: No es recom,•ml11h/f! el uw 1/e un11 llm•e tle Impacto para e.tia operacltJn, )'11 que pue1/~11 

º"""'" 1/uñ11.i al nwwr 1/ie.,·el. 

6.- Gire lentamente el cigUc1)al en su dirección nonnal de rotación hasta que el indicador de la 

ventanilla de puesta a tiempo se alinee con la marca de grados especificada para el conjunto n 

sincronizar. 

PUESTA A TIEMPO Of BOMBAS PUESTA A TIEMPO DE BOMBAS PUESTA A TIEMPO DE BOMBAS 
EN MOTORES DE 1 CILlfrilDROS EN MOTORES DE 18 Cu.JNDROS 

A.IUSTi; GRAoo .-..us E GRAUU 
1R ,., •• "' 1L ... IL 11t.5 
JR " ... 212 
JL .... ... 2:M.5 
7R 77 2R 251 
7L "·' 2L 271.5 

•• 122 •• 302 
•L 1"4.S 5L 124.5 

COLOQUE EL INDICADOR EN O ORADOS 
CON El CONJUNTO 1R EN TOC DE DtsPARO 

EN MOTCW.:ES DE 12 CU..INDROS 

A.IUSTE G A.IUSTE Otut.Do 

1• ,., ... 117 
1L ... ... 111.5 ... ., 2R 227 
5L 11.5 2L 241.5 
JR 107 OR "' JL 129 •L , ... 

COLOQUE EL INOfCAOOR EN O ORADOS 
CON EL CONJUNTO 1 R EN TOC CE DISPARO 

Tabla 1. Puesta a Tiempo 

1R ,..,, 161.S 
1L 10 100 
2R 71,5 2Sl.5 
2L 100 210 

COLOQUE El INDICADOR EN O ORADOS 
CON EL CONJUNTO 1ft EN TDC DE DISPARO 

7.- Asegúrese que 1odas las válvulas estén cerradas en el conjunto en que se este 1rabajando. el cual 

deberá cslar en su carrera de compresión. Si las válvulas están cerradas se notara una peque1)u 

cantidad de movimienlo libre ni mover rnnnunhnente los balancines. 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

8.· Verifique que las reícrcncias de la ventanilla como del embolo estén alineadas. En caso contrario, 

ajusle la tuerca ajuscadora de la bomba de inyección, hasta que las marcas se alineen (ver figs. 1 y 2). 

9.- Fije la cuerca ajustadora de la válvula y vuelva a revisar el alineamiento de las marcas de puesta n 

tiempo de la bomba. 

PRECAUCIÓN: Use dos llaves cuando asegure Ja luerea ajustadora 15116" en la tuerca 

candado paraguas,. tuerca ajustadora. La omisión de llevar a cabo está precaución producirá 

apriete encsi\lo contra el ~rno guia de la tuerca ajusladora, distorsionando o daftando la 

gula de bronce ajustadora 

9. 4. 1 • 2 .-CAMBIO DE INYECTORES. 

REMOCION DE LOS INYECTORES 

l.) Limpiar las tapas de los conjunlos de pocencia y lubcrlas de alta presión de combuscible 

con brocha y combustible ¡mtes de desconectarlo 

2 ) Quile In lapa de la cabeza del cilindro. 

J ) Quile el cubo de alca presión y cubra las conexiones con tapas roscadas o de pláslico. 

4 ) Quite las dos tuercas de la grapa del inyector. 

5) Use el extraclor GENº 147Xl856, para sacar el inyeccor con facilidad fig. 4. 

FIO. 4, REMOCION DEI.. JUEGO DE TOBERA 
DE 'NYECCION OE COMtJUSnDLE CON UN 
OESMONTADOR DE TOBERAS. F.• 191.1D3-S 
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PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

PRECAUCION: Maneje con cuidado el Inyector y evite que le entre polvo. No se 

golpee la boquilla. Aplique tapas prolecloras de plástico en 115 conrllones y en el e1tremo de la 

boquilla. Regrese los lnyeclores a reparación en la misma rorma en 

que se reciben cuando nuevos. 

INSTALACION DEL INYECTOR 

1 ) Si se tropezó con dificullades cuando quito el inyector, probablemente el alojo se encuentra 

cargado de carbón, incrustaciones. etc. El alojo debe de limpiarse antes de instalarse un 

inyector nuevo. Está limpicz.a se hace de la siguiente manera: 

o ) Utilice un cepillo de olambre de 1 pulg. de diámetro {alambre de 0.020") en una extensión de 15 

pulg. impulsado por un taladro ponátil. 

b) El largo total del olojo debe limpiarse pero en paniculor el asiento. 

e) Si es necesario efectuar la operación con el cilindro instalado en el motor. aseglircsc que 

los válvulas estén cerradas y se encuentre Instalada In tapa de In cabez.a. 

d ) Aplique aire a presión por el agujero de compresión para soplar el polvo a través del alojo 

en vez de pernÍitir que caiga en.el cilindro. 

2) Aplique uriajunta de cobre en el extremo pequefto del inyector. Puede usarse un poco de 

grasa poro lijorlll en su l~gar ~ 
'>. :~,~ ," .. ' ~· " ' 

J) !ns.ene el .extrenio pequ.eno dei'inyectoren él alojo. Oriente el drenaje e instale la grapo con 

s~s tuercas. respec1ivas. 

4 ) Aplique los tuercas candado y apriete a 30 - 35 lbs) pie de torsión. 

PRECAUCION: Es muy lmportanle que se observe el valor de torsión Indicado. SI 

quedan nojos, los gases de escape íormaran acumulaciones de carbón enlre el inyeclor y el 

alojo. SI se aprietan demasiado, pueden ddormarse y surrlr rugas o rajadurH en el alojo y 

asienlos de las válvulas de admisión y de escape. 

5) Quite las topas protectoras del tubo de alta presión, conexiones de lo bomba e inyector: 

conecte y apriete las tuercas o 140 - 1 SO lbsJ pie, {lig. 5). Evite la entrado de polvo y revise por fugas 

cuando se arranque el motor diesel. 
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FIG. 5 APRETANDO LllS TUERCAS DE LA 
LINEA DE COMBUSTIBLE DE ALTA PRESION. 

E·22629·S 

9. 4. l. J. SISTF.MA DE SOBRF.VF.LOCll>AD 

1.- Limpie el cedazo de aceite (soplc1c) de la caja de engranes impulsora del gobcnmdor 

(verlig. 6). 

2.· Remueva y limpie el colador. La baja presión de aceite de salida puede deberse a desechos en Ja 

válvula de alivio del Gobernador de Sobrevelocidad, en Ja válvula de alivio de retomo del aceite, o en el 

colador del suministro de aceite lubricante a Ja caja de engranes del impulsor del gobernador. 

3.- Verifique la operación del sistema de sobre-velocidad. asegurando que opere corrcc1amentc. 

9. 4. l. 4. CAMBIO DEL INTF.RRUPTOR DE PRESIÓN DEL CÁRTER "411>7135111'1" 

174 



PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

Eslc dispositivo es importante para la protección del motor dicscl y deberá reemplazarse inmcdiatamenle 

de encontrarse defectuoso. 

PARA DESMONTARLO: Quite el conector eléctrico y los cuatros tomillos, asf como fas roldanas. 

INSTALACION 

1.- Aplique una junln nueva en la brida de montaje. 

2.- Asegúrese nuevamente con sus cuatro tomillos y sus roldanas de seguridad. 

3.- Aplique el conector eléctrico, restablezca el botón y séllelo. 

Es de suma imponancfa su buena operación ya que protege al motor de una sobre presión en el cáner, 

accionándose cuando aumente la presión de 1.9 a 2. f pulg. de agua. 

El dispositivo está compuesto por un diafragma, una placa de conlrol y el conjunto del mecanismo de 

disparo, estás piezns están dispuestas en una caja de aluminio. El interruptor está montado en el lado 

izquierdo del extremo correspondiente al generador. 

f.!!.!l!ili.a (ver fi~. 7): 

1.- Utilice la herramienta (147X1995, vacuometro). 

2.- Oprima la bombo de vacfo, para desalojar el aire. 

3.- lnsene la punta de plástico en el orificio de desahogo de la placa de control. A continuación permita 

que la bomba se expanda para extraer el aire de la porción superior del diafragma. 
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FIG. 7 CDMPRDBACION DEL INTERRUPTOR Ot: PRESION 
DEL COLECTOR DE ACEITE CON EL EQUIPO DE PRUEBA. 

PARTE 147Xl995. 

4.- Observe el manómetro o el ins1rumcn10 de presión diferencial para comprobar que el interruptor 

disparan In presión correcta. 

S.- Si el in1errup1or se dispara fuera de los limiles (de 1.9 a 2.1 pulg. de agua). reemplácelo. 

9. 4. l. 4. VÁLVULA UNIDIRECCIONAL !válvula de papalolel 

- Realice la limpieza de los duetos de aire sucio y de la válvula unidireccional, asf como los filtros 

primarios que se encuentran a nivel platafonna. Verifique que la válvula esta operando correctamen1c. 

9. 4. l. 5. SISTEMA GENERAL DE ENFRIAMIENTO DEL MOTOR DIESEL 

.. Inspeccione en busca e.Je aceite o corrosión, llmpielo solo si es necesario. 

9. 4. 2. EQUIPO MECANICO. 

176 



PROPUETA OEL PROGRAMA OE MANTENIMIENETO 

9. 4. 2. 1 • COPLE ENGRANADO IMPULSOR DEL COMPRESOR DE AIRE 

Se aplicara manualmente la grasa HGl-101 B" (150 gr. 1prox.) n través de una de las 4 graseras para 

lubricación que están ubicadas en la manga del copie. Se puede usar una pistola grasera nonnal de taller 

con una extensión de manguera y un adaptador pa~ lener acceso a la grasera a través de los muchos 

orificios perforados en Ju protección del copie. Olro método para la aplicación de la Grasa, es, calentar la 

grasa a modo que está quede semiliquida (para que al aplicarla eslá se distribuya en la cavidad) y por 

medio de un embudo aplicar al copie engranado. 

Para un mantenimienlo mas a fondo, refiérase al documenlo Nº Ref. DR 1525 1 y su ficha DF 15251 

- Revisar los valores de apriete que se indican en la tabla de Datos del copie engranado. 

- Revisar que no haya fugas de grasa de In parte de acoplamiento del copie engranado. 

TABLA DE DATOS DEL COPLE ENGRA~ADO. 

VALORES DE APíUETE 

Copie engranado: 
.. Tomillos de la placa retcn~dora de la maza 
( acero aleado de grado 8 ) 
-Tomillos de alojamiento del sello 
- Brida de la manga 
Tomillos de mon1aje del compresor 

9, 4 .3. FRENO DE MANO 

150a 160 Lbs.trie. ó 203a217N-m. 
25 a JO Lbs,/ Ple. ó 34 a 41 N-m. 
285 a J 15 Lbs. I Ple. ó 386 a 427 N-m. 
400 a 450 Lbs. I Pie. ó 542 a 6IO N-m. 

Revise y pruebe el freno de mano que opere correc1amente. En los crucks de tres ejes, 

compruebe que la cadena del freno de mano, dispare la válvula de aíloje rápido del cilindro 

de freno, colocada en el Indo derecho del truck gula. Debe escucharse el aire que descargo 

el cilindro en el momento del aíloje. El sislema de aíloje rápido, descarga el aire a presión del 

cilindro del freno de uno de los ejes corno prueba e indicación de que el freno de mano esta 

frenando la locomotora. De este modo, si el aire se purga de los cilindros de freno, el freno 

de mano seguirá sujetando los zapatas finnemente conlra la rueda. 

Aíloje el freno de mano y desmonle, verifique visualmente el disposi1ivo, engrase los engranes 

con Gl-1012, reinst~l~·apllcandojunta. Vuelva a realizar la prueba del frenó, antes descrita. 
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Eslencile Ja fecha de revisión. 

9. 4. 4. SOBRE LOS TRUCKS 

9. 4. 4. 1. PLATOS CENTRO. 

Cuando se desmontan los trucks. inspeccione las placas de fricción macho y hembra, los anillos de 

fricción por desgaste excesivo, asf como los guardas contra polvo y sus abrazaderas sujetadoras estén en 

su Jugar y seguras. Reemplace cualquier pane que csle as1illada, despedazada, agriclada o gaslada fuera 

de Jos limiles mosirados en Ja tig. 8. 

Inspeccione visualmenle Ja porción macho y hembra del plalo centro por fisuras o desgasles. 

CLAROS OCL CCNHtO PLATO Y A02A0[RA5 t.AfCRAUS C-IJ59l-S 

::..----J---

Flg. 8. Plalo Centro 

9. 4. 4. 2 • REEMPLAZO DE LA PLACA V ANILLO DE FRICCION 

I .·Remueva con una palanca si fuera necesario el anillo de fricción gastado. 

Relire Ja placa de fricción gastada. 

2.- Inserte una nueva placa de fricción asl como el anillo de fricción de plato 

hembra. 

3.- Relubrique an1es de instalar el truck a Ja platatbnna. 

9. 4. 4. 3. LUDRICACION 

La lubricación del cojinete de centro se lleva a cabo por medio de una mezcla en 

lo siguiente proporción: 
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lrucks de 3 ejes: 

3.8 litros de aceite Gl-1004. 

250 g de grafito Gl-1901. 

lrucks de 2 ejes: 

5.7 litros de aceite Gl-1004 

340 g de grafilo Gl-1901. 

9. 4. 5. MOTOR DE TRACCIÓN 

COMPONENTES MOTORES DE TRACCIÓN 

- Drene el aceite de las chumaceras, remueva el conjunto de felpa y limpie el deposito. 

- Cambiar Aceile lubricanle de las chumaceras de suspensión. Aceite ( GI - 1004 ). 

·Aplique felpas nuevas. 

9. 4. 6. TANQUE DE EXPANSIÓN DE AGUA PARA ENFRIAMIENTO 

Revisar que esté debidamente fijo el tanque de expansión de agua y que sus tuberías se 

encuentren en buen estado. 

Cambiar el tapón" 41A2l8525P 1 "del tanque de expansión y que sea de 11 lbs/pulg'. 
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5.2.3.2.7.4 PROCEDIMIENTO DE TRABAJO "INSPECCION BIANUAL" "V" 

O. INDICE 

l. OllJETIVO 

2. ÁMlllTO DE APLICACIÓN 

2. 1 CENTROS DE ALSTOM 

2. 2 EQUIPOS DE APLICACIÓN 

J ·DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA 

4 ·DEFINICIONES 

4. 1 MANTENIMIENTO \'TIEMPOS 

S ·PROCEDIMIENTO 

5. 1 DISPOSICIONES PRELIMINARES 

5. 2 DESCRIPCIÓN DE LOS TRAllA.JOS A REALIZAR SOllRE 
LOS COMPONENTES ELÉCTRICOS. 

5.J DESCRIPCIÓN DI:. LOS TRAllAJOS A REALIZARSOllRE 
LOS COMPONENTES NEUMÁTICOS. 

5.4 DESCRIPCIÓN DE LOS TRAllAJOS A REALIZARSOllRE 
LOS COMPONENTES MECÁNICOS. 
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1 .- ORJl':TIVO 

Es1nblecer. In descripción de lns actividades y rulinas a realiz.ar, duranle la Revisión 

Bianual de las locomoloras Diesel - Eléctricas, con el propósito de mejorar las condiciones 

de mantenimiento e incrementar los factores de seguridad y disponibilidad de las mismas. 

2 .- ÁM!llTO DI': APLICACIÓN 

2. 1 .- CENTROS DE ALSTOM 

En los Cen1ros de Mantenimienlo de Locomoloras Diesel - Eléctricas, de ALSTOM 

(Monlerrey, Valle de México y Jalapa), a los cuales se asigne la realiz.ación de esle tipo de 

revisiones. 

2 2 - EQUIPOS DE APLICACIÓN 

C-30-7 

J.- DOCUMENTACIÓN llF. RF.FERF.NCIA 

Manual de Mantenimiento. 

Manual de Servicio. 

Manual de Mantenimiento del Molar Diesel. 

Ficha de Control de Trabajo Revisión Bianual. 

.f.- DEFINICIONES 

.f. 1 .- MANTENIMIENTO 

GEK-80071-S 

GEK • 30150-S 

GEK • 800698-S 

MMA·DFV 

/llA1\'TF.NIMIF./\'TO PREI 'ENTll'O: 1:.·., 111d11 trahaj11 de /11Specd1l11, reparacltl11, camh/11 de 

cm11pa11e11te.'í, llmple:.u, 11}101e, upriete.v, etc. que se Indica en e.,·te "Pr11ced/111/e11to ''. 

/llASTEN//11/D\'1'0 CORRECTIVO: SI se /1al/an dura111e la ilrspeccló11 programada componeflles" 

t'lrL'11/1t1.f e11 11111/ e.\·t111/o y el pr11cedln1/ent11 no lrace menc/1Jn 1/e .(U repuracldtt 11 rempla:u, esta accld11 

.tertl 1111111te11/mh!11ffJ .. Ct1rrt•1.·1fr11 ". 
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Inmovilización de la locomolora : J6HORAS 

Tiempo necesario para lo revisión : 

Personal: 

140 HORAS - HOMBRE 

?OPERARIOS 

S.- PROCEDIMIENTO 

S. 1 .• DISPOSICIONES PREUMINARES 

5. 1 . 1 .- Medios necesarios 

- Calibrador (734).para medición de las ruedas. 

• Tramo de ruedas. 

• Lima pequefta de acabado . 

• Mulllmetro Digital ( 1000. 1500 Vol.). 

• Aspiradora . 

·Hidrómetro. 

·Trapos. 

• Medidor de nivel agua baterlas. 

- Desengrasmue Biodegradable 

• Recipiente para llenado de baterías . 

• Hidrolavadora. 

- Termómetro digital . 

- Pistola engrasadora . 

• Llave de torqué de 150 lb. pulg. a 1000 lb. pulg. 

·Llave de torqué de 300 lb. pulg. a 2500 lb. pulg. 

- H~munienta 147X2332 

·Herramienta 147X2070-2 

• Dinamómetro para resanes. 

- Extractor de inyectores.(147X 1856) 

-Calibrador de Hojas.(147X2362) 
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- Opresor de Oalancines.(147X 1041-1) 

- Llave para giro del cigUcftal. 

S. 1. 2 .- SEGURIDAD 

Al empicar aire comprimido pam limpiar, lns partlculas y desechos expelidos pueden presentar un 

riesgo para el resto del personal en el área inmedinla. El personal debe cslar provislo y entrenado 

pam utili7.ar el equipo protector individual según lo especifiquen las disposiciones aplicables federales. 

estatales y de la compaftla. 

S. 1. J .-Al.CANCE 

Las acciones descrilas en el presente procedimicn10. son adicionales a la revisión trimestral. e 

indican a una secuencia lógica, de los trabajos necesarios que se deben realizar durante una 

Revisión Biunual (Manlcnimicnto Preventivo), por lo que los lrabnjos fuera de este contexlo, se 

considerarán corno Mamenimicnto Corrcc1ivo, y la realización de estos, In deberá autorizar el 

Cliente. 

5. 1. 4 .- MATF.RIAl.F:S DE RECAMBIO 

Para consultar los difercn1es Materiales de recambio por tipo de revisión y tipo de Locomotoras, se 

deberán de consultar en los listados definidos en el anexo 1: 

5. 2 .- DF:SCRJPCIÓN DE l.OS TRAllA.JOS A RF:AUZAR SOBRE l.OS COMPONENTES 
ELf:CTRICOS. 

REALIZA!{ A LOS COMPONENTES DEL EQUIPO ELECTRICO LOS 

TRAHA.IOS QUE SE INDICAN EN LA REVISION TRIMESTRAL, 

SEMESTl{AL Y ANUAL, COMPLEMENTANDO CON LO SIGUIENTE: 

S. 2. 1. INTERRUPTORES. < CAMlllO l 

- Switch de temperatura de bajo !miagar 3390949P 126 "LIS" 

- Switch de temperatura de lubricante 33909491' 114 "LOTS" Y "llOTS" 

- Switch de tcmpcraturn de bajo holgar 33909491'27. "LIS" 
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- Swilch de lempernlura de agua calicnle 339B949P30. "l IWTS". 

- Swilch de lempcralura de agua 339B949P28."WTS 1 ". 

- Swilch de 1empera1uro de agua 339B949P29."WTS2" 

- Monos1010 Lops 41 BS42S23PI 

5. J.- DESCRIPCIÓN DE LOS TRAllAJOS A REALIZAR SOllRE LOS COMPONENTES 
NEUMÁTICOS 

REALIZAR A LOS COMPONENTES DEL EQUIPO NEUMATICO LOS 

TRABAJOS QUE SE INDICAN EN LA REVISION TRIMESTRAL, 

SEMESTRAL Y ANUAL,COMl'LEMENTANDO CON LO SIGUIENTE: 

S .3. 1. ACEITE LUllRICANTE: 

Cambie aceite : Compresor WAIJCO aceite "GA-1001" 

Compresor GARDNER aceite "GA-1001" 

A. PRESIÓN DEL ACEITE LUBRICANTE. COMPRESOR WAllCO 

Todas las válvulas de In bomba de aceile eslán localizadas en un cartucho de fácil reemplazo. 

Reemplace el embolo de la bomba de aceite, el cuerpo y/o cartucho o partes de las válvulas si están 

desgastadas mas allá de los limites mos1rodos en la tabla de DA TOS. 

Los compresores de eslilo anliguo que utilizan el conjunlo de émbolo paro la bombo de aceile del 

eslilo uninujo, deben de es1ar denlro los limites de desgosle mostrados en la fig. 2. El émbolo de lo 

bomba de aceite y el cuerpo deben 1 lenar los dimensiones especificadas en la sección de DA TOS. 

La válvula de alivio de presión de aceite usada en lo bomba de oceile del lipo uniflujo, se localiza en el 

cigDeftal. 

Inspeccione el sello del cuerpo de la válvula de alivio de aceilc para asegurarse que está terso)' sin 

daftos. Reemplace las partes de la válvula de alivio si eslán desgastadas excesivamente o daftadas. 

El indicador de presión (si está equipada), proporciona evidencia visual (el vástago del pistón se c>tiende 

aprox.-% pulg. por encima de la 1ucrca tapón) cuando hay presión suficienlc para una operación segura. 

B. PRESIÓN DEL. ACEITE LUllRICANTE, COMPRESOR GARDNER DF.NyER 
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Re\'isar que In presión de aceite se estable1.ca en 18-20 lbs/plg.cuad. con el motor diesel en holgar 

(450 RPM) cuando el aceite lubricante del compresor se encuentren una temperatura de 60°C 

(140°F). 

Ln presión del aceite es controlada por medio de una válvula de alivio instalada en el lado correspondiente al 

colector de aceite en el extremo del fnter enfriador, y se ajusta agregando o quitando loinas de la pane 

inferior de la tapa de ajuste de presión de fa válvula de alivio (ni aumentar la cantidad de lainas se reduce la 

presión). 

5, J. 2 VÁLVULAS DF. ADMISIÓN V DESCARGA DF.LCOMPRF.SOR. 

Cambiar las válvulas de admisión y descarga y sus juntas. 

A.- RF.VISION DF. LAS VÁLVULAS PURGADORAS V DF. SOLF.NOIDF.S DF. LOS FILTROS 
CF.NTRiFUGOS SALF.M TIPO 11111-176 Y 1124-176 <Fl2. 1 l 

l. VÁLVULAS SOLENOIDES DE LOS FILTROS CF.NTRIFUGOS. 

ADVERTENCIA: Esh! es un dispositivo de aire comprimido. El aire comprimido es extremadamente 

peligroso si no se maneja cuidadosamente. No intente dar servicio reparar o interrumpir cualquier 

conexión sin antes desahogar toda la presión del aire del dispositivo y 1oda la 1uberia que entra y sale 

del mismo. 

ADVERTENCIA: Para evitar lesiones personales, antes de hacer cualquier reparación de la vál\'Ula 
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solenoide. desconecle el suministro de energla a la válvula solenoide y desconecte las conexiones 

eléctricas a la bobina. 

1.- Remuevo el conjunto de válvula solenoide del conjunlo adaptador del solenoide (use una llave de ~ ). 

2.- Use una llave de 15/16 pulg. para remover la tuerca de escape del polo de la bobina. La caja de la 

bobina con la bobina puede ahora ser removida del polo de la bobina. 

3.- Remueva la cubiena de la caja de la bobina de la caja de la bobina e inspeccione la bobina. 

4.· Remueva el polo de la bobina del cuerpo del solenoide usando los extremos planos de una llave 

de 518 pulg. en el polo de la bobina. Remueva el perno del rodillo del émbolo de sobremando, luego 

remueva el émbolo de sobremando del cuerpo del solenoide y reemplace el sello. Reinstale el émbolo 

de sobrcmando al cuerpo del solenoide y reinstale el perno de rodillo en el émbolo. 

S.· Uliliee una llave de 5/8 en la tapa del émbolo y una de y, en ei cuerpo del émbolo para desannar el 

conjunto del émbolo. Reemplace dos asiemos y reanne ei conjunto del émbolo. 

6.- Inspeccione el resone de acero inoxidable. Esté no debe tener menos de 31/32 puig. de altura libre. cinco 

espirales. No lo estire. 

7 .• Reemplace todos los sellos estáticos. 

8.· Aplique una pequefta cantidad de grasa en todos los sellos estáticos antes del reannado. Deberá 

utilizarse una grasa de silicon, equivalente a la Dow Coming 55M. 

9.- Rcanne la válvula solenoide, luego re-adhiera la válvula solenoide al conjunto adaptador solenoide en el 

filtro principal. Reconecle el suministro de energia a la bobina y encienda ON el 

energía a la válvula solenoide. 

11.-VÁLVULA DE DRENADO DE LOS FILTROSCENTRIFUGOS. 

suministro de 

1.- Use una llave de Y, para remover las dos tuercas y arandelas candado y remover la válvula de 

drenado del tazón sumidero. 

2.- Con una llave de f 3/8, remueva la lapa que será seguida por el resone desde el cuerpo. 
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3.· Remueva la tapa, usando una llave de 3/16 Allen para remover los 4 lomillos lapón y arandelas candado. 

Inspeccione el sello en busca de desgaste anormal y danos y reemplace si es necesario. 

4.- La arandela tipo copa puede ahora ser retirada. lnspeccióncla en busca de desgaste anomml o 

danos y reemphlcela si es necesario. 

5.· Use una llave de 3/8 en el tomillo del asiento mienlras que sos1iene al pislón con un desarmador para 

remover e instalar los asientos. Inspeccione el sello montado en la arandela del asiento y rccmpláccla si es 

necesario. Reemplace el sello del pistón. 

6.- Al ensamblar el cuerpo del pistón. aplique generosamente grasa tipo Dow Coming 55M al sello y 

a In arandela 1ipo copa. 

7.- Rearme la válvula de drenado e inspeccione lajunla en busca de danos anles de reinstalar la 

válvula de drenado al 1azón sumidero del fillro. 

5. J. 3. 1 REVISIÓN l>E LA VÁLVULA MAGNÉTICA l>F.I. COMPRESOR. 

1.- Desam1e y limpie todas sus partes. Fig 3 

2.- Inspeccione y reemplace el sello (3) si se usa sobrcmando. 

3.- Inspeccione y reemplace los nsien1os (4).Vea In NOTA A para los asien1os acompanames. 

4.- Inspeccione y reemplace el resorte (7). el resorte no debe tener menos de 31/32 pulg. de nhum 

libre, 5 espiras. No lo estire. 

5.· Inspeccioné In bobiná solenoide verificando las condiciones del aislamiento y mida la resistencia en 

busca de posibles espl~s ~~ cono clrcuilo. 

6.- Inspeccione el sell~ eslático ( 10). 
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7.- Lubrique los sellos (3 y 10} con grasa para frenos de aire. No deberá lubricarse ninguna otra pie7.a. 

8.- Arme la válvula y pruébela a presión de operación. El rango de operación es de 0-200 

lbs./pulg.cuad .• El nujo mlnimo deberá ser de 23 pies cub.imin. a 140 lbs./pulg.cuad. 

'""'"'"'°º'"""n"""" .. ª'"'""" .. u .............. cuuu.o. 

S. J. J. 2. INTERRUPTOR DEL GOBERNADOR DEL COMPRESOR. 

1.- Revise el ajuste del interruptor del Gobernador del compresor CGS. 

2.- El interruptor debe de operar cuando se tengan las presiones mostradas en la tabla. 

S. J. J. J. REVISION DE LA VALVULA DE RETENCION DE UNA VIA SALEM N" 599 

1.- Limpie y verifique el estado de todas las piezas. Fig 4 

2.- Instale un asiento de anillo "0" (sello) Nº 1443. asl como verificar el estado del resane Nº 2843. 

cersiorese de instalar precisamente el resorte ••salem" que ejerce una presión de 11. de libra sobre In 

V Á 1-V U LA corredera. 

Precuución: No lubrique la válvula corredera. lubrique solamente el sello ftjo N" 1877 cuando n.• 

pro1.-•eclt1 al desarmado. 
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1'""ª1 

100...S lAS OIMlNSIONlS IN f'U~CAO.\S 

VISTA ANATOMICA DI lA VAlVUlA DI •U:Tl.NCION NO, la• 01 UN ~ASO 

S. 4 .- DESCRIPCIÓN DE LOS TRABA.IOS A REALIZAR SORRF. LOS 
COMPONENTES MECANICOS. 

REALIZAR A L.OS COMPONENTES DEL. EQUIPO MECANICO L.OS 

TRABA.JOS QUE SE INDICAN EN l..A REVISION TRIMESTRAL., 

SEMESTRAL. Y ANUAL., COMPLEMENTANDO CON L.O SIGUIENTE: 

S. 4. 1 .- MOTOR DIESEL. 

S. 4. t. t. SISTEMA DE: SOBREVE:LOCIDAD Fig. 2, 

GOllERNADOR DE SOllRE:VELOCIDAD 

• Cambio del gobernador de sobrcvclocidad~ 

ESLAllON DE SORREVEUJCIDAD 
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- Cambio del eslabón de Sobrevelocidad. 
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5. 4. 1.2. VALVULA DE AUVIO SISTEMA DE ACEITE LUBRICANTE 

NOTA: La limpieza, ajustes y aprietes son mantenimientos Preventivos. Si encontramos componentes 

en mal estado o fuhuntes, su reposición o reparación es mantenimiento Correctivo. 

1.- Inspeccionar las válvulas de Alivio ajustables y no ajustables. 

2.- Con el motor parado, inslale un manómetro de presión de 0-200 lbs/pulg. cuad. en uno de los 

puntos de prueba enlre la bomba de lubricanle y el enfriador. 

3.- Con el motor trabajando y el aceite fria acelérelo adecuadamente y ven la presión máxima en el 

manómelro, la cual es el ajuste de In válvula de alivio y deberá ser 135 a 140 las/pulga. 

4. - Si la presión que registremos de In prueba no correspond1.: a la indicada, la válvula de uli\lio se 

deberá de retirar y colocar una nueva o reconstruida. 

5. 4. 1 • 3. MULTIPLE DE ESCAPE Flg. J 

NOTA: Los ajustes, aprietes, alineamientos y limpieza es mantenimiento Preventivo. SI encontramos 

componentes en mal estado o fohnntes, su reposición o reparación es mantenimiento Correctivo. 

1.- Las conexiones de las bridas del múltiple de escape de tubos múltiples con el conjunto y el 

turbocargndor. deberán ser revisadas en busca de fugas y de que estén bien apretadas. Cuando el 

apriele no parn la fugn de unajunla, instale unajuntn nueva. 

2.- Asegúrese de que las roscas de todos los lomillos eslén limpias. Si es necesario, limpie con un 

cepillo de cerdas de alambre las roscas de los lomillos y machuelee todos los orificios roscados. 

Aplique compueslo anti-adherente resislente a las tempera1uras para roscas (Pane GE l47X 1640) a 

las roscos y a Ja superficie que hace contacto con la arandela de los tomillos y a los orificios 

roscados. 

3.- Apriete todos los lomillos a los valores de par dados en la tabla de (DATOS). 
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4 .... Despu~s de unas cuanlas horas de operación, reapriete cualquier conexión en la que haya sido 

aplicada una junta nueva. 

NOTA: Use rondanas planas especiales tratadas ténnicamente ( l 28X 1557) abajo de las cabezas de 

los tomillos que aseguran las bridas del tubo del múltiple de escape al turbocargador. 

Cuando se instale el anillo del sello, asegúrese que el reten rcsone este en el lado hacia la conexión 

de la brida del cilindro. El codo del cilindro tiene una holgura para acomodar este reten. Si el anillo 

F/G. 3 APLICACION DEL RETENEDO'· 
DEL ANILLO SELl.ADOR DEL cono [)F 

ESCAPE. E·23573·S 

fuese colocado con el resane hacia la sección de cafterias, no habrá una holgura y es probable que 

resulte una fuga. Ver ílg. 3 para la aplicación correcta del reten. 
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DATOS 

VALORES DE PAR 

Todo• low Tlpo• 

T\.lerea•, EspArr•oo dal Codo d• D•ecatga de Alr• a11n1or11ntrlo1dor 

n:~~1íia~~,':~rdT•J,~:,g:~~•C•raa d• A"• a la DrJda da 
Tornlllas, D•ld• du Alornlllamlonto del Codo do Doecargo do Aire al Turboc:larondor 

Ternillas, Brtd• dOI Codo de Daac:.arga do Aire al lnfaranfrlado< 
TornlUos, Sooclón dol Mlllllpla da Adrnlt>IOn al Conjunlo 
Tornmos. Tubo do Eccapa al Conjunto 

Tipo do Tubo Sanclllo 

Tommoa. Placa Uaaa dal MUttiplo de ~•cape y Sec:ck)n de Clona 
0

Tornllkla, Anlllo·abrazadera da la Sección Principal 

TornUJoa, AnHk>·abrazadora dal Codo cnuavo), • Tbmllloa por At>tuadera 
Tornlllos, Anlllo·abrazadara del Codo jantlguo), 2 Tbrnllloa por Abraza<Mra 

Tornillos, Anlllo·abrazadora dal MUrtlph1 da E.capa al Tufbocarg.oor 

Tipo da Tubo Doblo 

Tornmoa, Sección do Tranalocldn al Turboc:.argado.,. 

Tomillo•, S•ecldn do Tt•n•leldn • la Abra.11ndtrra da loa Fualloa 
Tornllloa, Seccione a Prtnclpalea al Motor Oleaol 
138·1<49 
Tllorcns, Abra.11sderaa de Dnnda·V (Dado do 112 pulg) 

TlJafC:sa, Abra~adurna do Oanda·V COaOO da 0110 pulg.) 

Tipo da Tubos Mlllllplaa 

Tomllloa, Caja du Admlalón dol Turbocargador a la Caja lnlormedla (7S1<400) 

Tom•los, Ca/a da Admisión dal Turbocargador •la C•J.a lnlormodla (7516001 
TbmWloa. Tubo dol Mllttlplo do Escapo al Turbocargaclor 

S. 4. 1 .4 SISTEMA llE ENFRIAl\flENTO 

Lllu•lllJlla. H•m 

65·GO 75·81 

55·00 75·81 
5!>-00 75•81 
35·<40 ... 7.5 ... 
55·00 75·01 
35 .... o '47·5 ... 

50·5S G8·75 
70·715 85·102 
18·20 ª"'•27 
50·55 M·75 
70·75 95•102 

80•100 122·130 
80·100 122•130 

100·110 

12·15 10·20 
20•25 27·3• 

55·00 75·81 
:¡5 .... 0 '47·5<4 
120·130 103·178 

S. 4. l. 4. l. CONEXION FLEXIBLE llE AGUA DEL MOTOR AL. TANQUE DE 
EXPANSIÓN 

NOTA: El cambio de la conexión flexible de agua es mantenimiento preventivo. 

S. 4. l. S. ENFRIAllOR DE ACEITE Fig. 4 

Para dctcmiinnr si el enfriador del aceite lubricante requiere de limpieza. instale dos indicadores de 

temperatura precisos de 250 F uno en el tubo de admisión de aceite. y el otro en la esquina inferior 

exlcmn del tanque de agua para enfriamiento. donde se instala normalmente el indicador de 

temperatura estándar. El motor diesel debe de hacerse funcionar por 1icmpo suficiente a su caballaje 

máximo especificado para obtener tempcratums máximas estables y precisas del aceite lubricante que 

sale del motor diese! y del agua para enfriamiento que ingresa al enfriador de aceite. 
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PRECAUCJON: en ningún momenro se debe pcnnitir durante Ja prueba que la tcmperalurn del accile 

que sale del motor exceda de 220 F. 

La 1emperatum del aceilc lubricante y del agua para enfriamiento trazadas en la gráfica de 

rendimiento funcional del enfriador de aceile, deben de eslar denlro de las dos curvas. Limpie el 

enfriador si las temperaturas gratificadas quedan arriba de la curva superior o curva del limite de 

condenación. 

1 u:1., Ar111/.""<~1 •" ''""r'"" 1•1u.11..:t.JA /.;)1-1 
c.;·,_·•NJl.JNlr.> 1.>1- TUll<"?L•-;- 1>1.1. 1:1V1·rflAr:>c?r1 1.>1z 

.Acr1rr.11_11_11{fc..:·,,,.,1V11_-_ ,_-.,,..:.--4.1-s 

S. 4. 2. F.QUIPO M ECANICO 

S. 4. 2. 1 . COPLE OEL COMPRESOR DF. AIRF. A LA UNIDAD DF. ENGRANES DF.L 
VENTILADOR DE RADIADORES Flg. 5.6, y 7 

NOTA: La limpieza. ajustes. alincamicnlos y aprietes son mantenimicnlos Preventivos. Si 

enconlramos componentes en mal estado o fahantcs. su reposición o reparación es 

mantenimiento Correctivo. 

1.- Verificar el apriele de los lomillos 285 - 315 psi apros. 

2.- Verificar los insenos de compresión de hule (ICll). El impulsor con insenos de compresión de 

hule (ICH) debe de inspeccionarse. Si se encuentran cualquiera de eslás condiciones. deberán de 

reemplazarse. 

a) Verilicar si el hule del ICH se ha separado de la unión de acero. 
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b) l'ijese si hay indicaciones de que el hule del ICll se esté descascarando lo cual puede dc1ect11rse 

·viendo el ICll o viéndolo desde la platafonna de la locomotora, alrededor de los acoples del 

impulsor. 

e) Compruebe el hule del ICll ; si éste se siente suave, derretido o deja marcas en los dedos, 

reemphlcelo. 

d) Compruebe si la ílecha impulsora y los cubos del equipo por si tienen los orificios 

agrandados. Si existe está condición, reemplacelos. 

e) Compruebe la torsión de los lomillos de montaje del ICll y los herrajes del compresor del 

aire. Vea la sección de DATOS para conocer los valores de torsión. 

f) Compruebe si el compresor de aire tiene sus clavijas en su lugar, si no lo están. o si parece 

que el compresor se ha movido, el olinearnienlo del compresor deberá verificarse. 

¡¡)Instale un indicador de caratula en la nccha impulsora al extremo del motor y mida el TIR 

(lectura total de concentricidad en indicador) como se describe en la sección 

PROCEDIMIENTO DE ALINEACION METODO CON CUÑAS, pasos 11,12,13.del manual de 

Mantenimiento. 

NOTA: no níloje tomillos y tuercas de montaje del compresor de aire a menos que la lectura 

total en indicador es mayor que 0.050 pulgadas. 

FIG. G. INSTALACION DEL ICH • CON LA FLECHA 
IMPULSORA EN LUGAR 
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5. 4. J . SOllRF. L.OS TRUCKS 

5. 4. J. 1. MANTF.NIMIF.NTO OF. CO.llNF.TF. CF.NTRAL. Fig. K 

Cuando se dcsrnon1an los trucks. inspeccione las placas de fricción macho y 

embrea. los anillos de fricción por desgaste excesivo nsí como los guardas 

contra polvo y sus abrazaderas sujetadoras estén en su lugar y seguras. 
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Reemplace cualquier parte que este astillada, despeda:zada, agrietada o 

gastada fuera de los limites mostrados en la figura. 

ANl.1.0 DE DESGASTE 
M4CHO ll/2 ESPESOR) PLACA DE DESGASTE DE LA 

AOZADERA LATERAL CH ESPESOR) 

Si~J;2lwot«lo.izs} ENCADALA:O 

TOCAS LAS DIMENSIONES EN PULGADAS 

FIG. 1, CLAROS DEL CENTRO PLATO Y ROZADERAS LATERALES. E·13SS3·S 

5. 4. 3. 2. REEMPLAZO DE LA PLACA V ANILLO DE FRICCION 

I .• Remueva con una palanca si fuera necesario el anillo de fricción gastado. 

Retire la placa de fricción gastada. 

2.- lnsene una nueva placa de fricción así_ cómo el anillo de fricción de plato 

hembra. 

3.- Relubrique antes de instalar el truck a la platafomia. 

5. 4. 3. 3. LUDRICACION 

La lubricación del cojinete de centro se lleva a cabo por medio de una mezcla en la siguiente 

proporción: 

trucks de 3 ejes: 

3.8 íilros de aceite para carro. 

250 g de grafito seco. 
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lrucks de 2 ejes: 

5,7 litros de aceite para carro 

340 g de grafito seco. 
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5.2.3.2.7.5 PROCEDIMIENTO DE TRABAJO "INSPECCION TRIANUAL "N3" 

Al.STO# TRA84.JO DE MANTENIMIENTO E INSPECCION DEL MMA-DFDJN 

TRANSPORTE DEL SISTEMA NEUMA TICO DE 1104 DIAS ( TRIANUAL.) 

Ll.....1.l.....1.l_¡J_IL...JI 1 1 1 1 11 1 - ..... 
CI:IJ 

1 •• se.IO!fCM'IP-deCIUCefO 
A L.1mp11111nspect1on.11 Comola 'f' C1mp1n1 

2 •• "'-º· 
A. Umpt111 lnp1cuon11 onn110 de df'tol!IH 11l...,.11C101u di"''""º 

3 •• t••n!fCoe.ctOf_ .. ~ISlllllm•H!fl•H} 
A. 1.Jmp1111lnp1u1on.111lcoletloro11ntro8111 

R1ncrr111l1J1menloflllu1flllf81B 

Reno,1111tmen10111m1nt1824 

C. Rtnonr .,at..u1111 m11111ft1c •• .:11 d11n1C10 automabco 

O. Rtnovar •aMJ1;111 dt d11nado aulomahco 

F, RtnO•ltftnro cor1<101at1 tubo ae 1p11c1oóny1uoo 1<lu1ao1 

G, L.Jmp11111t"11pecc1on11101 dos col.tdorH 011 soport1 dlV&!>\111 luklm1bc1 

•.-~o .. lnclpal 
• A. R1n0Yardtwu111 magnll1cas da arenado automuco 

• O. R1novarv1MJI•• dt 011naao autom"'co 

5.- Sftt-dswc.-.de•a(~apllc:I) 
A. k\lpeu1on1r,s:i1oba1y1tnova1 

... ff_ .. .,,.., 
'"' A Reno'" v&M.lla 1ee1e ... 1001• QRB de Ullnd1os O• fteno y su l\lnta 

1.- Un.61pat .. tsH 
A. lub11c•1e1P111ony1eu 

e. Prob•1101Umpi¡ip11.11b111u 

a.. PnJCe«IÓn p., Id.a.en.dos ca como .... ~I 
• A. Renow1rlen1tw\llad1p101ecc1onpo•l1tndMdOJIUJunlt 

(Vatwla piloto d• caiga de cor1e A-1 ) 

... M.FV6MUUcontrol 
• A. Rtnowat porc1(1n de HMCIO de la d"'1.lla 26·FJ IU ¡unla 

• D. Reno...•r •&MJte porc1on dt aftoJ• r&p1do dt la dM.tl• 2&F 1 JUflla 

10..:10.c.-vtMAt1efreno 
• A. Reflovar la porc1on eulomi11ca d• I• dtwuta :'6·C y tu Junta 

• e.. Renovar la po1c1ó" de f11no 1fldepend•e"I• 5426 de la, ;,;;.e y •u JUOI• 

t t •• V6Mq de llplk:.:.,_ de frt•oo 1'·2·A ca c6ma .... -..IJIMo) 
• P·2·AVtt.<u1a aphcado1a de fromo 

tl.- Vllllfvula de corte lndepefldlent• (a cómo ....Cllll equipado) 
A. Renovar ytM.Jla de codt lfldtp1ndoen11 MU 2A 1 tul .runtu 

tl .• Vjfvula felevadora Tlpo..J 1• c6mo estllll equipado) 
• A. Reno .. rwthtllarel...,adoro1delc1lofldrodelr1no1¡unu 

____ J._I 4.:1! .. ~.A:..1_~~.IL__---~--- ---·· 

DDD 
FIRMA ílRllA 

~~ 
E-=l , ...... , 
1 MP>WM 1 

~ 

~ 
1 ...... 1 

~~ 
~~ , ........ , 

, ....... , 
, ....... , 
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14.- VAM1e•9K• .. •t.-lm•ff-C•c.-.. , ..... } 

• A. _R1nonr vliMJI• de Vilwl• de wn110 No O 

tS..VtMlllirMllltt•••c....-••••~---
. • A. R1nOW11rViMrl.a 11d11C1or• NS.1 órilwl• 

11gul1do11ton1nd1udor(.n1up117) 

, ... ~,.. ..... 
• a. RenO'tllrdlwut1d1Hgu11d•dJ.I 

t7 .. V .... ct.dl*llll9 
a. R1nOW"11 t11t (6) dMJln check doblo 

1a..vMritiMM~lca(1ctma1S1•........,> 
A. P1ob1r y llf'ID'fll 11 11Un d1ftt1uou1 

(1) V.U~..111 m•ll""'º d1 freno dinimico ( DVI) 

(2) V•MJla magntllca de tob111'r8loc1dad ( OSV) 

11 .. VjMilndmc9' . - ...... -... ~ .. ·-·-··· 1-1 0. RenOt"u v.tilwla ch1ck en l1n11lil01nl11P2·A.y11 rilwul1 de heno dinMuco m&M. 

D. RenOYar dhUfa attHOllO loe mu1rt11n111 11gul1do1 de prn1ón de Loe rnu91U J 1uti1":: 

E. R1now11 walwl1 check al depósito de 1111 de control de 111nado .._ 
y al interruptor deprH•On 

2B.0 lnl•fupillOf .. pfHIÓn(•dmoest•.......,, 
A. Pru1b1) 11nurw111 uta d1f1clo10 

(1) lnleiruplor de collt de pol1ncia(PCS) 

(2) lnl111up«o1 de &pht1c1ón de erenam1enlo (SPS} 

(l) lnlenuplor de p1H•On de f11no 1ndepend1enle (IE1PS) 

(4) Sowrlch de p1H1ón dt eJf 1m1n1do (IBPS) 

(5) lnlerruptor d1l gobtrnado1 del compresor (CCS) 

(6) Swi!ch de presión dtl t11no de 11 g11b1do11 pulse (BPPS} 

2t .. V6MAdef1..i•ftfMlf..-C.,.del ..... 1 
• A. Renovar dlwl1 de 1me191nc11 del 11ud1n11 

22.- AdlipilMofH di! nu;o 11 cómo ntl eqgp.do) 
A. Renovaradapladordenu¡o,A-19Adaplador 

O.. Manom11ro•dupl11dt1•1e 

C. Conlroldecomprno1 

D. Conlroleléclnco 

21..- 0e.,...adlt 110,.di.1111-...tetoscomp11140-.etecllllet.pn•• 
del ús1e1n1 dn freno de aire de h11 locomolo11. 

............. 

Noee:las~ldasmarc.a.1conAst11tstlcos( •J,dlller••cmica• .. t.ctw•r ... cti6npi .... el.aón 

Nomlnw y flnnt1 del }ele de O¡H19C.lott: 

Nomtu. y llntN del gt.nN de alS.r 

A<-da O 
R«Mudo D 

º" c:o- COA.. CD 
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5.2.3.2.7.6 PROCEDIMIENTO DE TRABAJO "INSPECCION BIAUAL REFORZADA" "VR" 

INDICE 

O- INDICE 

1 -OBJETIVO 

2 - AMBITO DE APLICACION 

2.1.-TALLERES DE ALSTOM 

2.2.-EQUIPOS DE APLICACIÓN 

J - REFERENCIAS 

J.1.- DOCUMENTACION DE REFERIENCIA 

4 - DEFINICIONES 

4.1.- MANTENIMIENTO Y TIEMPOS 

S - PROCEDIMIENTO 

S. 1 DISPOSICIONES PRELIMINARES 

S.1.1.-MEDIOS NECESARIOS 

5.1.2.- SEGURIDAD 

5.1.J.-ALCANCE 

5.1.4.- MATERIAL DE RECAMBIO 

S. 2 DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR SOBRE 
LOS COMPONENTES ELÉCTRICOS 

S. J DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR SOBRE 
LOS COMPONENTES NEUMÁTICOS 

S. 4 DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR SOBRE 
LOS COMPONENTES MECÁNICOS 
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1.-00.JETIVO 

Establecer, la descripción de las octividndes y rutinas a realizar, durante la inspección Bianual 

Rcfor7.ada de las locomotoras Diesel - Eléctricas, con el propósilo de mejorar las condiciones de la 

locomotora e incrementar los factores de seguridad de las mismas. 

2.- AMDITO DE APL.ICACION 

2.1.-TALLERES DE Al,TOM 

En los centros de mantenimiento de locomotoras Diesel - Eléctricas, de ALSTOM 

( Monterrey. Valle de México. Jalapa ) a los cuales se asigne la realización de este tipo 

de revisiones. 

2.2.- EOUIPOS DE APLICACIÓN 

C-30 • 7 

J. - REFERENCIAS. 

3.1.- DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA 

Mantenimiento Durante el Funcionamiento: GEK -80071A-S 

Manual de Servicio 

Manual de Taller 

Ficha de Control de Inspección B. Reforzada 

4.- DEFINICIONES. 

4.1. MANTENIMIENTO 

GEK-30150 

GEK • 800690-S 

MMA-DFBR 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO: Es todo trabajo de inspección, reparación, cambio 

de componcn•es, limpieza, ajuste, aprietes. etc. Que se indica en el "Procedimiento'". 
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MANTENIMIENTO CORRECTIVO: Si se hallan durante la inspección programada 

componentes o circuilos en mal estado y el procedimiento no hace mención de su 

reparación o remplazo, la reparación o remplazo será mantenimiento .. Corrttti\·o". 

lnmovili7.ación de la locomotora : 

Personal: 

Tiempo necesario para la reparación : 

S .-PROCEDIMIENTO 

43 HORAS. 

14 Hombres 

329 lfons - Hombre 

S. 1. DISPOSICIONES PRELIMINARES 

S.1.1.- MEDIOS NECESARIOS. 

- Escantillón para medición de las ruedas y tramos. 

- Tennómetro digital . 

- Mulllmetro de O - 1500 voltaje de CD, O - 1000 voltaje de CA 

- Hidrómetro. 

- Megometro de O a 500 y O a 1000 volts 

- Llave de torque de 100 lb. pulg. a 1000 lb. pulg. 

- Llave de torque 300 lb. pulg. a 2500 lb. pulg. 

- Torque de O - 100 lbs) pie ; torque de 100 - 600 lbs I pie. 

- Pistola engrasadora . 

- Micrómetro con Indicador de carátula de O a .250 en milésimas de pulg. 

- Opresor de balancines Herramienta 147 x 1040-1 

- Escantillón .344, henramienta 147X2248 o 147Xl296-I 

- Llave neumática o llave matraca para el giro del cigaenal 

- MagnáOux o líquidos penetrantes 

- Compuesto anti-adherente 

- Medidor de cremalleras de combustible GE- 147x 2070-2 
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-Compresor de eslabón de sobrevelocidad GE- 147x 1580 

-MedidordeclnroGE-147x 1960·1 

- Caja de mecánico 

- Caja de elécirico. 

S.1.2.- SEGURIOAll. 

Al emplear aire comprimido para limpiar, las partlculus y desechos expelidos pueden 

presentar un riesgo para el resto del personal en el área Inmediata. El personal debe estar 

provisto y entrenado para utilizar el equipo protector Individual según lo especifiquen las 

disposiciones aplicables federales, estatales y de la locomotora. 

S.1.3.- ALCANCE. 

Las acciones descritas en el presente procedimiento indican una secuencia lógica. de los 

trabajos necesarios que se deben de realizar durante una revisión Binnual Reforzada 

(mantenimiento preventivo) por lo que los trabajos fuera de este coniexto se considerarán 

como Mantenimiento Correctivo. y In renliz.ación de estos. la deberá nuloriznr el Cliente. 

S.1.4.- MATERIALES DE RECAMlllO 

Para consultar los diferentes Materiales de recambio por tipo de revisión y tipo de 

Locomotoras. se deberán de consultar en listados del anexo l. 

S. 2. DESCRIPCION llE LOS TRAllA.JOS A REALIZAR SOBRE l.OS COMPONENTES 
ELECTRICOS. 

REALIZAR A LOS COMPONENTES DEL EQUIPO ELECTRICO LOS 

TRABAJOS QUE SE INDICAN EN LA l{EVISION TRIMESTRAL, 

SE'.\1ESTRAL, ANUAL\' DIANUAL. 

COS MOTOR DIESEL PARADO. 

S. 2. 1 , F.N TODA l.A LOCOMOTORA. 

- R~visnr que no haya lineas n 1ierra de los equipos eléctricos. 

- Rc:\'isar que todas las 1em1inalc:s y conexiones de los equipos eléctricos hagan buen 
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contacto, así como la tomillcrra no se encuentre suelta o íaltnnte. 

S. 2. 2. PANELES RECTIFICADORES. 

1 } Limpiar toda la suciedad u otra materia extmftu acumulada en el panel con aire comprimido seco. 

a una presión de 70 a 80 Psi. 

2) Revisar lodo el cableado y los componentes que indiquen danos o sobrecalentamientos. 

3} Revisar Jos Fusibles (donde se utilicen}, Diodos, Resistencias energizadas (donde se 

utilicen } y Caja del panel. 

4 } Revise los aprietes de toda la tomillerla del panel y sus componentes. 

S. 2. 3 .EQUIPOS ELÉCTRICOS. 

S. 2. 3. 1 • EQUIPOS DE COMPARTIMIENTO DE CONTROL: 

Revisar que no haya líneas n 1icrra o cruzamientos en circuitos de bajo y nho voltaje con 

lampara de prueba o con el Megger. 

Inspeccione buscando puntas de contacto o alumbrado quemado. perdida de conexiones 

eléctricas, cables sobrccalentados. 

Revisar que los contactares y relevndorcs operen correctamente. 

Realizar limpieza con una aspiradora o aire seco a baja presión de 25 a JS PSI 

S. 2. 3 .2. EQUIPO PULSE. V EQUIPO SENTRV 

- Verificar el funcionamien10 del equipo PULSE y del modulo Sen1ry. También verificar 

el velocímetro cuando aplique. 

S. 2. J. J. ALARMAS V DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD 

Revisar que las alannas y dispositivos de seguridad operen correctamente. 

REALIZAR A LOS COMPONENTES DEL EQUIPO ELECTRICO LOS 

TRABAJOS QUE SE INDICAN EN LA REVISION TRIMESTRAL, 

SEMESTRAL, ANUAL Y BIANUAL. 
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5. J. 1. Pl,ATAFORMA 

- Verificar In condición de las mangueras para acoplar el múltiple por desgastes, golpes y 

- faltantes. 

- Verificar octuadores de manguera para acoplar el múltiple del: 

- Tubo del freno. 

- Tubo actuador. 

- Tubo de aplicación y afloje independiente. 

- Revise mangueras y empaques del sislemn de aire. 

5. 4. DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REAUZAR SOBRE LOS COMPONENTES 
MECÁNICOS. 

REAL.IZAR A LOS COMPONENTES DEL EQUIPO ELECTRICO LOS 

TRABA.IOS QUE SE INDICAN EN LA REVISION TRIMESTRAL, 

SEMESTRAL, ANUAL Y BIANUAL. 

5. 4. 1 • MOTOR DIESEL 

5. 4. 1 • l. INSPECCIÓN DEL INTERIOR DEL MOTOI{ 

A) CAMBIO DE COJINETES PRINCIPALES V COLLARINES DE EMPUJE Flg. 1 

Consultar procedimiento de reemplazo de Cojinetes principales y Collarines de empuje 

documento Nº Ref. : MMA-DR91l20. 
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FIG.1 CltUMACF.OA PRINCIPAl Y CULLAIUNfS 
or CMPtt.J1 

O) JUEGO LONGITUDINAL DEL CIGÜF.i'IAL 

.. Una vez cambiados los cojinetes principales y los de empuje del cigUcrlal. verifique el 

juego longitudinal del cigoenal dentro de una tolerancia de 0.008" a 0.0018" para cojinetes 

nuevos. 

- Coloque un indicador de carátula de base magnética similar a la herramienta 

147X 1229. Fije la base magnética contrapeso del CigUeílal y coloque el micrómetro en el 

marco de la ventanilla de observación. Con la punta de una barra para giro manual amolada 

amoldada como se muestra contra el brazo o cara de la palanca ( empleando el travesano 

del bastidor principal como punto de apoyo ) mueva el cigUeílal a sus posiciones extremas 

delantera y trasera. Tome nota del movimiento total del indicador de carátula, el cual 

corresponde al claro de empuje del cigoenal. 

C) JUEGO LONGITUDINAL DE BIELAS Fig. 2 

.. Verificar el juego longitudinal de las Bielas ntacstras y aniculadas. 

Tolerancia de Biclati maestras: 0.015" min. a O.OSS" max. Umile de desgaste. 

Tolerancia de Bielas aniculadas: 0.004" min. a 0.036" mu. limite de desgaste. 
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I>) ARDOL l>E LEVAS 

- Revisar visualmente las Levas de admisión. escape y de combustible de las secciones 

del árbol de levas, que no muestren signos de sobrecalentamiento. no estén rayados o 

coscados. 

E). LIMPIEZA DEL INTERIOR DEL MOTOR 

.. Retire las cubiertas de inspección del cárter en las aberturas convenientes del bastidor 

principal. Retire In cubierta del colador de aceite lubricante de los lados del bastidor prin· 

cipal. Levante In canasta del colador fuera del colector de aceite y examine el interior de 

In canasta. Analice cualquier desecho recogido en la canasta. Limpie la canasta del cola-

dor antes de reinstalarla en el colador de aceite. Revise In junta de la cubierta del colador 

y el anillo ºO .. alrededor de la ílccha cerrojo; si la junta o el anillo "0" no están en buenas 

condiciones, reemphicelos. Vuelva a instalar In cubierta del colador. 

PRECAUCIÓN :Asegúrese que la cubierta del colador del cárter se ha instalado 

correctamente y que la manija se ha asegurado. Si la manija no se ha 
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asegurado apropiada mente,_ el contrapeso del cigDeftal puede KOlpearla 

causando un serio dafto al alojamicnlo del colador y al colector de aceUe. 

5. 4. 1 • 2. CAMBIO DE LA CA.JA DE ENGRANES IMPULSORA DEL OBERNADOR 

Consultar procedimiento de reemplazo Nº Ref.: MMA·DL960IO 

5. 4. 1. J. INTERENFRIADOR DE AIRE 

Elimine la condensación del inlerenfriador, abriendo las dos válvulas de drenado. 

Limpie el exterior del interenfriador e inspccciónclo vcriticnndo que no 1enga fugas 

(si es asl proceda a su cambio ).También verificar la operación de los descargadores. 

Asimismo realizar el sopleteo del interenfriador en el lado de aire. 

Revisar que los interenfriadores tengan los tapones perforados con su chavelll. 

5.4 .1 .4 .CONEXIONES V MANGUERAS DE COMUUSTIRLE 

- Revisar que las mangueras de combustible no estén maltratadas, con daftos mecánicos. 

agrietadas y no haya fugas. 

• Realizar apriete de los conexiones de Combustible (tipo Banjo). 

Torque de las tuercas sobre lus mangueras: JO - 35 Lhs. I Pie. 

Torque de ruedo hexagonal de 1 pulgada : 40 • 45 Lbs. I Ple. 

Torque del encaje adoptador hexagonal : 90 a IOO Lbs. I Ple. 

5. 4. 1 • 5. SERVICIO A CREMALLERAS l>E CONTROL 

Las cremalleras de control de bombas de inyección de combustible, debenln recibir el sigui· 

ente servicio y llenarse su ficha de control MMA·DC-93100. 

1 - Revise y ajuste todas las cremalleras de control de las bo111bas según sea necesario : 

a· Duranle está inspección. 

b ·Antes de someter u prueba de carga la locomotora. 

2 ·Verifique las cremalleras de control de los bombas ullemadamentc después de reemplazar 

las componentes del molor diesel (Gobernador de control, Eslabonamiento de reducción por 
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velocidad e Impulsor del gobernador). Si durante la revisión se encontrara alguna cremallera 

sin el ajuste correcto entonces todas las cremalleras de las bombas en el motor diesel 

deberán ser revisadas y ajustadas según sea el caso. 

3 - Engrasar Bloque de interconexión cremalleras. Gras• "GA-1013" 

Engrosar Articulaciones de cremnllcrns. Grasa "GA·IOIJ"' 

4 - Revisar manualmente la tensión de Jos resortes del mecanismo de Cremalleras. 

A) Lectura de las cremalleras de con•rol de bombas de inyección 

Un medidor de crcmallems de combustible parte 147X2070-2 lee en fomm precisa los ajustes 

de la cremnllcra de control desde 14 a 28 mm. 

Esté medidor puede ser usado para leer los ajustes de la cremallera mientras el motor esttl bajo 

carga o bajo prueba, al igual que cuando el motor está apagado. y es mas preciso y 

rápido que una lectura visual. Se suministra un medidor calibrador de 21 mm. para calibrar al 

medidor de lns cremalleras, el cual puede ser recalibrado doblando el sopone del indicador que 

descansa contra el pasador del rodillo de la cremallera de control. 

Para utilizar el medidor de cremalleras de combustible, sujete el medidor por la mnnija, 

Comprimiendo el indicador a la posición de 14 mm. con el dedo Indice. Coloque el medidor en la 

cremallera de control de la bomba de inyección de combustible. manteniendo una presión ligero 

hacia la bomba para asegurar que el hueco en la pata del medidor haga contacto con el 

tomillo tope cnbeza de allen en la bomba. La almohadilla de sopone en el centro del medidor 

deberla descansar en el punto de apoyo del balancln auxiliar del eslabonamiento de combustible, 

dejando el medidor aproximadamente paralelo al eje de la cremallera de control de la 

bomba. Libere el indicador pennitiendo que la pata del indicador hnga contacto con el rodillo 

en el extremo de la cremallera de control. El medidor esta ahora midiendo la distancia entre 

el rodillo tope de la bomba y el rodillo de la cremallera de control. y aumentando esta lectura 

a In escala numérica en el extremo del indicador. 

Para leer el ajuste de una cremallera de control cuando no se cuenta con un medidor de cremalleras 

siempre observe la cremallera de control de In bomba en un ángulo recio en la 

dirección del movimiento de la cremallera. Si se observa la cremallera de control de la bomba 
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desde un ángulo oblicuo se lendrá una lcclura errónea. Las bombas de inyección de combus-

tible pequenas tienen un indicador que apunta hacia las marcas milimétricas hechas en lacre

mallera de control. En las bombas de inyección de combustible grandes. la lectura de las cre

malleras se obtiene viendo a través de la cara de la cabeza del lomillo de colibración hacia las 

marcas milimétricas hechas en la cremallera de control. 

Aju~te de las cremalleras de control 

Las cremalleras de control de todas las bombas de inyección de combustible en un motor. 

deben ser ajustadas para igualar el claro del pistón de potencia del gobernador de conlrol y 

deben eslar idénticas denlro de los limiles especificados en la TABLA l. El molor debe esiar 

apagado y los conlaclores de arranque bloqueados abienos ( o aislados ), Luego el pislón de 

polencia del gobernador y el eslabonamienlo de combusiible deben ser ajustados para 

simular una condición de punto 8 (NS), n plena carga. Entonces se ajusta individualmente 

cada cremallera de control al ajuste correcto. 

O) Instalación del eslabón de sobreveloeldad Flg. J 

AjuSle el pistón de potencia del gobernador de control y el eslabonamiento de combustible. 

1 - Si el motor diesel está equipado con un eslabón de sobrevelocidad : 

a - Instale el compresor del eslabón de sobrevelocidad, pane 147X 1580, a un lado de la 

unidad de engranes impulsora del gobernador. 

NOTA : Para evitar el esfuerzo ífsico para comprimir el eslabón de sobre\'clocidad, rcmue\'U 

la munguera de udmisión de aceite del eslabón y suministre aire comprimido o fluido 

hldrllullca ( presión max. 350 lbs/pulg. cuad. ) en la conexión de admisión de aceite. 

b - Gire el lomillo del compresor para aplicar una fuerza contra la pane inferior del eslabón 

reductor de sobrevelocidad para comprimir al eslabón y elevar el pistón de potencia del 

gobenrndor de control. Levante el pistón hasta que el medidor d~ claro de O.J44 pulg., 

herramienta 147X2248 o 147X 1296-1, esté firmemente sujetado y el eslabón reductor de 

sobre\·elocidad quede complt:tamcntc comprimido. En eslabones antiguos esto será evidente 

cuando la ranura en la barra gula quede al ras con la cara de la tapa superior: en eslabones 

de producción intennedin, las caras inferiores de la orejilla indicadora y de la cara exterior 
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dcbcnin quedar al ras :en eslabones de producción reciente la parte superior del indicador. 

debe quedar alineada con la ranura inferior de la cara exterior. 

ADVERTENCIA : Bajo ninguna clrcunslancla deberá de ser arrancado el 

motor dicscl estando el compresor del eslabón de sobrevclocldad lnsculado. 

f.sto JlOdrht rcsullnr en In destrucción del motor dicscl y danos al personal en 

el área circundante. 

·-n-¡ 3 A.JUSTANDCJ EL ESl-ABCNAMIENTO DE 
--f..")f',-tf3US TIBLE CON F.L A-fOTOR DIESEL 

APAGADO F.·183'!1A S 

C) Ajusle de la crcmalleru llpo luerca anudada. 

Revise los ujustes en el punto 8 (NS ) de todas lus crcmnllcras de control de las bombas de 

inyección de combustible. Aquellas cremalleras de control que se 1.mcuentrcn con valores de ajuste 

difcrenles a los mostrados en la tabla 1. deben ser reajustadas usando uno de los 

cua1ro siguientes métodos : 

ADVERTENCIA: Hajo ninguna clrcunstuncia deberá de ser urrancado el 

motor diescl estando el compresor del eslabón de sohre\·elocidad instalado. 

Esto podrfa resultar en la destrucción dt•I motor tlicscl y duilos al personal 
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en el área circundanle. 

1 - Si los cremalleras de control de las bombas son operadas por un eslabón ajustable tipo 

tuerca anudada redonda. 

a - Afloje el tomillo candado usando una llave hexagonal de 9164". 

b - Manualmente gire In tuerca anudada redonda para alargar o acortar el eslabón de tal 

manera que la cremallera muestre el ajuste milimétrico correcto. 

c - Apriete el tomillo candado usando una llave de 9/64". 

d - Repita los pasos A, B Y C para todas las cremalleras de control de las bombas que 

necesitan ser ajustadas. 

e - Gire completamente el tomillo del compresor del eslabón y el medidor de claro usado 

durante este ajuste. Revise todas las cremalleras las cuales deberán ahora leer de O • J mm. 

que es la lectura correcta para la condición de motor diesel parado. 

S. 4. 1 .6 .REEMPLAZAR CONEXION DE AGUA DEL. MOTOR AL. TANOUE DE 
ALMACENAMIENTO. 

- Reemplace la conexión de hule del motor al tanque de almacenamiento de agua. 

S. 4. 1 • 7. COPl..E (REEMPLAZAR 1 Y ENGRANE AUXILIAR ( INSPECCIONAR 
DE l..AS BOMBAS DE AGUA Y ACEITE 1..URRICANTE. 

El conjunto del engrane impulsor está instalado en el cigOc:i\al y se utiliza para transmilir 

el par motor necesario para accionar el engrane de las bombas de agua y lubricante y 

consiste de las siguientes partes básicas. 

El acoplador del engrane esta hecho de dos piezas básicas. el anillo abrazadera y el 

acoplador. Ambas piezas se instalan juntas por medio de un ajuste a presión. El acoplador 

tiene una brida interna y un buje externo, los cuales se sujelan con un anillo de material 

elástico adhcrible. fig. 4. 
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nu. ... CON.JUNTO DEL ENnRANE. tM .. ULSUH DI. 
LAS llDMBAG. VISTA Oi; Ftlt:NTE. 

RF.F.MPL.AZO DF.L. ACOPLADOR 

Para tener acceso al acoplador. primeramente es necesario quitar la masa del 

mecanismo, el indicador y el protector localizados en el extremo libre del motor diesel. 

También es necesario quitar la llenadcra y además la chumacera de la cubierta. 

Enseguida, maniobrando a través de la abertura alrededor del cigUeftal debido a la remoción 

de In chumacera, cfectúense las siguientes operaciones Fig S y 6 : 

1 ) Quite los tomillos y roldanas que sujetan el acoplador al engrane. 

2) Quite los tornillos y roldanas que sujetan el ncoplador a la masa 

3) Quite el acoplndor, instale uno nuevo: sujete la masa y el engrane con tornillos y rondanas. 

Apriete los tornillos CHECAR VALORES DE APRIETE EN FICHA DE CONTROL 

MMA·DFBR. 

NOTA : Puede ser necesario hacer girar manualmente el clgOcftal del motor o bien 

hacer girar el engrane para conseguir el alineamiento entre el agujero y el tornillo y 

cuando se trata de un engrane y una masa de diseno actual, es necesario efectuar el 

alineamiento de los números de las marcas de referencia localizados en la cara 

posterior de amlms piezas. 
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::. 
., 

LocÁL~li:Ác10N DIE LOS 
MUMl1105 DE RlflAINCIA 
(OISPUIS IJE 19741 

·~:: 

FIG. 5 VISTA LATERAL DEL CONJUNTO DEL ENGRANE 
IMPULSOR DE FRENTE. 

FIG. 6. NUMEROS DE REFERENCIA LOCALIZA DOS tN EL 
lAOO POSTCRIOR DE LA MASA V ENGllANE. 

4 ) Reemplace la chumacera y las demás piezas que se qui1aron del exiremo libre del 
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motor diese), osl como también lo llenadera del oceite lubricante. 

ENGRANE IMPULSOR DE LAS HOMllAS 

Inspeccione el engrane visualmente en busca de danos tales como desgaste de los dientes, 

dientes golpeados, engrane agrietado, etc. Si se detectan cualquiera de estas condiciones, 

proceder n su reemplazo del engrane. 

DESARMADO V RE!llOCION DEI, ENGRANE 

NOTA :_La cubierta del extremo libre~· sus partes asociadas deberán quitarse 

antes de proceder a trabajar en el conjunto del engrane Impulsor de la bomba. 

1 ) Quite los tomillos y las roldanas que sujetan el acoplador del engrane. 

2 ) Quite los tomillos y las rondanas que sujetan el neoplndor a la masa. 

3 ) Deslice el acoplador para retirarlo del cigocnal. 

4) Deslice el engrane para retirarlo de In mnsa y en seguida qullelo de la flecha. 

S ) Aplique una flama ( s~ave) directamente a la masa del engrane con el objeto de que se 

expanda y se facilite su remoción. 

PRECAUCION : No aplique calor .. ceslvo prolongado, )'H que con esto se 

puede dannr la masa o el clgOeflal. 

ADVERTF.NCIA: Para cvilar accidentes c1111•lcc guantes protectores apropiados 

para manipular la rnnsa calienle cuando se saca del cigUeftal. 

ARMADO 

NOTA :.El amortiguador de \'ibraciones no puede quilarse, ni tampoco instalane 

cutmdo la masa del en~rane impulsor de la bomba está en su lugar. 

1 ) Limpie muy bien el extremo del cigOcílal. 
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2) Caliente la masa del engrane aproximadamente a 132° C ( 270º F) sobre la temperatura 

ambiente. El calentamiento puede hacerse en un horno o en aceile caliente. 

PRF.CAUCION : No exceda la temperatura de 190" C ( 375" F ). 

J ) Protegiéndose las manos ponga rápidamcnle la masa del engrane en su posición correc1a 

en la flecha. La masa debe asentar pcrfeclamente conlra la superficie limitada por el diámetro 

mayor dela flecha que se u1iliza para montar el amortiguador de vibraciones. Los agujeros 

machueleados deben quedar orientados opuestamente a la bancada. 

4) Después de haberse enfriado la masa. instale el engrane impulsor en la masa y alinee las 

marcas de referencia correctamente. Aplicando una rondana en cada lomillo sujete el 

acoplador a la masa y al engrane ( vea NOTA ). Los tomillos del acoplador deben apretarse 

según los valores que se dan en la ficha de control MMA-DFA. 

NOTA: Los lados planos del engrane y el acoplador deben coincidir uno con el otro. 

S . .f . 1 • 8 F.N TODA L.A LOCOMOTORA 

- lnspeccióncln en busca de tomillos, tuercas o uniones de 1ubo flojos. Apriélelos 

corrcctnmcnlc. 

• Inspeccione Pasamanos. Postes y Cadenas de Pasillos. 

- Inspeccione si hay danos en las partes principales de las cabina y auxiliares: 

Sellos de las puertas. 

Chapas de puertas. 

Ventanas. 

Asientos. 

Visores para el sol. 

Puertas de acceso a los equipos mecánicos y cabinas. 

Protecciones de Flechas Impulsoras 

Soportes de Ja Carrocerla. 

218 



PROPUETA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENETO 

Lubrique mecanismos de puertas de cubinn y auKiliurcs 

S. 4. 1 • 9. CALIDRACION DEL MOTOR OIESEL 

A) PUNTO MUERTO SUPERIOR. 

Primero se quitan las tapas del giro manual del cigUeftal y la del engrane graduado 

después se quita la tapa de observación 1 R. Ya quitadas sus respectivas tapas 

se procede a girar el cigUei\nl y con una herramienta llamada tramo de dos puntas 

se coloca una de las puntas en el contrapeso del cigUei\al y la otra punta se coloca 

en un punto de la ventanilla de observación. Cuando el contrapeso y el punto con

citan el engrane graduado deberá marcar cero. 

O) AJUSTE DEL CLARO DE VALVULAS V PUESTA A TIEMPO DE LA BOMBA. 

Refiérase a el procedimiento MMA·Df 93100 

Remueva la tapa de In ventanilla para poner a tiempo y la tapa del giro manual del 

cigDef\al. Después de mover el engrane para giro manual del cigOei'ial hacia adentro 

para acoplarlo con el engrane de árbol de levas, aplique ya sea una llave de matraca 

con cuadro de pulgada. herramienta 147X 1982 o una llave operada neumáticamcnlc 

herrar. 147X2204 al engrane para girar el cigUeftal. 

Usando una llave de matraca o la llave neumática. gire lentamente el cigUe1lnl en su 

dirección de rotación normal hasta que el apuntador en In venlanilla de puesta a 

tiempo se alinee con la marca de grados para el conjunto en el que se esta traba

jando. tal como se especifica en la tnbla de datos para poner a tiempo. cerca del 

gobernador de control. Las placas de datos varlan de acuerdo al numero de con

juntos en el motor diesel. dise~o de árbol de levas y tipo de bomba de inyección. 

Asegúrese que todas las válvulas del conjunlo en el que se cs1a trabajando estén 

cerradas, lo cual tendrá al pistón correspondiente en su carrera de compresión. 

Usando herramienta 147X 1042. afloje cada tuerca candado de ajuste de claro de 

válvulas y ajuste el tomillo para dar los claros de válvulas a los valores especifi

cados en la sección de datos. Apriete todas las tuercas candado al valor especifica-
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do en Ja sección de datos y verifique el claro. 

Remueva Ja tapa de la ventanilla para puesta a tiempo de Ja bomba de inyección 

de combustible y la tapa para ajuste de la barra ajustadora de la bomba en la 

cara frontal del conjunto en el cual se este trabajando Ajuste la tuerca ajustadora de la 

bomba inyección de combustible en el conjunto hasta que las marcas hechas a los 

lados de la ventanilla de puesta a tiempo de la bomba estén alineadas exactamente 

con borde superior. o con las marcas hechas en el lado del seguidor del embolo. Asegure 

la tuerca ajustadora y verifique nuevamente el alineamiento de las marcas para puesta 

a tiempo de la bomba. 

Después de que se han hecho todos los ajustes de claros de las válvulas y puesta a 

tiempo de las bombas de inyección de combustible, reinstale las cubiertas de Jos conjuntos 

las tapas de las ventanas para puesta a tiempo de las bombas y las tapas para ajuste 

de las barras ajustadoras de las bombas. Remueva la herramienta para giro manual. 

Ver tabla 1 para el orden de encendido 

'leCILINDR08 

PONGA A Tll!MPO LAO DOMDAS V 
A.JUSTE EL CLARO DE VALVULAS 

. 
3R 

COLC>OU6 EL INDICADOR &N C> GRADOS CON 
EL CONJUNTO 1 A EN TDC DE OISPARC> 

o 

PONGA A TIGMPO LAS DC>MEIAS V 
AJUSTE EL Cl..AAO DE VALVULA.S 

C> 

C> 

TABLA1 PLACAS INDICADORAS PARA PUESTA A 
TIEMPO TIPICAS PARA AAOTORES DIESEL CON 

BOAABAS DE COl\ABLJSTIBL~ HELICOIDALES 
DOBLES DE 1BMl\ll. E-39089-S 
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$. 4. 2. SOBRE LOS TRUCKS: 

5. 4. 2. 1 MANCUERNAS 

.. Medir las ruedas y lramo de rueda, anotando las lecturas en In hoja de las Fichas de Control 

(Ficha Nº DF33 IOIA y DF33 IOIB ). Si se detectan ruedas o sepamción de estás fuem 

de especificaciones (se dan en las fichas de control) proceder n su reemplazo de estás. 

• lnspecciónelas visualmente en busca de grietas. pisadas planas o descampe ladas. Revise 

por desgaste de ruedas en relación a las mnums de inspección. 

·El limite de utilización de un mancuerna en mantenimiento cuntrinnual sera de 1 7/8"' en el 

espesor de la rueda para remontarse. 

• Revisar visualmente la caja del balero para asegurarse de que los tomillos. los tapones 

de tubo. alambres candado y otros panes estén en su lugar y aseguradas correctamente. si 

no es así colocar los componentes necesarios. 

·Revisar In caja en busca de golpes sufridos en el camino. 

·Revisar por fugas de grasa de las cajas de baleros Timken alrededor de las juntas. 

o en cualquiera de las uniones de la caja, asf como revisar por sobrecalentamiento en el 

exterior. en caso de existir fugas o sobrccalentnmicnto el balero deberá de sustituirse con 

uno nuevo o reconstruido. 

Nota : SI las Mancuernas se encuentran en mal estado por falla de algún componente que 

amerite el retiro del equipo de In locomotora, este se deberá de reemplazar por una nue\'a o 

rcconstruldu. 

$ • .t. 2. 2. APARE.10 DE FRENO, ZAPATAS Y ARENEROS. 

Revisar que no haya piezas sueltas. rotas o faltantcs. 

Revise que no haya fugas de aire que compromi:tan la seguridad de la operación. 

Asegúrese que los areneros están alineados y operen correctamente. Revise que no haya 

daños en las toveras, sus sopones, mangueras y abrazaderas. 
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!I. 4. 2. 3. VÁINULA DE CONTROL DE FLUJO DE AGUA : 

A -CAMBIO DE LA VÁLVULA DE CONTROL. fü1. 7. 

B - CAMBIO DEL SISTEMA AMPLIFICADOR DE FLUIDO. lie. H. 

1 
6 fe2'.~00A~ 

~ 
l!I 
8 
~ 

~ ~~OOR-=11 
§ 

AAOIADORS"S 

fro'¡J¡ª= 
fl.t.O•AOCRES 

El~r~eo 

FIG. 7, FLUJO DE AGUA A TRAVES DE LA 
VALVULA DE CONTROL Y RADIADORES. 

FIG. 8. TRES ETAPAS DE CONTROL DE LA 
TEMPERATURA DEL AGUA DE ENFRIAMIENTO 

DEL MOTOR. E-39097-S E·3418B·S 
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5. 4. 2. 4. TANQUE DE EXPANSIÓN DE AGUA PARA ENFRIAMIENTO. 

Revisar el nivel del agua y In concentración del tratamiento del agua. Fig 9 

Agregue agua lralada e inhibidor de corrosión para el agua a base de nitrhos -boratos hasta 

tener 1200 a 1800 p.p.m. 

Revisar que esté dcbidamcnle fijo el tanque de expansión de agua y que sus tuberfus se 

encuentren en buen estado. 

EXTREMO 
DECA .... 

"""'º-
TAPON DE PRESION 

VA1.WLA 
RESPIRADORA 

VISTA LAlERAl DEL CONDUCTO l"AAA 
lA TUBERtA DE FRENOS DE AIRE 

TAPO! DE PRESION 

FIG. l. DETALLES DEL SISTEMA DEL AGUA DE ENFRIAMIENTO. E-34:1' 1A·S 

Cambiar el lapón" 41A218525PI '"del tanque de expansión y que sea de 11 lbs/pulg'. 

Limpiar In malla y rompe olas del tanque de expansión. 

5.4.5.4. RADIADORES 
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Revisar que esté debidamente fija Ja base de radiadores y con todos los tomillos de 

sujeción. 

Revisar si hay fugas o radiadores obstruidos; las áreas angulares de los radiadores deben 

inspeccionarse con mayor delenimiento. Estás áreas tienden a obstruirse mas pronto que las 

secciones cenlrnles. Elimine la acumulación de oceite y/o suciedad. 

Ponga especial alención en las áreas donde se observan las manchas que deja el agua 

tratada. 

Recuerde que los radiadores solo se llenan con agua de enfriamiento cuando la temperatura 

del Motor Diesel está por arriba de 84.44º C ( 184º F ). Por lo tanto los puntos húmedos 

pueden ser evidentes solo a alta temperatura. 

Se sugiere aplicar autocarga a la locomotora para llevar In icmperatura del agua de enfriamiento lo 

suficiente para llenar los dos bancos de radiadores. Nunca eleve la presión del sistema de agua 

de enfriamiento a mas de 20 lbslpulg.2en vista de que pueda dai\arse el 1anque y los radiadores. 

5. 4. 5. 5. UNIDAD DE ENGROANES DEL VENTILADOR DE RADIADORES 

Realizar lo alineación del ventilador de radiadores y cambiar los copies flexibles. 

Hacer referencia ni procedimiento MM-DR 16760. 

5. 4. 5. 6 CA.IA DE ENGRANES DEL ALTERNADOR DE TRACCIÓN. 

Cambiar el aceite lubricante. "'GA-1003" del alternador de tracción. 

5. 4. 5. 7 CAMBIO DE ISNERTOS DE HULE DE FLECHA IMPULSORA DE 

RADIADORES 

Realice el cambio de los 10 inscnos de hule entre la maza impulsora del compresor y la flecha 

Impulsora del ventilador de radiadores. 

Realice Ja alineación del ventilador de radiadores y la flecha impulsora del ventilador 

Ya sea del tipo rigida con insertos de hule o flecha con acoplamiento vulcanizado. 

Refiera al Procedimiento DRl6760 

5. 4. 8. J. FRENO DE MANO 

Revise y pruebe el freno de mano que opere correctamente. En los trucks de tres ejes. 
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compruebe que la cadena del freno de mano, dispare la válvula de afloje rápido del cilindro 

de freno, colocada en el lado derecho del truck guia. Debe escucharse el aire que descarga 

el cilindro en el momento del afloje. El sistema de afloje rápido, descarga el aire a presión del 

cilindro del freno de uno de los ejes como prueba e indicación de que el freno de mano 

esta frenando la locomotora, De este modo, si el aire se purga de los cilindros de freno el 

freno de mano seguirá sujetando las zapatas finnemente contra la meda. 

5. 4. 8. 5. CAMRIO DEL. ENFRIADOR DE ACEITE 

• El enfriador de aceite se debe de retirar de la locomotora y reemplazarlo 

·Realice el cambio de la válvula de Aceite Lubricante, durante la prueba de carga en el punto 

8 Verifique que la presión se derive a 135-140 psi. 

5.2.3.2.7.7 PROCEDIMIENTO DE TRABAJO "INSPECCION GRAN REVISION" "B" 

Para este mantenimiento solo se hará referencia a todos los procedimientos que se deberán 

aplicar, ya que son demasiados procedimientos independientes: 

Lista de procedimientos : 

NUMERO DE PROCEDIMIENTO NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO 

DFI00201 y DP100201 Reparación y Pruebas Dielcctricas del equipo de Control y 
Tracción 

DFI00202 v DPI00202 Pruebas Estáticas de las Locomotoras C-30-7 
DFI00203 v DPI00.:!03 Pruebas en Caliente de las Locomotoras C-30- 7 
DFI00204 y DPI00204 Pruebas del Tablero de Excitación 
DFI00206 v DPI00206 Prueba v Auto orueba de Carl!a de las Locomotoras C-30-7 
DFl40200 Ficha de Control de Inventario de Entrada 
DFl7000 Ficha de Control de Limpie1.1 y Protección de Fluidos, Duetos y 

Tuberías 
DF85000A_13 Levantamiento Preliminar de Trabajos de Cableado de Alta 

Tensión 
DF99000 Ficha de Control para la alineación del conjunto Motor Diesel· 

Alternador 
DF99550A Ficha de Control para el Lavado de Locomotoras 
DF99600 Ficha de Control para el Trnbaio de Pailería 
Dl.15101 Procedimiento de Montaje y Desmontaje de Cubiertas y Cofre 
Dl.30000 Procedimiento de Acoplamiento y Desacoplamiento de la Caja y 

Truck 
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DL30001 Procedimiento de Armado v Desarmado de Truck 
DL60000A Procedimiento de Remoción de EauiPo eléctrico 
DL99000 Remoción de la Planta de Fuerza y Alternador 
DL99700 Procedimiento para la operación de Combustibles, Aceites y 

Arena 
DPI00003 Pruebas en Caliente de asentamiento del Motor Diesel 
DPI00207 Pruebas en Vía de Locomotoras C-30-7 
DR30100C Procedimiento de Inspección y Reparación del travesero y Bastidor 
DR33 IOO DFl40200 Procedimiento de Remoción, Montaje, Inspección y Mantenimiento 

de Ruedas, Ejes y Engranes. 
DR85000A Procedimiento de Cableado ~Conexión de Locomotoras C-30-7 

NOTA: Se ejecutaran los procedimientos anteriores mas los cambios de 
Piezas Parque Necesarias de Sustituir según su estadística 
Operacional 

5.2.3.2.7.8 PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO DE CAMBIOS DE COMPONENTES 

CODIGODE #DE NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO 
COMPONEN PROCEDIMIENT 

TE o 

BAI' DF93342A Procedimiento de Montaie v Dcsmontnic de Bombas de Alta Presión 
BAC DL92300 Procedimiento de Montaic v Dcsmontaie de Bomba de Aceite 
BCO DL98200 Procedimiento de Montaie y Desmontaje de Bomba de Combustible 
CP Dl.93100 Procedimiento de Montaje y Desmontaje de Conjuntos de Fuerza 

GMD DL97000 Procedimiento de Montaic v Dcsmontaic del Gobernador de Control 
GVS DL96010 Procedimiento de Montaje y Desmontaje del Gobernador de Sobre 

Velocidad 
TUR DL94Jt2 Procedimiento de Montaic v Dcsmontaie del TurbocarL?.ador 
ALT DL99000 Procedimiento de Montaie v Dcsmonlaic del Allemador de Princinal 

GAUX DR42010 Procedimiento de Montaje y Desmontaje del Generador Escitador 
GAUX DR42010 Procedimiento de Monlaic v Desmo111aie del Generador Ausiliar 
VRA DR 16600 Procedimiento de Monlaie v Desmontaie del Ventilador de Radiadores 
COM DR25 IOO Procedimiento de Monlajc ~ Desmontaje del Com~rcsor de Aire 
MTR DL3 t200 Procedimiento de Montnie v Desmoniaie de Motores de Tracción 
VEQ DRl6700 Procedimiento de Montaic v Dcsmontaic del Ventilador de Eauino 
MDC DF99000 Procedimiento de Montnic ,. Desmontaic del Motor Diesel 

5.2.3.3 Administración Financiera 

Presupuesto, esle debe de estar definido para que el sistema empiece a operar y de manera 

natural se realicen transacciones generadas por los otro módulos de la herramienta. 
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Proyectos, estos deben de estar definidos para empezar a controlar la ejecución flsica de 

cada uno de los diferentes proyectos que se definan. 

5.2.3.4 Administración de Recursos Humanos 

Definición y Alta de la Estructura Organlzacional, esto es que el sistema reconoce un 

organigrama de la empresa y sus posiciones de cada puesto de trabajo, para que con esto se 

definan los niveles de aprobación en los diferentes módulos de la herramienta. Por otro lado se 

debe de registra los turnos de trabajo para mantener el control de la capacidad instalada de la 

empresa. 

Alta del Personal, se debe de dar de alta a todo el personal de la empresa con sus 

respectivas posiciones y especialidades. 

5.2.4 CONFIGURACIÓN DE LA HERRAMIENTA 

En este módulo realizaremos la configuración desde el punto de vista del sistema (Software), 

basado en todo lo anterior definido, esta actividad la realiza el departamento de sistemas de la 

compañia. 

5.2.5 SOPORTE Y OPERACIÓN 

En este módulo el equipo del proyecto deberá de ser capaz de monitorear el sistema en 

operación, con el fin de detectar los posibles problemas que se puedan presentar en cada uno 

de los módulos. De ser asl resolverlos 

5.2.6 REVISIÓN POST IMPLEMENTACIÓN 

El equipo del proyecto realizar aun reporte a la gerencia de la empresa reportando el estado 

del proyecto, con las siguientes puntos: 

Plan Programado VS Plan Real 
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Estado actual del Proyecto 

Problemas detectados 

Solución de Problemas Encontrados 

Presupuesto Planeado VS Ejercido 

Evaluación y Resultados del Proyecto 

Plan de Mantenimiento a futuro de la Herramienta. 

Plan de Contingencia. 
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CAPITULO VI 

6.1 Costos 

•tJuJmmmllatkll.'i/J 

.. wnl011t1• 
Amut1i1Ahtu 
Licencia MMS (150 usuarios) 
S/VBase do o.tos· Oade 
Hardware (aprox.) 
Equipa intO"no proyedo 
Consultarla Implantación 

Manteni mietllo 'º \n111nl,ahlr!i (unirlo\) 
lnfraestr Sistemas post-implantación 

UJJ:\J.l'HO\H~U 

Ahorros• 
~l\\URJ-)it NGIU:Stl\ 
Facturación anual Pfe\e'ltivo 
Facturación anual O>rredivo 
~U\(JIU~ n..,n:s 
Consumo Materiales PfeiJenli\IO 
Consumo Materiales Conei:::tivo 
h·h MCD Preyentlvo 
h·h MCD Carec::tivo 
C'amtiio arlo 2000 
Fletes 

HJlH)Dl-:(~\fA 

Entradas 
Saltdas 

Rujo de caja anual 

Rujo de ca,a acumulado 

!\olu: 

\r1ro 

526 
72 

235 
385 
686 

..... u. 

IJ 

,'JI 

22,880 
8,496 

922 
937 

\t'arl 

124 

96 
143 
• .H1.J 

20 ... 

(l.~17) 910 

(1,417) (507) 

COSTOS 

\tmrl \hrl \tar<I 

132 132 132 

20 20 20 ,,, '- 152 

473 28~ 

no 1.uo~ 

Es impor1ante mnsiderar el cambio de cara al ano 2000, el sistema actual esta en los limites 
Estimated lime for implEmentation: 15 months 
C'nnl'IU!ilOfH'I 

rorAL 

650 
72 

2J5 
.tH2 
N29 

Z,l6X 

J96 
IJ 
HU 

... ,':!>7 

- The p8)1>ack, being Vf!SY c:onservatiw as demonstrated with the peroentages, is less than 2 )ears 
8 reembdso, es muy mnservadar \listo en los poroentaejes, es menos de 2 at\os 
- The relurrn of lm.e;tment is 33% 
B retorno de inYersión es de 33% 

COSTOS 
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COSTOS 

Concluslones 

El objetivo de este trabajo es brindar a las empresas dedicadas al mantenimiento de equipo 
tractivo una herramienta integrada que les permita satisfacer las necesidades de producción, 
materiales, compras, recursos humanos y finanzas la cual apoyara fundamentalmente la 
planeación del mantenimiento y el pronostico de los materiales para los distintos 
mantenimientos. 

Con esta herramienta las empresas contaran con información integrada de alta calidad, 
oportuna y exacta a todos los niveles de su organización, para que las direcciones toma de 
decisiones correctas. 

Entre los beneficios existen el aumento de la disponibilidad y confiabilidad de los equipos, 
reducción del valor del inventario y una disminución de costos de mantenimiento como 
consecuencia de una mejor planeación. 

En el modulo de mantenimiento se podrá llevar el control de los gastos de cada proyecto, el 
control de estos gastos permitirá dar seguimiento adecuado al consumo de los materiales y 
productividad del personal la cual llevara a una reducción de desperdicios y tiempos muerto del 
personal. Así también se planificara la ejecución de lo trabajos a los equipos en el tiempo 
necesario para asegurar la disponibilidad de los mismos. 

Controlará los componentes principales de las locomotoras (activos), en términos de 
desempeño, costos y seguimiento. Optimizara el seguimiento a las fallas presentadas en los 
equipos para la toma de decisiones adecuadas para la mejora de fiabilidad de las locomotoras. 

En el modulo de materiales permitirá la gestión eficiente sobre el control del stock y su 
localización física en los diferentes almacenes, sirviendo de soporte al área contable para la 
valorización del inventario promedio estándar. 

Con la generación automática de requisiciones de material para mantenimientos programados, 
permitirá mejorar el tiempo de respuesta por parte del almacén, con el conocimiento en linea 
de los requerimientos del área de producción. 

El proceso de reposición automática facilitara al área de control de inventarios, determinar y 
recomendar las acciones de reposición cuando un item rompa su punto de reorden. Con el uso 
de los algoritmos de reposición acorde a las necesidades de cada empresa podrá pronosticar 
los requerimientos de materiales consecuencia de un plan de mantenimiento futuro, 
complementado con el resultado del consumo histórico de materiales de 12 meses de 
operación. 

Par a el caso de Ordenes de compra la herramienta brinda el serv1c10 de limites de 
aprobación, para el control de excedentes económicos. Las ordenes son consolidadas 
automáticamente ajustándose a los criterios de consolidación, asegurando con esto que el 
numero de ordenes enviadas a un proveedor sea minimizada. 
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Los módulos de Finanzas y Recursos Humanos se establecen como apoyo de los anteriores, 
de manera que estos reflejaran los resultados de la correcta operación. 

Basado en que las empresas, hoy en dla, para adoptar una nueva forma de trabajo es 
necesario soportar el costo beneficio de la inversión, ya que ninguna empresa esta dispuesta a 
implementar ninguna herramienta que no agregue valor a la misma, en términos económicos 
para ellas y de servicio para los clientes. 

Siendo favorable el costo beneficio de esta propuesta como se muestra en el punto 6.1. este 
proyecto cumple con el principal argumento de convencimiento para los directivos de las 
empresas de alto nivel: "El valor agregado que una decisión tomada, debe dar a las 
empresa" 
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SrqtJcnco TH02 
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srarus Activo • Restrlctl!d 

Hod. codo 
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Onwfng Nl.tft>or UUH02 

Ownor GJl'ROCO GERENTE DE PROCEDJHJENTOS 
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ce ll21C1250·1 

Gel 000016956 flt.rRO ;HICHANA PAllA ACEITE LUllRICANI[ PZ 10 10 
ce 2Jt4223·E 

oo.; 000029801 fll1'RO ;DE AIRE SECUNO.UHO PARA PZ 

GE 41D512585P1 

º" 000032144 ANILLO ;O PARA OEPOSJTO OE FJLTROS DE PZ 

GE 41B547886f'I 

GRAN 1'01'ALt 

Cost hth.at• 

106.99 

52.76 

269.79 
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ClO 
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Hodlfler 
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' Locomotorea· C30•7 ' 

Stock. Codtt 

Hnc!tllOnlC/Part 
Drawlnv Naie.r TTLTN02 

Status Active • Restrlcted 
Owner ClPRDCO GEAENJE DE PROCEOIHIENtOS 

ltM Descrlptlon/ 
ltetll Stoct-Cod~ Typo Mncmonic Part N~r or SI.lb i\PL 

DuanthY Duantlty Cyi:lo Cou 
UOJ Jnstalled Requlred Honth• lypo 

001 0000222'" ELEMENIO ;FILTRO DE AIRE PARA COHPRESOft PZ 

GE 41A216205P1 

GRAN IOTAL: 

cost Est lmat• 

90.35 

90.35 



Req,By: TDVAR,HEDINA LUIS ENRIQUE 
Run on: 15/11/DD au 11142:36 

ALSTOH TRANSPORTE S.A. DE C,V, P•ue: 
Reporta AU132A 

APL Equl~rit Group ID 

C3~ 

C~nt .. 
Modiffer 
Sequence SM02 

APL REVIE!il 

Status Active .. Restrlcted 

Verafon: 4.3.01,001a. 

APL Descrlptfon lnspeccfon semestral • mecanlco 
locomotoras C30·7 

Stock Cod~ 
HnHIOtllC/Part 
Drawlng Nlnt>er TTLSH02 

OWner ; . , GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

Jt.; .. Desc~fptlon/ 
1 tem StockCode Type Mru!lnOnlc Part Nurber or Sub APL 

Oua"'ltltr ouantlty Cycle Cost 
UOI lnsulled Requlred Months Type con Eatlmate 

" 001 000007112 ANILLO ;TIPO 11011 PARA TAPA DE FILTRO DE PZ 93,42 

, GE 115X2446•1 

002 000009233 ·, FILTRO ;DE COHBUSTJBLE PZ 106.99 
GE 132X1250·1 

003 000016956 FILTRO ;MJCHANA PARA ACEITE LUBRICANTE PZ 10 10 199.'7 
GE 2X4223·E 

004 000029801 FILTRO ;DE AIRE SECUNDARIO PARA PZ 12 12 52.76 
GE 41B5125BSP1 

•: .()05 .-000032144 ANILLO ;O PARA DEPOSITO DE FILTROS DE PZ 269.79 
GE 41B547B86P1 

006 . 000070730 INHIBIDOR ;DE CORROSION PARA SISTEMA DE L 34 34 10.00 
ALSTOHR Gl·1301 

007 000070862 PASTILLAS ;CLORHINAOAS PARA SANITARIOS PZ 1,079.91 
ALSTDHR Gl·1922 

008 000070466 ACEITE ;PARA MOTOR DIESEL, CODO ENGRANA l 1438 1438 5.67 
ALSTOHR Gl·1003 ............................. 

GRAN TOTAL: 1,818.05 

: . ...'.:~.: 



;;:: ·¡ c:.:...::.c02::.:-.o:. ce -:.;;;,1:.::·.-~i.''::i'o:...: • .;v:.,,,;;c•,:.:•"'•i·i'.:é'. . . : :, .: ... . .. . .': .. .-.: : .•. 2 :.:.:... ..• :.:. .. ...'::..:_, ____ ;:;._;_::::c'.·.0:'.::.::.."'.::.:; 

>l . ·.· ... . 
0'· l. ....................... ~ .. '.; ... _;; .... · .. ·.· .. : .. · .......... · .. ·-......... ······· .......... -~--..... ·-.......... ·--··-....... ··-··· 
:{Jeyi, ~OVAR,MEDINA LUIS ENRIOUE .. , ALSTOM TRANSPORTE S.A. DE C.V. P•U•f 2 

:''.;.fon: 15/11/00 '•tr Jh42:5J Reporu AU.132A 

t~ff e.a•••••.••••••H•••••···:·:-~ •••••• ~~:·~----~O~U••••••••••H~~~-~~~~~~-~~H•••••••••eeU••••••••••••••••••••••~~:~~:: ••• ~:~=~~:~~: 

t"l ~f-nt Gr- I~ .··· ==::t SN02 .. . . ::~:·:::ptfon ~:=~!::~~;;•\ • -tfco 
<l 

-Y:1 
l:~ '¡ 
·)~:·t 

Mnemonfc/P•rt 

Dr•wfng Ntd>er TTLSN02 

Status Active ... Reatrfcted 

?1 Owner ' GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

... 1······ ·:::· ·:::::~~~-. :~··:~=!~~;~~:·:=~-:~,:=·~::·······. ··=:··:~~::::~ ··::::!~--~::::· ~:·· ... -~:::·::::~:~· 
·~ ..................................................................................................................................................... . 
i~ 

•. ¡.·, 001 000016642 FILTRO :PARA ACEITE LUBRICANTE DE COHPR PZ 44.45 

~ GE 2X27SI. 

' 002 0000222.'4 ELEMENTO ;FILTRO DE AIRE PARA CotPRESOR PZ 90.35 

'f 
GE 41A216205P1 003 000070'41 ACEITE ;PARA EL USO EN COMPRESORES 

' ALSTDHR Gl·1001 

40 40 7.20 
004 000014464 JU14TA :JUNTA P/ TAPA DE rnsPECCION P/ e PZ 2.09 

GE 1)(2521 

GRAN TOTAL: 144, 12 



·~ 

! 
~ ' 
t··-·---'·······-·'································.··························-····················································· 
j~rq.av: TOVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE ALSJDM TRAMSPmTE s.A. DE c.v. P•gea 2 
f:in º!"~ 1_5/11/0~ H_: 1_1;23:59 .. __ - ·. Report: ALR132A 
~~ , . APL REVIE\I Veralon: 4.3.01.001• í ................................................................................................................................................................................... .. 
. f,PL Equfpnmt Group ID COll'f)Onent APL Deacrlptfon ln1peccfon anual • electrfco 
~ C3D Hodlfler Locomotoras C30·7 
~ Sequonce DE02 Stock Code 
~. Mnemonlc/Part ¡ Dnwlng Nlmber TTLDE02 

Status Active • Restrfcted 
' ~ Ownar GTPROCO GERENTE DE PROCEDIHIENTOS 

t-···············································································································----·············· 
ltem oescrfptfon/ Quantltv auantlty Cycle Cou 

1 tcmi Stock Codo TYJ>O Mnemcnl e Part Nurber ot St.b APL UOI lnstalled Requlred Months Type Cost Est:fmete 

f ·································································································································· 
\ 

001 000017012 PZ t CARBON ;PARA MOTOR DE CALENTADOR O 

•• 2K4460 

A 43,74 

ooz 000023390 CARBDN ;PARA ALTERNADDll PRINCIPAL 5GTA1 PZ 131.98 

•• 41A235676P4 

003 000023622 CARBON ;PARA EMBRAGUE MACiNETJCO PZ 32,23 

•• 41A239462P 1 

ºº' 000029173 CAR BON ;PARA MOTOR DE VENT 1 LADOR DE PAR PZ 2' 2' A 53.85 

•• 41A330375P1 

005 000031153 CAABON ;ENSAMBLADO PARA MOTORES DE TRAC PZ 72 72 A 109.45 

•• 41B535453P6 

006 000039651 LENTE ;PARA LUZ DE DOMO DE CABINA DE PZ 59.14 

•• 499A412P1 

007 000044743 CARBON ;PARA MOTOR BOMBA DE COMBUSTIBLE PZ 7.00 

•• 625A611ABCi3 

GRAN TOTAL: 437.'2 



<rr· 
' )rt ...... , ..... , .. : ..... ,., ... ;.~---·'··········-~·-·····; ....... ~---···················································-,········· 

• .. :.~', .. ·.'lq. ·•.ya TDYAR.HEDIN·A·LUIS .·.····.°". E ·ALSTQ1 TRANSPatTE S.A. DE c~v. P•Sil•r 2 
.·· · non: 15/11/0D at: 11:27:34 :aeporti" ALR13ZA 

~~--:·f- - - _. o APL UVIEW V•r•lon: 4.3.01.001 • 

... , ··i·····:···········'···,··:····.····:,'···············'······························································~·····'·········· 
'¡·.,L Equtpnent GrOUJ". ~D Coirponent APL Doscrfptlon Jnapocclon anual ... mecanfco 

C30 Modfflor LocomatorH C30•7 · · · 
. S~~nca DH02 Stock Code 

Jitnemonlc/P8rt 

.¡ 
¡ 

Drawlna NIAliJer TTLDH02 

Status Active • RHtrlcted 
Owner GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

............................ :. ............................................................................................................... ; .................................... . 
ltem Descr1ptlon/ auantlty Ou.ntfty Cycle Coat 

"} ltem StockCodo Type Hnemonfc Part Nl.a'ber or Sub APL UOI lnstalled Requlred Honths .TVPO Coat E1t111111te 
¡ ............................................................................................................................................................................... : ........ ~ ....................... .. 
~· 

j 

. ~ 
S. 

001 0000060'9 

002 000006056 

003 000007112 

004 000009233 

005 000011395 

006 ºººº 16956 

007 000022822 

008 000023051 

009 000029801 

010 0000321" 

011 000039222 

012 000070,82 

013 000070490 

01' 000070730 

015 000070862 

016 000036491 

017 000008011 

018 000070,66 

EMPAQUE :PARA MONTAJE OE OUCTO OE ADHIS PZ 
GE 115X1266•2 
ANILLO ;O DE 8 1/4 DE DIAHETRO EXTERIOR PZ 

GE 115X1268·1 
ANILLO ;TIPO ••011 PARA TAPA DE FILTRO DE PZ 

GE 115X24,6·1 
FILTRO :DE COHSUSTIBLE PZ 
GE 132X1250· 1 
KIT ;DE EMPAQUES PARA INSTALACION DE PZ 
GE 150X1095 
FILTRO ;HICHANA PARA ACEITE LUBRICANTE PZ 

GE 2X4223·E 
TAPON ;PARA TANQUE DE EllPANSION PZ 
GE 41A218525P1 
JUNTA ;DE TAPA DE LUBRICADOR PARA CHUMA PZ 
GE 41A230502P1 
FILTRO ;DE AIRE SECUNDARIO PARA PZ 
GE 41B512585P1 
ANILLO ;o PARA DEPOSITO DE FILTROS DE PZ 

GE '1B5,7886P1 
FELPA ;PARA LUBRICADOR DE EJE DE MOTOR PZ 
GE 494A5,9P1 

ACEITE ;PARA CHUHACERAS DEL HOTOM DE TA l 

ALSTOHR GI • 1004 
ACEITE ;PARA GOBERNADOR / CE06B17F10. 
ALSTOHR Gl·1009 

INHIBIDOR ;DE CORROSION PARA SISTEMA DE l 
ALSTOHR GI • 1301 
PASTILLAS ;CLORHINADAS PARA SANITARIOS PZ 

ALSTOHR GI • 1922 
HAHOSTATO ;INTERRUPTOR DE PRESION COP PZ 
GE 41D713511P1 
INYECTOR ;DE COHSUSTIBLE ENSAKBLADD (BE PZ 

GE 12.3X1041·3 
ACEITE :PARA MOTOR DIESEL, CODO EHGRANA L 

ALSTOHR GI • 1003 

16 16 21.oe 

34 34 16.82 

106.99 

16 16 3,57 

10 10 199.47 

171.87 

12 12 7.90 

12 12 52.76 

269.79 

12 12 342.93 

48 4B 9,57 

4.91 

34 34 10.00 

1,079.91 

5. 2,244.91 

16 16 926.96 

1438 1438 5.67 

GRAN TOTAL: 5,568.61 



:-¡· .. · 

AlSTDM TRAllSPOUE S.A. DE C.V. 

APL REVIEY 

P•ae: 
Reporta 
Vera Ion;· 

_ ALR132A,. 
,-.3.01.001 •.. 

........................................................................................... · ......................................................................... ..;.· ........ :. ........... .. 
APL Equlptient Group ID 

ClO 
Con.,anent 
Hodfffer 
sequence DN02 

Status Active • Resufcted 

APL Descr-lptlon tnspeccfon anu•l • neunetf~o 
Locomotor .. Cl0•7 

Stock Code 

Mnemonlc/P•r-t 
Dr-awtng Nlllber TTLON02 

Dwner- GTPROCO ; . GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

Jtem Descr-lptton/ 

ttem StockCode Type Hnemonlc Pert Nl.nOer- º" Sub APL 

ouantfty ouanthy Cycle Co1t ' 
UOI lnstelled Requlred Month1 Trpe Co1t E•tl1111te 

001 000015305 ELEMENTO ;FILTRANTE DE FILTRO DE AIRE 8 PZ 215,73 
GE 1X6383 

002 000015313 SELLO ;PARA TAPA FILTRO SALEN ·82'• PZ 
GE 1X6385 

003 0000166'2 FILTRO ;PARA ACEITE LUBRICANTE DE COMPR PZ 44,45 
GE 2X2781t 

004 000017772 SELLO ;PARA TAPA INFERIOR DEL DEPOSITO PZ 12.12 
GE 2X7,62 

005 000018044 ELEMENTO ;FILTRANTE ,PARA FILTRO •818• PZ 509.96 
GE 2X9910 

006 000022244 ELEMENTO ;flLTRO DE AIU PARA COHPRESCMI PZ 90,35 
GE º'41A216205P1 

007 00007°'41 ACEITE ;PARA EL USO EN CCIHPRESORES 40 40 7.20 
ALSTOHR Gl·1001 

008 000014464 JUNTA ;JUNTA P/ TAPA DE INSPECCIDH P/ C PZ 2.09 
GE 1X2521 

GRAN TOTAL: 945.78 



Req.ly: TDVAR,HEDINA LUIS ENRIQUE 

Run om 15/11/00 au 11i45i38 

ALST<»t TRANSPOUE S.A. DE C.V. 

leport: ALR13ZA 

Veralon: 4.3.01.001• 

.......................................................... ~---·········-···:····---·--·····----·-·····----······-····-····-·-························ 
APL Equlpnent_ CÍroup· ID 

CJO 
C~nt 

HodfffÍtr 
sequence VE02 

. :·~¡~t·¿.:" 2 · A.c.iive •. Rettrlcted 

APL Deacrfptlon lnspecclon bfarual • el.ctrfco 
Locomotoras C3D·7 

Stock Code 

Hnemonlc/Part 
Drewfng Nl.Mlber TfLVE02 

. Dwner.";'):': GfPROCO GERENfE DE PROCEDIHIENTOS 

................................ :. ........... :-~.~ .. ~-~-Ji'~- ..... ~~~~-- ....... -............................................................................................................. -................... .. 
· 1tem. · Deacrfptlon/ 

1 tRI StockCod~'· '~ :· _Hncmólilc Part NU'lber or Sub APL 
auantlty auantfty Cycle Cost 

UOI lnatalled Requlred Montha l)'pe 

001 000017012 s CARBON ;PARA HOTOR DE CALENTADOR O PZ 
GE 2X4460 

002 00002l39D s CARBOH ;PARA ALTERNADOR PRINCIPAL 5GTA1 PZ 

GE '1A235676P' 
003 (100023622 CARBC* ;PARA EMBRAGUE HAGNETICO PZ 

GE '1A239462P 1 

004 00002;173 CARBOM :PARA MOTOR DE VENTILADOR DE PAR PZ 24 24 
GE '1A330375P1 

005 000031153 CARBON ;ENSAMBLADO PARA MOTORES DE TRAC PZ n 72 
GE -'1B535453P6 

006 000031716 s INTERRUPTOR ;TERHICO LOPS PZ 
GE -'1B542523P1 

008 0000.:..:.143 CARSON ;PARA HOTOR BOMBA DE COMBUSTIBLE PZ 

GE 625A611ABG3 

GRAN TOTAL: 

coat Eatt1111te 

43.74 

131.98 

32.23 

53.85 

109,45 

1,780.72 

1.00 

2, 159.00 



Req.By: TOVAR,MEDINA LUIS.ENRIQUE 

A111 on: 15/11/0D· au 11:45:57 

ALSTot TRANSPORTE S.A. DE C.V. Pager 

R..,oru -ALA1l2A 

APL Equtpnent Group ID 
CJO . 

_ .conponent.: 
- : Hodfffer

Sequmce VH02 ' 

APL AEVIEll 

. Status Active .. Restr-fcted 

Versloru 4.l.01.00ta 

APL Deacrlptlon Jmpecclon bfanu11l .. •canfco 
Locomotor.• C30·7 

Stock Code 

~lc/Par-t 

orawfng Nt.lnbttr' TTLVH02 

Owner GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

Jtem Descrlptlon/ 
ltem StoekCodo Type Hneftlanlc Part N\Jft'bor- or Sub APL 

Ouantlty Owintfty Cycle Cost 
UOI Jnstalled Requfred Months TVJMt Cost Estfmeto 

001 ODOD060l.9 EHPAOIJE ;PARA MONTAJE DE DUCTD DE ADMIS PZ 16 16 21.DB 
CE 115X1266•2 

002 000006056 ANILLO ;o DE 8 1/l, DE DIAMElRO EXTERIOR PZ 34 34 16.112 
CE 115>c1268•1 

003 000007112 ANILLO ;TIPO 110 11 PARA TAPA DE FILTRO DE PZ 93.42 
CE 115>c2446·1 

004 000009233 FILTRO ;DE COH8USTJBLE PZ 106.99 
CE 132X1250·1 

005 000011395 KIT ;DE EMPAOUES PARA INSTALACION DE PZ 16 16 3.57 
CE 150)(1095 

006 000016956 FILTRO ;HICHANA PARA ACEITE LUBRICANfE PZ 10 10 199.'7 
CE 2Xl.223•E 

007 000020909 BOTA ;DE HULE PARA CONEXIÓN DE AGUA DE PZ 

CE 41A212792P1 

008 000022822 fAPON ;PARA JANCUE DE EXPANSION PZ 171.87 
CE 41A218525P1 

009 OOOD2lD51 JUNTA ;DE fAPA DE LUBRICADOfl: PARA CHUMA PZ 12 12 7.90 
CE 41A230502P1 

010 DODD27987 JUNJA ¡1/811 , DE ESPESOR PARA VALVULA TE PZ 39.155 

CE 41AlD51D6P2 

011 DDD029801 FILTRO ;DE AIRE SECUNDARIO PARA PZ 12 12 52.76 

CE 41B512585P1 

012 0000321'4 ANILLO ;O PARA DEPOSITO DE FILTROS DE PZ 269.79 
CE 41B547886P 1 

013 000039222 FELPA ;PARA LUBRICADOR DE EJE DE HOT~ PZ 12 12 342.93 
CE 494A549Pt 

014 DOD070482 ACEITE ;PARA CHUMACERAS DEL MOtOR DE TR l 48 9.57 
ALStOHR GJ•1004 

015 000070490 ACEITE ;PARA GOBERNADOR I GE06B17ft0. 4.91 
AlSfOHR GJ·1009 

016 000070730 INHISIDOR ;DE C~ROSJON PARA SISTEMA DE l 34 34 10.00 
ALSTOHR Gl·1301 

017 000070662 PASTILLAS ;CLORHINADAS PARA SANITARIOS PZ 1,079.91 
ALSTOHR Gl·192Z 

018 000008011 UIY'ECTOR ;DE COHSUSTJSLE ENSAMBLADO CBE PZ 16 16 926.96 

CE 123><1041·3 

019 000009613 E>cTENSIDN ;DE SOSREVELOCIDAO PZ 1,823.99 
CE 132X1605 

020 000036491 MANOSTATO ; INJERRUPTOR DE PRES ION COP PZ 2,244.91 

OE 41D713511P1 



i 
~-···,·······:'····'·················································,························-'························~·-·········· 
fJCl•By: TOVll;f,HEDINA LUIS ENRIQUE ALSTDH TRANSPORTE S.A. DE C.V. P•ge: , . . · 3 
{111 on: 15/11/00 at: 1h45:57 -_Repart: ~ ALR132A 
f, , . APL REYIEW Ver-afon: 4~3.01.001a ¡ .................................................................................................................................. . 
i . 
\•PL Eé¡utPMnt Group ID C°""°'"'"t APL Oescrfptlon lntpeccfon blanua\ • .....canlco 
~ C30 Hodlffer Locomotoras C30·7 

Soquence VH02 Stock Coda 
Hnemonlc/Part 
Dnwlnsi Nl..fl'ber TTLVH02 

Status Active • Rostrlcted 
Owner GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

í.. •.•••••..••••.....••••.•...•.•.....••...••••••••..••.......••...••.....••....•••..........•••••...••••••••..•••.••••••••••..•••. 
i, Jtecn Ql!lcrlptfon/ auantlty Ouantlty Cycle Cost 

ltem StockCode Type Mnemonfc Part Nurber or Sub APL UOI lnsulled Requlred Honths Typtt Coat EatlNte 

i·························---···········-···············································-········------·-·····----.·-········--······ 
021 000015701 RESORTE ;PARA VALVULA PILOTO TERHOSTATI PZ 35.02 

GE 1k8557 
022 000016618 BALANCIN ;DE TRANSHISION DE SEAAL AL PU PZ 1,279.71 

GE 2XZ441 
023 000070466 ACEITE ;PARA HOTOR DIESEL, COOO ENCRANA L 1438 1438 5.67 

ALSTOHR GI • 1003 

GRAN TOTAL: 11,951.54 



hq.By: TDVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE 
Run on: 15/11/00 •U 11:48:35 

ALSTOH TRANSPORTE ~.A. DE C.V. Pagei 
Repor-U ALR132A 

APL Equlpmont Group ID 

CJO 
C~ent 

Hodffler 
sequenc• YN02 

APL REYIEV 

Status Act lvo •. Reatrlcted . 

Yersforu 4.3.01.00h 

AP( Oescrlptlon lntpttccton bl•nuat - IMU'IUltfco 
· · ·Locomotoras C30·7 

'stock code 

Hnemonlc/Part 
Drawlng NLMlber TTLVN02 

Owner GTPROCO GERENTE OE PROCEDIMIENTOS 

Jtem Descrlptlon/ 
ltfMI StoclcCode Typct Mnemonfc Pert Nurber ar Sub APL 

Ou1ntlty ouanttty • Cycle Cost 
UOI lntt•11ed Requlred Month• Type Ca1t Eatlrnete 

001 000014175 JUNTA ;PARA TAPA CUBIERTA DE YALVULAS O PZ 58.97 
OE 1X2460 

002 000014332 JUtfTA ;PARA CUBIERTA DE VALVULA DE DESC PZ 18.32 

OE 1X2491 

003 OOD014456 JUNTA ;PARA CUBIERTA DE VALVULA DE ALTA PZ 3.93 

OE 1X2520 
004 000015305 ELEMENTO ;FILTRANfE DE FILTRO DE AIRE 8 PZ 215.73 

OE 1X6383 
005 000015313 SELLO ;PARA TAPA FILTRO SALEM •824· PZ 43.84 

OE 1X6385 

006 000016642 FILTRO ;PARA ACEIJE LUBRICANTE DE CDMPR PZ ... 45 
OE 2X2784 

007 000017Tli! SELLO ;PARA TAPA INFERIOR DEL DEPOSITO PZ 32.12 
OE 2X7462 

008 000018044 ELEMENTO ;FILTRANJE ,PAR~ FllfRQ ·818· PZ 509.96 
OE 2X9910 

009 000022244 ELEMENTO ;FILTRO DE AIRE PARA COMPRESOR PZ 90.35 
OE 41A216205P1 

, 010 000070''' ACEITE ;PARA El USO EN COMPRESORES 40 40 7.20 
ALSTOMR Gl·1001 

011 000016543 VALVULA ; DE DESCARGA DE BAJA PRESION D PZ 2,230.83 
OE 2X1'11 

012 000016584 VALVULA ;DE DESCARGA AlfA PRESION CDMPR PZ 2,230.83 
OE 2X1416 

013 000017129 YALWLA ;DE ADHISION DE &AJA PRESIDN PA PZ 2,296.44 
OE 2X4515 

014 000017137 VALWLA ;DE ADMISION DE ALTA PRESION DE PZ 2,342.23 
OE 2X4516 

015 000014464 JUNTA ;JUNTA P/ TAPA DE INSPECCION P/ C PZ 2.09 
OE 1X2521 .......................... 

GRAN TOTAL: 10,127.35 



' ~e 

Req,By: TOVAR,MEDJNA LUIS Et'RIOUE 
Run on: 15/11/DD at: 1h31':59 

ALST<lH TRANSPORTE S.A. DE e.V, 

APL Equlpnent Group ID 
C30 

c.._.,,t 
Hodlffer 
Soquence N302 

APL REVIE\I 

Status Active • Rntrlcted 

APL Descrlptfon ln1peccfon trf.,.,.l 
Locomotoras Cl0·7 

Stock Code 
Mneinonfc/Part 
Drawlng Nlalber TTLN302 

Owner GTf~ROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

, ... 1 

Report: ALR132A 
V•rafon1 4.3.01.001• 

Jtem Deacrlptfon/ 
ltem StockCodo. Type Hnemonlc Part N\Mlber or Sub APL 

Ouantlty Quantfty Cycle Coat 

UOI lnstalled Requlred Month• TYJ>e Cost Eatf•t• 

001 lnspeccton trlanual• Reparables o.oo 
APL t30 G N3RZ 

001 0000'3570 VALWLA ;CHECK Y COLADOR DE RETENCIDN P PZ 558.66 
UABCO 560569 

002 OOOOZ0461 VALWLA ;PE RETENCION DE zu PZ 633.86 
GE '1A21Z076P1 

003 OOOOZ9371 .. INTERRUPTOR ;DE PRESJON pes. SPS PZ 751.98 
GE 41B510557Pt4 

ºº' 000030684 VALWLA ;HU2A DE CONTROL DE UNIDADES PZ 526,39 
GE 41B518291P1 

005 000041111 VALWLA ;DE SEGURIDAD TIPO ( J • 1 ) CD PZ ,83,,6 

GE '99A924CCP8 
006 000019992 VALWLA ;DE EMERGENCIA, 1 11' IN. IZQUIE PZ 694.01 

GE 41A21115,P2 
007 OOOD'3Z81 PORCION ;DE AFLOJE RAPIDO DE LA VALWLA PZ 87 ... 9 

GE 558414 
008 000043380 VALVULA ;P~CIDN INDEPENDIENTE SA·26 PZ 859,,5 

GE 558497 
009 000033373 VALWLA ;APLICADORA DE FRENO TIPO P2A S PZ 8,462,68 

\./ABCO 561925 
010 0000'3729 VALWLA ;AUTOMATICA DEL MAOUINISTA PZ 2,965.00 

GE 562073 
011 000002980 VALWLA ;PILOTO DE INCCMJNICAR TIPO A•1 PZ 1,486.62 

GE 562874 
012 000044230 VALWLA ;PORCION DE SERVICIO PARA VALVU PZ 2,228.06 

GE 567141 
013 000003004 VALWLA ;DE VENTEO N• 8 PARA DESCARGA PZ 451.19 

GE 579076 

01• 0000030,6 VALVULA ;DE AFLOJE RAPIDO DE LOS CILIND PZ 1,160.Z' 
GE 70'349 

015 000017962 VALWLA ;SOLENOIDE, PARA FILTRO CENTlllF PZ 760.33 
GE 2X9874 

016 000018002 VALWLA ; DE PURGA DE DRENADO AUTClHATIC PZ 76Z.24 
GE 2X9882 

017 000020032 VALVULA ;DE DRENAJE AUtOMATICO PZ 78'.25 
GE 41A211183P2 

018 0000Z73Z6 VALVULA :DOBLE RETENCION PZ 6 563.99 
GE '1A300573ABP1 

019 000029363 INTERRUPTOR ;DE PRESION IBS, Pees PZ 751.98 
GE '1B510557P13 



R~.ev: TDVAA,MEDINA LUIS ENRIQUE 
A..., on: 15/11/00 et: 11:31:59 .. 

ALSTDM TRANSPORTE S.A. DE C.V. 

iJiL ÁEVIEU 

Page: 

leport: AU132A 
Veraton: ,.3.01.00ta .......................................... .;; .................... ' ........................... -............................................................................................... .. 

APL Equfpment Groi..p ID 

CJO 

c.._..,., 
Modtffer 

Sequenc.e N302 .· 

St•tus Actfve • Restrlcted 

APL Deacrfptlon lnspecclon trlllnU&l 

Locornotoraa C30•7 
Stock Code 

Mnemonlc/Pert 

Dr•wlng Nuiber TTLN302 

Owner GTPAOCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

Jtem Descrlptfon/ 

1 tem StockCoda type Mnemonlc Part Nurber or Sub APL 

Quanthv Quanthy Cvcl• Coat 
UOI lnstolled Requlred Montha Type . 

020 000029504 INT~RRUPTCNt ;DE PRESION NEUMATICO PZ 
GE 41B510875P1 

021 OD0041129 VALWLA ;DE RETENCION DE 3/8 DE PULGADA PZ 
GE 499A924CRP3 

º" 000002972 VALWLA ;PORCIDN RELEVADORA DE FRE~O PZ 
GE 561001 

023 OD0003038 CILINDRO ;DE FRENO DE 1211 X 411 P2 
GE 704338 

02• DD0033399 VALWLA ;DE RETENCION DE 111 CON ORIFICI PZ 

GE 418590474P19 

002 lnspecclon trlanual•consunlbtea 
APL ClO G N3C2 

001 00001'530 O·RINQ ;O·RING, PLUG, FRONT PZ 
GE 1X2725 

002 000015073 ANILLO ;PARA PEDESTAL DE HAN<»tETROS PZ 
GE 1X5771 

003 000015297 JUNTA ;ASIENTO DE VALWLA, PARA FIL TAOS PZ 
GE 1X6362 

ºº' 000015313 SELLO ;PARA TAPA FILTRO SALEH ·824· PZ 
GE 1X6385 

005 000017749 SELLO ;PARA FILTRO CENTRIFUGO PZ 
GE 2X7448 

006 000017772 SELLO ;PARA TAPA INFERIOR DEL DEPOSITO PZ 
GE 2X7462 

007 000018044 ELEHENIO ;FILTRANTE ,PARA FILTRO ·818· PZ 
GE 2X9910 

008 000018697 JUNTA ;PARA EL SOPORTE DE VALVULA HAGNE PZ 

GE 3X2601 
009 000042499 STRAINER ¡COLADOR PZ 

GE 527581 

010 000015305 ELEMENTO ¡FILTRANtE DE FILTRO DE AIRE 8 PZ 
GE 1X638l 

011 000016816 CEDAZO ;DE 3/ 4 DE IN. PARA 26·F VAL. D PZ 
GE 2X2:95D 

012 000018218 INTERRUPTOR ;DE TEMPERATURA (HOTS 235 1 PZ 
GE 3l9B949P214 

013 000018234 INTERRUPTOR ;DE TEMPERATURA (160• F> LI PZ 
GE 3l9B949P2:27 

» º" 0000182:42 INTERRUPTOR ;DE TEMPERATURA oso• f) 111' PZ 
GE 3l9B949P228 

Coat Eatfmte 

751.98 

408.26 

979.77 

o.oo 

375.99 

o.oo 

'·ºº 
'·" 

16.00 

43.84 

29.00 

12.12 

509.96 

12.00 

e.oo 

215.73 

345.00 

1#303.67 

2,548.05 

1,732.70 



APL Equlpmmt Group ID 
C30 

·· .. ··.·· .'· 

ALSTDM TRANSPORTE S.A. DE C.V. 

CDnfKHlent 
Hodlfler 
Srqucnc1t N302 

APL REYIEY 

Status Active .. Reatrlcted 

APL Descrlptlon tnspecclon trlanual 
LocomotorH C30•7 

Stock code 
Hnemonlc/Part 
Drawlng Nlnt>er TTLN302 

Owner GTPROCO GERENTE DE PRDCEDIHIENTOS 

ltem Dcscrlptlon/ 

Page: 
leporU AU132A 
Yeralon: ,.3.01.001• 

J tem · StockCod1t Type Hnemonlc Part Nlnt>er ar Sub APL 
Duanttty Duantfty Cyc\e Cost 

UOI lnstall.d Requlred Months Type Co•t Esttmate 

015 000018259 INTERRUPTOR ;DE TEHPERATURA (190• f) VT PZ 1,720.08 
GE 3390949P229 

016 000018267 INTERRUPTOR ;DE TEMPERATURA (235• f) H\I PZ 
GE 339B949P230 

GRAN TDTALi 38,516.67 



Req.Bv: TOVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE 

Run on: 15/11/00 at: 11:,0:16 

ALSTOM TRANSPORTE S.A. DE C.V. . Page: 2 

ReportL ·- -· "ALR132A-. 

Verafoni . 4.3~01.001a 

APL Equfpment Group ID 

C30 

Coirponent. 

ModHter 
Sequmco RM02 

' APL REVIEW 

Status · 2 Actt\le • Rcatrtcted 

APL Doacrtptfon lnspeccfon et anual Ref. -· 1111ec.nfco 
Loccenotons C30•7 

Stock Codo 
Mnecnonfc/Part 

Drawlng NIA!i>or 

OWnar GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

lteni Doscrfptlon/ 
ltem StockCodo Typa· Hnemontc' Part N\Mltler or Sub APL 

auantttv Duantlty Cyclo Cost 
UOI lnstalled R~lred Months Type Co1t Estl1111te 

001 000005678 COJINETE ;PRINCIPAL SUPERIOR RANURADO PZ 797.n 
GE 114X1103·1 

002 000005686 s ACOPLAMIENTO ;WLCANIZADO DE PROPULSIOM PZ 7,468.59 
GE 11,X1105•' 

003 000005702 COJINETE :DE EMPUJE SIN RANURA PZ 1,164.97 

GE 11,X1111•' 

004 000005728 COJINETE ;DE EMPUJE CON 2 RANURAS PZ 1,31Z.B4 

GE 11,X1127·3 

005 0000057" COJINETE ;PRUICIPAL INFERIOR SIN RANURA PZ 795.60 
GE 11'X1150 

006 000005884 EHPAQUE ;DE CUBIERTA DE OBSERVACJOfrl DEL PZ 16 16 105.57 
GE 115X1133•1 

007 000006320 ANILLO ;o, DE 10 1/411 OIAMETRO EXTERIOtl: PZ 11.65 
GE 115X1929·1 

008 000007005 TUERCA ; 1/211 • 13,HEXAGONAL, SEGURO· NYLON PZ 70 70 4.33 
GE 115X2393 

009 000007112 ANILLO ;TIPO "0" PARA TAPA DE FILTRO DE PZ 93.42 

GE 115X24'6•1 

010 OOD0076'1 COJINETE ;INFERIOR DE BIELA MAESTRA PZ 882.89 
GE 117X1045·2 

011 000007658 COJINEfE ;SUPERIOR PARA BIELA PZ 794.76 
GE 117X1070 

012 000009233 FILTRO ;DE COMBUSTIBLE PZ 106.~ 
GE 132X1250•1 

013 000010231 FILTRO ;DE RESPIRADERO DEL CARTEA DEL M PZ 1,792.76 
GE 140X1504 

014 000016956 FILTRO ;MICHANA PARA ACEITE LUBRICANTE PZ 10 10 199.47 
GE 2X4223•E 

015 000020909 BOTA ;DE HULE PARA CON EX 1 ON DE AGUA DE PZ 3,ZD4.34 
GE 41A212792P1 

016 000022822 TAPOH ;PARA TANQUE DE EXPANSION PZ 171.87 
GE 41A21BS2SP1 

> 017 000024356 BOTA ;DE HULE PARA DESCARGA DE AGUA DEL PZ 1,320.58 
GE 41A2,5504P1 

018 000027466 COPLE ;AHULADD PARA MONTAJE DE FLECHA PZ ID 24li.23 
GE 41A302690G 1 

019 000027987 s JLI1'TA ;1/811 , DE ESPESOR PARA VALVULA TE PZ 39.85 
GE 41A305106PZ 

020 000029587 s ZAPATA ;DE FRENO DE 16" PZ 12 12 95.66 
GE 41B511452P20 



.. ,, .. 
:.:....:·, .·.· 

Req.Byt TOVAR,HEDINA LUIS ENRIQUE 

RIZI oru 15/11/00 •t: 11:40:16· 

ALSTCIC TRANSPORTE S.A. DE c.v. P•11e1 

Report t ALR132A 

APL Equfpn>nt aroup ID 

C30 
C~ent 
Hodlffer 
.S~Ce RH02, 

APL REVJEV V•rafoni 4.l.01.001• 

. APL Descrfptfon lnspecclon lf•rAMl Ref. • MC•nlco 
LoccmotorH C30·7 

stock Codct 
Hnemonfc/Part 
or•wlng N....tJer 

Status .. ·! ;;·'z' ?~.' A~t I~•.~; ~.R·~~·l:rt c~ed 
Dwncti. :.· ,: ~TPRoCo :'."~ .~. GER

0

ENTE DE PRDCEDIMIENJOS 

................................. ; .. .; ........ :. .. '~.;. ............... .; ............................................................................................................. .. 
:·. lt~ ; DH!?·".·fptf~/ .. 

ltem stockcÓdé ·TYP.·· Hnemonfc Part:NL.rbct·r 'or Sub APL 
Quantfty OUanthy Cycle Coat 

UOI lnstalted Ritqulred Honth• Type Cost EatlNt• ............................... .:~ -.... ·--·~·- .. .;.·.;.;:.· .. ~:.~ .. .;.;.·.:· ... .;:. ....... :. ............................................................................................................ .. 
021 000029603. ' 

'• .. _,. 

022 000029611,_ 

~.~:'·:PLACA ;0E DESGASTE DE PLATO CENTRO 
. QE 410511454'1 

S; :·; ANILLO ;DE DESGASTE DE PLATO CENTRO 

PZ 639,65 

PZ e16.n 
GE lo10511454P2 

023 000029801 FILTRO ;DE AIRE SECUNDARIO PARA PZ 12 12 52.76 
QE '1B512585P1 

024 000030lo03 PLACA ;DE DESGASTE DE PEDESTAL PZ 24 24 318.16 
GE '18515390P1 

025 000002659 MONTAJE ;SUSPENSIÓN DE NARIZ PARA MOTOR PZ 2,796.95 
GE 41B515916G2 

026 00003214" ANILLO ;O PARA DEPOSITO DE FILTROS DE PZ 269,79 
GE "1B5lo7886P1 

027 000070730 INHIBIDOR JDE CORROSION PARA SISTEMA DE L 34 34 'º·ºº ALSTOHR Gl·1301 

028 000070862 PASTILLAS ;CLORHINADAS PARA SANITARIOS PZ 1,079.91 
ALS10HR Cil·192Z 

029 000070870 CULTIVO ;VACTERIAS PARA SANITARIO DE PZ o.oo 
ALSTOHR Cil • 1923 

030 000005801 IMPULSOR ;DE GOBERNADOR DE CONJROL PZ 1,203.48 
GE 114X1210•1 

031 000008011 INYECTOR ;DE COMBUSTIBLE ENSAMBLADO CBE PZ 16 16 926.96 
GE 123X10"1·3 

032 000009613 EXTENSION ;DE SOBREVELOCIDAD PZ 1,823.99 
CE 132X1605 

033 00001012lo VALVULA ;DE ALIVIO DE ACEITE LUBRICAN1E PZ 882.01 
GE 139X1280 

034 000010876 VALVULA ;DE ALIVIO DE COMBUSTIBLE CON M PZ 784.25 
GE 140X2758 

035 000022822 fAPON ;PARA TANQUE DE EXPANSION PZ 171.87 
GE "1A218525P1 

036 000036491 HANOS1A10 ;IN1'ERRUP1<>'1 DE PRESION COP PZ 2,244.91 
GE "10713511P1 

037 000036939 ENFRIADOR ;DE ACEITE LUBRICANTE. PZ 21,068.ao 
CE "10723088G1 

038 000015701 RESORTE ;PAU VALVULA PIL010 TERMOS1ATI PZ 35.02 
CiE 1XB557 

039 000016618 BALANCIN ;DE TRANSHISION DE SE~AL AL PU PZ 1,279.71 

º'º 000070466 ACEITE ;PARA MOTOR DIESEL, CODO ENGRANA L 1"38 1438 5.67 
ALS10HR GI • 1003 



. ~. ~~-· ~~-: ..... -.. -.. ~ ........................................................................................ --·· ...................................................... -...... -.. -......................... .. 
Riq-.Byt, TOVAR;Hfo1ÑA Í.u1$ ENRIQUE 

RL..i_oru 15/11/_00 •t~-~1~'0:1~ .. 

ALSTOH TRANSPOUE S.A. DE C.V. P•1•: 

APL REVIEW :::~:y AU132A 

..... ~ .................................... .;.; .............................................................................................................................................................. .. 
~Pt Equlpment Grouf, ID 

C30 ' -
c.._,.,,, 
Hodlfter 
S~ence RH02 

Status Active • Restrlctod 

APL Descrtptlon Jns,,.ccfon Bl•nu•t Ref,. • ..canteo 
LococaotorH ClO· 7 

Stock Cade 
Hnemonf c/Part 
Drawlng N~r 

Dwnctr GTPROCO GERENTE DE PROCEDIHIENTOS 

1 tem Descrlptlon/ 
ltem StockCodct Typo Hnemonlc P•rt NLl!ber ar Sub APL 

Ouantlty auantlty cycle Cost 

UOI Jnst•lled Requlred Honths Type 

CiRAN TOTAL: 

Coat Eatl111i1te 

57,078.87 



ALSTOI TRANSPORTE S.A. DE C.V. Pagei 
.. port: ALR132A 

APL REYJE\I Ver1lon: 4.3.01.001• ................ ·,• ..... · ................................... ···--............ · ................. ~ .......... -~ ............ -.................................... ·-·· ............................... ----·--· ·-----
APL Equlpmcmt Group'.ío 

C30 
Coq>0iient 
Hodfffer 

~MtUence · RN02 " 

·statua, '2 · · Active •· Restrfcted 

APL DHcrfptfon Jnspecclon afanuat" Ref. • neuaattco 
Locomotora• C30• 7 

Stock Codo 
Hnemonfc/Part 
Drewfng NU!Oer 

Ownor, 'i GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

ltem Descrfptlon/ 
1 tcm Stockcode · TVJ>e' .. Mnemonfc .Pirt Ni...ber or Sub APL 

Qu.nttty au.nthy Cycle cost 
UOI Jnstalted Recp..1lred Monthl Type Cost Eltlinate .................................................... .;. ...... -:.; ...... ' .... ~ ................................................................................................................................... .. 

001 0000.15305 ELEMENTO ;FILTRANTE DE FILTRO DE AIRE 8 PZ 215.73 
GE 1X6383 

002 000015313. SELLO ;PARA TAPA FILTRO SALEH ·824· PZ 43.84 
GE 1X638S 

003 000015321 JUNTA ;DE VALVULA ELECTRO .. EUMATICA PZ 1.00 

GE 1X~23 

004 000018044 ELEMENTO ;FILTRANTE ,PARA FJL1'RO ·818• pz' 509.96 
GE 2X9910 

005 000070'41 ACEITE ;PARA EL USO EN COH::JtESORES 40 40 7.20 

ALSTOMR Gl•1001 

006 000020578 VALVULA ;MACNET J CA DE CONUOL DE ARENAH PZ 1,160.24 
GE 41A212361P7 

007 000020958 YALWlA ;HACNETICA PARA El SISTEMA DE PZ 934.65 

GE 41A212869P5 

008 000020966 VALWLA ;MACNETICA PARA INTERRUPTORES O PZ 1,085.04 
GE 41A212869P6 

009 000038307 HANOHETRO ;PARA CHECAR U. ;:il,fSION DE Al PZ 1,235.44 

GE 433C505P3 

GRAN TOTAL: 5, 199.12 



t.;eq.Byi TOVAR,MEOINA LUIS ENRIOUE 
:_ Run on: 15/11/00 _ •ti _11:37:01 

ALSTDM TRANSPOATE S.A. DE C.V. Pagez 
ReporU ALR132A _ 

APL REVIEV Versfom 4.3.01.001• 
.............. ,¡, ......................................................................................................................................................... ~.· ........... .. 

APL Equlpmmt Grot.p ID 
· ClO 

c..._..,t 
Hodlfter 
Sequence RE02 

Status Active • Ri:strtctod 

APL Descrlptlon lnspecclon Bfar.dll Ref. • •lectrtco 
Loc0tn0torH C30•7 

Stock Codo 

Hnemontc/Part 
D,..wlng Nuiber 

Owner GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

1 tem Descrlptfon/ 
ltem Stockcode Type Hnemonlc Part Nurber or Sub APL 

ouantlty auantlty Cyc:te Cost 

UOI ln1tal led Requlred Honths Type cOst Estlmte 

001 000017012 CARBON ;PARA HOTOR DE CALENTADOR O PZ 43.74 
OE 2K446D 

002 000023390 CARBQff ;PARA ALTERNADC>lt PRINCIPAL 5GTA1 PZ A 131.98 
OE 41A235676P4 

003 000023622 CARBON ;PARA EMBRAGUE HAGNETICD PZ 32.23 
OE 41A239462P1 

004 000031716 INTERRUPTOR ;TERMICO LOPS PZ 1,780.n 
OE 41B542523P1 

006 000029173 CARBOH ;PARA MOTOR DE VENllLAOOR DE PAR PZ 24 24 53.85 
OE 41A330375P1 .......................... 

GRAN TOTALi 2,042.55 



.. · · -~·~·:.:.:.:.:..::.:2 .. :.:.:...: . .'.'.:.'...-:_~'..:.:.2:: ... :_'.~~--r 
;~.:x;· 

·',é.'t.· 

:~.~ 
,ffi 

,J,;J- ..................................................................................................................................................................................... .. 

,· .. :F,; Req.Byz TOVAR~HEDINA LUIS ENRIQUE ALSTOM TRANSPORTE S.A. DE C.V. Page: 2 

- -:~Run.on:_ 1_5111/_00 •U 10156105_ - - - ._ ' llleport: ALR132A 
~:f,r . - APL IEVIE\I Yeraton: 4.3.01.001• 
.1& .. 1: •••••••••••••• , •••.••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• , .••••••••••••••••••••• , •••••••••••••••••••••••••••••••••••••..•••• 
~f . . . . . . . 
,,_~ APL Eqofpmcmt Group ID .c~nt. APL·Ditscrlptlon ACCESORIOS·CABINA•CARPINTERIA GRAN REPA· 

%· C30 Hodlft0r RACIDN Loet»tOTDRAS c-30·7 

.~--.-~.~.~- Sequence BCA2 ' . Stock Code 
,~ Hnemonlc/Part 

··:f status . :z~-Z_-~-~-Ítve'.;·~'.~~¡Írfcted-. Drawlng Nlmber 

f: DwnlÍr ~:-.': GTPROClf: :.-;GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 
{ ~ 

.. !~'. ............... ----------••• --• -•••••• -•· •· ••• ~ :. ~ ·~~-~ ~·- ~ ~« ... ~:~ •••• -• -•••••• -• -••••••••••••••••••••••••••••••••••• ---... --• --.. -• -•••••••••••• 
·.'."' ·1t~· ... :·D~s-c'r1Ptt.orii OU1ntlty ouantlty cycle co1t 

-·~.' 1tOm. Stockcocté'.>.Trpe''..J4ném0ñ1c Par~ N~r·or Sub APL UOI ln1ulled Requlred Month• Type cou E•thnate 
~ --....... ---... -..... -..... ~.-~~.~:~,~.-~~·~'.~.:,~~'f.~.~;~~-.... -... -...... -- --· ... -......... ---.......................... ·-·· .......... ----· ..... -. 

• 
·~-· > 001' 000017~85 s .-.·::::s~Ll:o~~~ENTRAL'OE 28.38 DE LARGO PARA PZ 70.00 
.:_ .;, Ge·: " :. 2x60sJ 

•. :t,~.~: >> 002 000017293 .S '·:::LLO ;FJN~~~::A TOPE DE VENTANA 

- 003 000019711 PERCHERO ;PARA CABINA DE OPERADOR 

PZ 120.00 

PZ 145.0D 
;, GE 41A210639P1 

004 000020727 SELLO ;DE 3/16 DE ESPESOR POR 1/2 DE AN PZ 30.06 
GE 41A212629P12 

005 000022475 SELLO ;PARA VIDRIOS DE CABINA DE OPERAD PZ º·ºº GE 41A216428P2 
006 000022491 CAAUELA ;CANDADO PARA SELLO DE VIDRIOS PZ 57.00 

GE 41A216428P6 
007 000021691 ,. s DEfLECTtm ;PARA DESEHPAAADOR DE CALENTA PZ 220.82 

GE 41A215524P1 
008 000022087 SELLO ;DE HULE DE 2 METROS DE LARGO PAR PZ l'll.lS 

GE 41A215630P1 
009 000024992 EMPAQUE ;PARA PUERTAS DE EQUIPO DE CONT PZ 89.19 

GE 41A261502P1 
010 000027821 VIDRIO ;0.5611 , 17.72",27.23" PZ 748.67 

GE 41A304161P1 
011 000028001 ASIENTO ;PARA HACUINISTA Y AYUDANTE. PZ 3,690.66 

GE 41A305459P1 
012 000029546 CODERA ;DE 34.5011 LONGITUD PARA DESCANS PZ 647.00 

GE 41B511158G1 
01] 000029769 PANEL ;1/811 ,9 1/1611 ,26 11/16", FIBRA DE PZ 211.30 

GE '1B511843P2 
014 000038166 JUNTA ;PARA PUERTA DE COHPARTIHENTO DE PZ 181.00 

GE 41X277082G1 
015 000068403 HOJA ;DE TRIPLAY DE 1/211 (12 HM.). PZ 186.80 

ALSTDMR GA•49180 

··--·---·-·--····-
GRAN TOTAL: 6,475.89 



.... .: .. · ............................................ :. ............................................................................................................................................................ .. 
Req.By: TOVAR,ttEDINA LUIS ENRIQUE 
RLWl oni 15/11100--;.u 11:01:22 -

ALSfDH TRANSPORTE S.A. DE C.V. - P•a•r 
Report: ALR13ZA 

APL Equlpment Group ID 
ClD 

c...,....,. 
Hodfff•r 
Sequence 'BHT2 

APL REVIEM Ver1lon: 4.3.01.DO,. 

'APL Descrfptfon HABILITACJON•TUBHJA GUN REPARACJDtf 
LOCOMOTORAS C•30•7 

Stock Cod• 

·... " . ·:\ . - ., .. :·~~ :=c~::r 
Status· · 2 ':. ·~c~i~.<: R~~~rf·~~-~ .· 
Owner GTPRDCD.'. ':GERENTE DE PROCEDIHIENTOS 

ltem DescrfptlonJ 
lteiw Stockcodo Type Mnemonlc Part NlalOtr ar Sub APL 

Ou.nthy auantlty Cycle Cost 
UOJ Jn1talled Requlred Montha Type Coat Elt INte 

001 000022673 s VALWLA :DE RESORTE DE 3/1.11 PARA LLENAD PZ 537.59 
CE le1A218022P1 

002 000022681 VALWLA :DE RESOR1E DE l/leº PARA PRESUR PZ 560.83 
CE 41A218022P2 

003 000039362 s MANGUERA :PARA RESPIRADERO DE LLENADERA PZ 167.00 
CE 497A80lP2 

º"' 000040592 s PLUMA ;LIMPIAPARABRISAS DE 1211 DE LONQJ PZ 81.14 
CE 499A91'ADP3 

005 000040600 s PLIMA ;LJMPJAPARABRISAS DE 1'11 DE LONGI PZ 49.00 
CE 499A910DP4 

GRAN TOJAL: 1,397.57 

----~ - -- -----------



Req.By: TOVAR,HEDINA LUIS ENRIQUE 

_ RU"i om 15/11/00 _.r: 1~:11:1l 
ALSTOH TRANSPORTE S.A. DE C.V. Page: 

APL Equfpnent Group ID 

ClO 

c..,,.,...,. 
Hodifhtr 
Sequence BPC2 

APL REVJEU 

Status Active • Roatrfcted 

Report: ALR132A 
Verston: 4.J.01.0018 

APL Descrlptlon REPARACl~·PAILERIA•CAPOTA GRAN REPARA· 

CIDN LOCCMOTORAS C•l0•7 
Stock Code 
Hñ~fc/Part 
Drawfng Nt.ltbc!r 

Owner GTPROCO GERENTE DE PROCEDIHIENTOS 

: ·1 tém oCtscrfptfon/ 
1 tom StockCoclo T)'pe Hnemonlc Part Nunber or Sub APL 

001 000038174 CERROJO ;PARA PUERTA DE COMPARTIMENTO 

GE '25C226G2 

ooz o0oól9768 BISAGRA ;PARA PUERTA DE PASILLO DEL 
GE '99A903AAP1 

003 000003590 TORNILLO ;3/811 • 16, 5/811 HEXAGONAL 

ALSTC»4R GA•2528 

ouant lty Duant lty Cyc le Cost 
UOI lnstalled Requfred Honths Type 

PZ 

PZ 10 

PZ 12 12 

GRAN TOTAL; 

Coat E•t 1 .. te 

576.72 

12.00 

0.51 

589,23 



}.~ 
i· 

-·--· _,_ . .......:.:.. -~~·..:·~· ·'-· .. {::::·~¡":-:, i-.'t,; 

! ............... ; ................................................................................................................ : .. . 
~1~Roq.a).i fOVAR,MEDJNA LUIS

0

ENRÍouÉ: ALSTC»t TRANSPORTE S.A. DE c.v. Page: 

;~RlM'l on: 15/11/0~ •U 11:12:~.~ ReporU ALR1l2A 
~-- _ _ __ e __ .--:---- -, · APL REVIEW Verslom 4.l.D1.001a 
f¡_ .... - ."' ................... - ~ -~ - .. ~.-·.·· ·-~_- .. ~ ... ··7. -................. - .............. -- ....... - .. - ... -....... -...... --- -- ........... - ................. -- --- ..... ·- ...... . 
Ji 
f- APL ·Équlpnont G

0

roup JO 

~ -' c30· , · . 

··~ ., 
r 
f 
~ 

C~nt 
Modfffer 
sequence BPF2 

Active • Restrlcted 

APL Oescrlptfon PINTUU.•flMAL·ETICIUETAS•EJCT GRAN IEPARA• 
CION LOCCK>TORAS C•30•7 

Drawlng Nlilber 

GTPROCO GERENTE DE PROCEDIHIENTOS 

~' .................................................................................................................................................... .. 
ltem Oescrlptfon/ Ou.ntlty Ou.ntfty Cycl• Cost 

ltem Stoc:kCode Type Hnemonlc Part NlMflber or Sub APL UOI ln•hlled Requlred Months T'fPlt Coat Eatf•t• 

001 000069054 KIT ;DE ETIQUETAS DE ROTULACJ6N EJCTERIO PZ 825.00 
ALSTOHR GA•9029P 

GRAN TOTAL: 1125.00 



'/' ;;,!l.: ... ----·--------·-·------·----------···--·------------·-·-·-----······-···--··--···--·-···········-·····-··-···-·······---····· 
~/Jiq.a).: TDVAR,MEDINA LUIS E~RIQUE' ALSTCl4 TRANSPORTE S.A. DE c.v. Page: 

~'·>~.n oru 1~/.·11/0D •U 11:13;41 APL REVIEV :::~:: 4.l.:~~:~ 
.::'l····---········---;,·.'············-···········-··--···--····----·---····---···--··--···--·--···-············--·--··········--······ 
•; - t\Pl Equlpnent Group ID C~ent APL Deac .. tptfon REPARACION•PAILERIA•PU.TAFDAN GIQ •EPA• 

l 

ClD Hodfflel" RACION LOCCllOTORAS C·30•7 
Sequence 

Status 
Owner 

BPP2 

Active • Restrfcted 

Stock Code 
Hnomonfc/Part 
orawlng Nl..tlber 

ClPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

1 ••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 

t ltem Descrfptlon/ Quanthy OUAntlty Cycle Cost 

; Jtem StockCode Type Mnemonlc Put Nunber or Sub APL UOJ Jnstalled Requlred Months l)'pe 
:- ......................................................................................................................................................................... . 
i 

001 000018127 TAZA ;COH TORNILLOS PARA PALANCA DE PZ 151,00 

CE ll5B572G3 
002 0000201,79 CADENA ;ENSAMBLADA PARA PASO ENTRE PZ 191.30 

CE 41A212091G4 

003 000026773 CERRADURA ;ENSAMBLADA PARA PUERTA DE AC PZ 699,00 

CE 41A268149GS 

º°' 0000298'3 CHAPA ;DE PUERTA DE CABINA LADO IZDUIER PZ 920.00 

CE 418512568P8 

005 000033894 CAP. ;TAPOH LLENADOR DE ARENA. PZ 245.16 
CE 41C612226G1 

006 000036897 JAPA ;PARA lLENAOEAA DE DEPOSIJD DE ARE PZ 192.00 

CE 41D722778Gt 

007 000039974 ruERCA ;3/811·16,HEXAGONAL. SEGUAIDAD·NYL PZ ., ., 
CE 499A906AAP4 

008 000039982 TUERCA ; 1/2"· 13, HEXAGONAL, SEGURIDAD ·NYL PZ 12 12 1.36 
CE 499A906AAP5 

009 000073049 PLACA ; 1/211 ,l,811 , 12011 , NEGRA LISA PZ 1,691.00 

ALSfOMR Gl•40055 

010 000073056 PLACA ;3/811,4811
1 12011 , NEGRA LISA PZ 1,246.00 

ALSfOMR (iJ•40056 

011 000073072 PLACA ;5/811 ,48 11 , 120", NEGRA LISA PZ 2,091.50 

-"' 
ALSfOMR Gl·40057 

:> 012 000073098 PLACA ;3/t6"' 1 48", 12011 , NEGRA LISA PZ 
~y ALSTOMR Gl·40072 

604.81 

~ 013 000073106 PLACA ;1/411 ,48", 120", NEGRA LISA PZ 
ALSTOMR Gl·40073 

792.30 

01• 000073171 ANGULO ;211 X 211 X 3/16" NEGRA, PZ 9'.30 

ALSTOHR Gl•40520 

015 000073205 ANGULO ;5",511 ,3/8", 1.20 METROS NEGRO PZ 546.00 

ALSfOMA GJ•l.058 

016 000073239 SOLERA ;211 X 1/211 , MEGl;;A. PZ 12 12 162.00 

ALSTOHR Gl•4061 

017 000073312 PERFIL :DE 211 X 4 11 X 3/16 11 NEGRA, PZ 18 18 328.00 
ALSfOMR Gl•40C2 

018 000073627 TUBO ;NEGRO DE 3". PZ 371,92 

ALSTOHA Gl·4309 

019 000074088 LA~tlNA :NEGRA CAL. 16, LISA. (1/16"). PZ 255.30 

ALSTOHR Gl·5108 

GRAN TOTAL: 10,58'.20 



Req.ev: TDVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE 
Run on: 15/11/00 at: 1h13:58 

ALSTClt TRANSPORTE S.A. DE C.V. Pqe; 

APL Equlpaent Group ID 
CJO 

Coaponont 
Modlfter 
Sequenc:e 8PR2 

APL REVIEV 

Stltus Active • Restrfcted 

Aaports ALR132A 
Veralon: 4.3.01.001• 

APL Deacrlptfon PREELUHJCADOS GRAN REPARACION 
LOCCMDTOIAS C•l0·7 

Stock CocM 
Mneniorifc/Part 
Drawfng Nl.llbctr 

Ownar GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

Jtem Descrlptfon/ 
1 tem StockCoda lype Hnemonlc P•rt Ntnber or Sub APL 

Ouantlty Duantlty Cycle Cost 
UOI lnstalled Requfred Month• lype Cost btf1Mte 

001 000070441 ACEITE ;PARA EL USO EN COMPRESORES 40 40 7.20 
ALSTOHR Gl·1001 

002 000070466 ACEITE ;PARA MOTOR DIESEL, CCX>O ENGRANA L 1'38 1438 5.67 
ALSTOHR Gl·1003 

003 000070490 ACEITE ;PARA GOBERNADOR/ GED6817F10. A 4.91 
ALSTOHR Gl·1009 

004 000070730 INHJBIDDR ;DE COAROSIDH PARA SISTEHA DE l 34 34 10.00 
ALSTOHR Gl•1301 

005 000070748 COHSUSTJ8LE ;DIESEL 15142 3786 3.41 
ALSTOHR Gl·1313 

006 000070888 ARENA ;SILICA PZ 1600 400 o.oo 
ALSTOHR GJ·1996 ............................ 

GRAN TOTAL: 31.21 



APL Equlpmant Group ID 

ClD 

ALSTDH TRANSPORTE S.A. DE c.v. Pagei 

Conponent 
Modffler 

Sequence BRC2 

:. APL REYIEll 

Status Active • Restrfcted 

Report: AU 132A 

Versloru 4.3.01.001• 

APL Descrfptfon REPARACION CABLEADO GRAN IEPARACJDN 

LOOOMOfORAS C•30•7 

Stock Code 

Mnemonlc/Part 

Drewlng Nurber 

Owner -GTPrfoco . GÉRENTE DE PROCEDIMIENTOS 

1 tem Descrlptlon/ 

ltem StockCode Type Hnemonfc P•rt Ni..aber or Sub APL 

auantlty auantfty Cycle Cost 

UOJ lnshlled Requlred Month• Type 

001 000008334 SENSOR ;HAGNETJCO PARA TURBOCARGADOR PZ 6,428." 
GE 126X1389•1 

002 000010009 CONECTOR ;HACHO DE 16 PUNTAS PARA GOBER PZ 635.00 

GE 136X2177 

003 000011874 JABLERO ;DE TERMINALES CON 20 CONEXIONE PZ 479. 18 

GE 17BC17C.1 • 

004 000020008 RECEPTACULO ;DE 27 0POLOS COMPLETO PARA PZ 650.00 

GE 41A211168P1 

005 000021758 TERMINAL ;16•14 AYG, N• 0 10.27/3211 PZ 1950 975 1.39 

GE 41A215548P41 

006 000021766 TERMINAL ;14·12 A\JG, N•.12,1 5/1611 PZ 12 2.50 
GE 41A215548P42 

007 000021774 TERMINAL ;14·12 A\JG,N•.10,1 5/64 11 PZ 180 45 1.00 

GE 41A21554BP.:.3 

008 000022756 MANGUERA ;DE 1311 PULGADAS DE LARGO PARA PZ 24 24 196.00 

GE 41A218202P4 

009 ODOD253D4 TERMINAL ;16·14 AMG,3/16 X .020",3/411 PZ 575 431 1.46 

GE 41A26561!P4 

010 000D28613 CABLE ;16 A\JG,600 VOLTS, (19/29) PZ 40 40 o.oD 

GE 41A313392DfP4 

011 OOD030452 CAMA ;PARA CABLE CON 2 HENDIDURAS PZ za 8 79.DD 

GE 41BS15B75ABP1 

012 OOD030460 CAMA ;PARA CABLE CON 4 HENDIDURAS PZ 20 74.52 
GE 41B515875ABP2 

013 000030502 CAMA ;DE NEOPRENO PARA CABLE DE 10 1/4 PZ 54 22 121.00 

GE 41B515875P13 

014 OOOD30510 CAMA ¡DE NEOPRENO PARA CABLE DE 6 3/4 O PZ 16 6 87.00 

GE 41B515875P14 

015 000030734 CAPUCHON ;PARA CONEICION DE CABLE DE MOT PZ 24 12 76.00 

GE 41B519443P1 

016 000034397 SOPORTE ;PARA CABLES DEL ALTA TENSION PZ 90.00 

GE 41C618840G1 

,.l> 017 000039339 soc.:n ;PARA LAMPARA DE CABINA AUXILIAR PZ 18 21.63 
GE 497A662P1 

018 000045179 SEPARADOR ;AISLADOR PARA INVERSOA: y en PZ 10 10 265.00 
GE 6735721G1 

019 000047506 TERMINAL ;4/0 A\JG,3/8",,, PZ 26 9 67.00 

GE 8868241ACP15 

020 000047514 TERMINAL ;313HCM(775/24 ), 1/211,., PZ 18 12.00 
GE 8868241ACP17 



Req.By; TDVAR,H!DINA-LUIS ENRIQUE 
Rl.rl on: 15/11/00 au 11: 18;52 

ALSTClt TltANSPmfE S.A. DE C.V. P•1•1 
Report: ALR132A 

APL Equfpment Group ,ID 
C30 

C°"'*1en_t 
Hodlfler: 
sequence BRC2 

APL REVIEU 

Status 2 .. Active • Restrlcted 

Ver.Ion: 4.3.01.001• 

APL Oescrlptfon REPARACION CABLEADO GRAN REPARACIDN 
LOCOMOTORAS C·30•7 

Stock Code 
Mnemonfc/Part 
Drawfng Nl.Al'be.-

Owner GTPROCD GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

ltl!fll Deacrlptfon/ 
ltl!fll Stock.Codo Typo Hnemonfc Part Nlallber or Sub APL 

ouantlty ouanthr cycle Con 
UOI lnstalled Requlred Month• Type cost Eatf•te 

021 000047530 TERMINAL ;4/0 AWG,3/811•2,, 1 31411 PZ 14 A 50.34 
GE 8868241ADP15 

022 000047571 TERMINAL ;646 MCM,3/811·21 1"0 6 1/811
1 PZ 24 24 314.15 

GE 8868241ALP20 

023 000047597 TERMINAL ;313MCM (775/2,) 1 3/8"001 PZ 18 14 149.36 
GE 8868241ASP1 

024 000047621 TERMINAL ;646 MCHC 1600/2,), 1/211 ·2, 1 1/4 PZ 22 11 265.00 
GE 8868241ASP23 

025 0000'7639 TERMINAL ;6'6 MCM( 1600/24), 1/2"·2,, 1" PZ 305.00 
GE 8868241ASP24 

026 000047647 TERMINAL ;373 HCH, 1/2"·2., 1 1/411 PZ A 9.00 
GE 8868241ASP25 

027 000047670 TERMINAL ;6'6 MCH, 112"·'·• 1 3/4• PZ 21 450.29 
GE 8868241AXP11 

028 000047688 TERMINAL ;373HCH(925/24 ), PZ 6.00 
GE 8868241AXP8 

029 000074187 ETIQUETA ;PARA CABLE 101 1,, 16 AWG PZ 450 450 A 4.06 
ALSTOHR Gl·90292 

030 000074195 ETIQUETA ;PARA CABLE 373·313 HCH 4/0 AU PZ 80 80 A O.DO 
ALSTC»!R G1 ·90295 

031 000074203 ETIOUETA ;PARA CABLE 6'6 HCH PZ 150 150 11.00 
ALSTOHR GI •90296 

032 000003087 CABLE : 14AIJG1 19/27 600V, 8000 2800 3.44 
GE 994 7305SDPZ 

033 000003152 CABLE :373HCH(925/24) •2000V 120 42 144.99 
GE 9947305BLP19 

034 000003137 CABLE ;4/0 AIJCi 55/24·2000V 110 33 87.00 
GE 9947305BLP16 

035 000003129 CABLE : 1AWG 225/24 2ooov 80 32 A 48.98 
GE 9947305BLP11 

036 000003111 CABLE ;CAL, 8 AIJG, 600V 50 20 A 12.00 
GE 9947305BDP5 

037 000003103 CABLE ;10A\.IG 1 27/24 ·600V 800 240 A 7.28 
GE 994 7305BDP4 

038 000003160 CABLE ;646HCH 1600/24 •ZOOOV 360 144 A 292.99 
CE 99473058LP22 

039 000003145 CABLE ;313 HCH 77S/24·2000V 130 46 A 93.94 
GE 9947305BLP18 

º'º 000075358 TORNILLO ;5/1611 •18, 3/4M 1 HEXAGONAL PZ 10 A O.DO 
GE N22PZ3012B 



Req.By: TOVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE 

Run oru .15111100 et: 11:18:52 
ALST°" TRANSPORTE S.A. DE C.V. P•11•: 

APL Equfpnent Groui> ID 

CJO 
c....,......r 
Hodlfle,. 
S~ence" BRC2 

Report: ALR132A 
Ver•fon: 4.3.01.001• 

APL DHc,.fptfon REPARACION CABLEADO GRAN REPARACIDN 
LDCQMOTOtl:AS C·30•7 

Stock Code 
Hnemonfc/Pa,.t 
Dr•wfng Nurber 

Status 2 ; Attfve ---Rutdcted 

Owne,. GTPROCO . 'GE.RENTE.DE PROCEDIMIENTOS 
--.'.;:,. 

ltem ·oe1c,.1Pltoft/ . 
1 tem StockCod• Type HnemontC p.,.t Nurae,.· or Sub APL 

ouantlty ouenthy Cycle con 
UOJ Jnstelled Requfred Hontha Type con Eatfanate ............................. ' .. ~-- .-.. .. .:.· .... ~ ....... · .............................................. ···----· ................ ----·~- .................................... .. 

º' 1 000003~32 

042 000003731 

TORNILLO ;3/811 •16, 1 3/,11 HEXAGOtilAL 

. ALSTOMR. GA•2533 

TORNILLO ;1/2", 13• 2 11 HEXAGONAL 

ALSTCJi!R GA·25" 

PZ 

PZ 

10 1.00 

14 1.71 

GRAN TOTAL: 11,551.74 



Roq.Byi TOVAR,MEDINA' LUIS ENRIQUE 

Rwi on: 15111/00 •ti 11:19:10 

ALSTON TRANSPORTE S.A. DE C.V. Page: 
Report: AUt132A 

APL Equlpment Gtoup ID , 

C30 
compOnent 
Hodfffer :

Sequence · 8Rl2 

APL REVIEW 

' Status _ 2 ¡ Actfve • Resttfcted 

ver•lon: 4.3.01.001a 

APL Descrfptlon REPAAACION•TUIHIA GRAN REPARACIOH 

LOCOMOTORAS C•30•7 

Stock Code 
Hnemonlc/Part 

Dr•wfng Nl.Mlber 

Owner :·GTPROCO GERENTE DE PROCEDIHIENlOS 

ltm Descrfptfon/ 
1 Um StockCode T.,,,_, HnCfbOnfc P•rt Number or SI.A:> APL 

OuantftV auantfty Cycle Co.t 

UOI ln•t•lled Requfnd Monthl Type coat Estl•t• 

001 000007344 ANILLO ;o DE 4 7/8 DE DIAMETRO EXTERIOR PZ 57.08 
CE t15X2563 

ooz 000007211 ANILLO ;O, DE 4 7/811 DE DIAMETRO EXTERI PZ 20.00 

CE 115X2529 

003 000019315 TUERCA ;UNION DE 1/2 PARA lUBEAIA DE DA PZ 90.39 
CE 41A205236P2 

004 000020297 VALVULA ;DE GLOBO DE 1 1/1, PARA TUBERIA PZ 

CE lo 1A211876P1 

005 OOOOD7lZB EMPAQUE ;DE 5.56 DE DIAMETRO INTERIOR D PZ 102.99 
CE 115k2561 

006 0000071,19 EMPAQUE ;DE 1 11/16 DE OIAHETll:O INTEAIO PZ J2 32 
CE 115K2605•1 

007 000021113 EMPAQUE ;PARA fLANCH DE ruso PARA DRENA PZ e.oo 
CE lo1AZ13~85P1 

008 000024356 BOTA ;DE HULE PARA DESCARGA DE AGUA DEL PZ 

CE '1AZ45504P1 

009 000024505 COOO ;CON VIA DE CONEXIOM DE 1/lo11 HACHO PZ 10.76 

CE li1A250097P1 

010 000024513 COOO ;CON VIA DE CONEXIÓN DE 3/811 HACHO PZ 54.00 

CE 41A250097Plo 

011 000039057 JUNTA ;PARA JUBO CON FLANCH DE LA VALYU PZ 11.00 
CE 491A318P14 

01Z 000010710 COPLE :DE 2 PULGADAS DRESSER CON EHPAQU PZ 513.63 
CE 140X2506·1 

013 000039891 COPLE ;CON JUNTA DE 1 1/4" PARA TUBERIA PZ 415.00 

CE 499A904DAP9 

014 000039958 fUERCA ;1/4"•20,HEXAGONAL,SEGURIDAD·NYl PZ 18 18 t.94 

CE 499A906AAP2 

015 000040287 JUNTA ;TIPO ANILLO DE Z PULGADAS PZ 8 66.63 
GE 499A912AAP9 

016 000040352 EHPAOUE ;DE 5" DRESSER PZ 81.08 

CE 499A912AEP12 

017 000040360 JUNTA ;PARA CARRETE DE 6" DE TUBERIA DE PZ 1lo9.Z9 
CE 499A912AEP13 

018 000040394 JUNTA ;DE 1 1/4" PARA CARRETE DE DRENAD PZ 41.96 
CE .C,99A912AEP5 

019 000041038 VALVULA ; DE GLOBO PARA DRENAJE DEL PZ 568.72 

" 499A924AEP5 

020 0000718l7 JORNILLO ;5/16"·18, 111 DE LOHCJTUD, HEX PZ 9 0.17 
ALSTOHR Cl•22172 



~: 

J; ............. ~ ...... : .... ; ............ ~ ........................................................................................... . 
ieq.By1 TOVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE ALSTOK TRANSPORTE 's.A: De c.v. P•gei 
J:un on: 15/11/~0 __ et: __ 11:19_:10 _ . Ritport: AL1132A 
·,1· ~ .- -· . ·· AP_L ~~VIEll . Verafon: 4.3.01.001a 

·:i·······················································································-··················-·········-·············· 
:·tl\PL Equlpnmt ·G;.~up ID Caq>onent APL DHcrlptlon REPARACION•TUBERIA GRAN REPARACION 
::J C30 Hodffl•r LOCOMOTORAS c-30·7 

f 
l 

. ~ 

Sequence BRTZ 

Adt .~. ?R;~tr1'cied. 

stock Code 
Mnemonfc/Part 
Dr•wlng Nurber 

Status 
Owner: · GTPRDCD : .. GEÍENTE DE PROCEDIMIENTOS 

. f º •••••••••••••••••• ,; ••••• ; ;;.: ··¿::;;;;~; ;,;;,-'; ... '. -~i:. ·!':-. ~--................. ¿::~;; ;;·. ¿:~;; ;; . -~;;;:. -~::;·· ................. . 
· ~- ltem StockCodo Typo ·.H~lc: P•r~. ~~r. or .. ~ub AP~ UOI lnaolled Requlred Honth• Type Cost EathMt• 

:~.·--··················-:····-:·······.···-:.~-;,···.~".".º"'º"'"''"'.""'":'·"'º"'º"""'••············-····-·································-········.······· 

%"• 021 000004945 ., S TORNILLO ;1f4W •20,' Í/21;· 1 HEkAGONAL PZ 18 3.00 
F ALSTDMR. GA:2670 

! GRAN TOTALI 4,395.52 

'!l 



:.~ ;:;;;·;;;;;;;;;;;;· ;;;; . ;:;;;;;······· .... ······;;~; ·;;;;;;:;;;· ;:;: ·;·;:; :·· .. ·•··· .................. ···;;:;;··· ········· ····; 
·:;~;¡l., on: -1~_111100_-,Hl 11:19:25 hport: AU132A 

_:. __ ~}.: .. -... --.. -... -----.. ------.................. --· ----.. -----· ............ -~~~-~~~~~ ------------.. ----.. ---......... -.. -----------~~:~ ~ :x:: .. --~:~=~~ :~~~ 
•.':'·*i 

: -~~:j.PL Equlpne~t Group 10 
¡ C30 

.·•·r 
f 

c.........,t 
Modlfter 

Sequence BTR2 

f Status Activa • Restrlcted 

APL Descrfptfon REPARACION·TRUCKS GRAN REPARACION 

LOCOHOTORAS C•30•7 

Stock Code 

Mnemontc/Part 

! ownor GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

. ~ ................................................................................................................................................................................................................ . 
,f lteai Deacrlptlon/ ouantlty auantlty Cycle Cost 

¡ ·····---~~~--~:~~~~~~--~~--~~~~-~~:: .. ~~:.~:-~~-~~~----------~~--~~~:~~~~--~~~:~ .. -~::~:-~~------~~:: .. ~::~::: .. 
} 

:·1, 
001 000006809 

ºº' 000013771 

003 000013987 

004 000018580 

005 000019265 

006 000019679 

007 000019695 

008 000019n9 

009 0000196'4 

010 000020016 

011 000020024 

º" 000020065 

013 000020073 

014 000020099 

015 000020313 

016 000020503 

017 000020552 

018 000020644 

019 000020677 

º'º 0000206'2 

-

RONDANA ;3/8".PLANA 

GE 115X2255 

ALTERNADOR ;DE EJE 

GE 17MM24AF1 

RONDANA ; 1 1/211 ,PLANA, ,NEGRA 

GE 189V673P1 

ESLABON ;DE CADENA DE FRENO 

GE 3X2000 

PZ 

PZ 

PZ 

PZ 

GUARDAPOLVO ;DE PLATO DE CENTRO DE TRUC PZ 

GE 41A.203991P13 

RONDANA ;SUPERIOR PARA TOPE DE PERNO GU PZ 

GE 41A21Qt.96P8 

CURA ;PARA c~nRAZAPATA DE 13 PULGADAS PZ 

GE 41A210602P2 

BALERO ;DE EJE HOTRIZ 

GE 41A210656P6 

PERNO ;DE 1.094 DE DIAHETRO 

GE 41A210768P3 

PZ 

PZ 

GRILLETE ;PARA CADENA DE FRENO DE HANO PZ 

GE 41A211178P3 

GRILLETE ;PARA CADENA FRENO DE MANO PZ 
GE 41A211178P4 

TUERCA ;3/4"·10,HEXAGONAL,SEGURIDAD NYL PZ 

GE 41A211200P4 

TUERCA ; 7 /8"•9, HEXAGONAL, SEGUR IOAD· NYLD PZ 
GE 41A211200P5 

TUERCA ; 1 3/811·6, HEXAGONAL ,SEGURIDAD·NY PZ 

GE 41A211200P8 

ABRAZADERA ;PARA T08ERA DE ARENA.MIENTO PZ 

GE 41A211683P5 

T08ERA ;DE ARENA.MIENTO PZ 
GE 41A212119P1 

TUBO ;DE ARENERO PZ 
GE 41A212316P1 

TORNILLO ;1"·8,411 ,HE)(AGONAL CON TOPE PZ 

GE lo 1A.2124'6G3 

PLACA ;1/4",7'1 , 13 11 ,ACERO IJEAR AllOY PZ 
GE 41A2124nP4 

NOZZLE SANO P 1 PE. ; T08ERA C/ MANGUERA Y PZ 

GE 41A212715P1 

110 110 A 1.37 

3,031.60 

18 18 

86.79 

40.15 

1• A 44.00 

1• ,. A 104.77 

,. ,. 
1.750.00 

122.00 

332.76 

800.00 

16 16 22.00 

12 ,. 15.49 

,. ,. 95.00 

8 '·ºº 
8 A 105.00 

8 63.20 .. .. 
16 A 239.87 

A 111.60 
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; f$APL Equlpment Group ID Coqx>nent . '/ ~ - •:t '· APL" Deacrfptlon REPARACION•TRUCICS GRAN REPARACIDN 

.. !{ C30 :::::: 8TR2_· . /·.,: . . ·. Stock Cod• LOC"""TOllA$ C•30·7 

~; ,.:· -~ ·_-;)> >~·,' -,:=c~=r 
-? Status .. ··2,·."'Acti'v~:.~_;R~str·f~t~·-;:,:· -·: 
. {: awnor GiPRoco ;:::·'.GERENTE~ oE, PRocEolHiENTDS 

}. ------------. ----• --------------_ _._ -,_ -.: .'.·:,· .. ;, _·_ -. ! : : _; ~ ----··.; .. -- _·_ -- -- ---------------. -- -------------------• --•• --- -- .•• -- --
1 tem DescrlpilorÍ! auantlty auantlty Cycle cost 

.,.. 1 tem Stocktodo Tyµ. Mnemonfc Pi..r·t· ~urber or SÚb APL UOI lnatalled Requlred Month• Type Cost Estfmte 

021 000020875 CAMISA ;PARA TRANSMISION DE LECTURA PAR PZ 396.19 ., 41A212786P1 

022 000021154 TOPE ;LATERAL 1 114 11 DE ESPESOR PZ 8 172.45 ., 41A215032G1 

023 000021188 PERNO ;DE 16 3/811 DE LAqGQ PZ 112.00 ., 41A215036P1 

024 000021196 TORNILLO ;J/411 •10,4 1/811 ,HEXAGONAL ESPE PZ 1T2.72 ., 41A215037P1 

025 000021212 TORNILLO ;3/411•10,6 1/8"HEXAGONAL ESPEC PZ 11 117.47 ., 41A215037P2 

026 000021220 TORNILLO ;7/811 ·9,3 5/8 11 ,HEXAGOHAL ESPEC PZ 104.32 ., 41A215037PJ 

027 000021238 TORNILLO ;7/811 •9,6 3/16 11 ,HEXAGONAL ESPE PZ 10 1T2.30 ., 41A215037P4 

028 0000212'6 TORNILLO ;1 3/811 ·6,6 15/16",HEXAGONAL E PZ 12 12 112.47 ., 41A215038P1 

029 000021261 LAMINA ;DESGASTE DE PEDESTAL PZ 57.72 ., 41A215°'3P2 

030 000021295 PASADOR ;ENTRE TRAVESEllO Y TRUCK PZ 90.27 ., 41A215058G1 

031 000021311 ANILLO ;RETEN PARA GUARDAPOLVO DE PLATO PZ 235.39 ., 41A215060P2 

032 000021543 CABLE ;PARA TIERRA DE TRAVESERO A TRUCIC PZ 257.66 ., 41A2151o64G1 

033 000021550 TORNILLO ;CON ESCALON PARA SOPORTE DE G PZ 472.97 ., 41A215490P2 

034 000021808 TORNILLO ;1 11 ·8, 2 1/8",HEXAGONAL PZ 16 123.33 ., 41A215559P1 

035 000022749 MANGUERA ;DE 1 7/16" DE DIAMETRO INTERI PZ 24 24 43.65 ., 41A21820ZP3 

036 000022863 GUIA ;PARA PERNO DE CILINDRO DE FAENO PZ 44.80 ., 41AZ16611P1 

037 000022947 PLACA ;DE DESGASTE DE LA GUARDA DE LA PZ 45.36. ., 41A21B763P1 

038 000022954 PLACA :DE DESGASfE PARA BASE DE GUIA DE PZ 191.74 ., 41A218763P2 

039 000023044 TA.PON ;PARA TUBO DE LLENADO DE GRASA CR PZ 215.99 ., 41A230409G3 

040 000023101 TORNILLO ;1/211 ·13, 1 1/4 11 ,HEXAGONAL PZ 12 o.oo ., 41A23D980P6 
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: .>.''.-KP~ Equl~nt G;.oup ID C~ent APL Descrlptlon REPARACION·TRUCKS GRAN REPARACION 

~:·'. !: ClO ' Hodlfler LOCCltOTORAS C·30•7 
'f, 

·-11:: 

>.ft' 
.-···5-

i.' 
,;· 

,'~l 

Sequenee 

Status 
Owner 

BTR2 Stoc:k Code 
Mnemonlc/Part 
Dnwlng Nl.Mlber 

Active • Restrlcted 

GTPRDCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

;¡. ............................................................................................................................................................................ .. 
ltem Descrlptlon/ 

ltem StockCode Typct Mnemonlc P•rt N\Aflbor or Sub APL 

ou.ntlty ouantlty Cycle Co1t 

UOI lnstalled Requlred Montha Typa Co1t Eat llute 

·i··············································································································-·····-·············· 
~~. 

041 OOOÓ23150 TORNILLO ;1 1/211•6,4 1/211,ffEXAGONAL PZ 18 18 114.38 ¿ 

}~ CE 41A232240P1 
~: 042 0000]1450 RONDANA ;ARANDELA PLANA DE D.850 DIA 0 ,_, I PZ 24 12 a.so 

CE 41B537660P14 'J, 
043 000023275 RONDANA ;RONDANA PLANA PZ 18 1.00 

" ' CE 41A2l2883P1 
.. " .~~ 

04' . 'ooOD23549 JUNTA ;DE TAPA DE LUBRICADOR PARA CHUHA PZ 12 12 5.52 ·f CE 41A2l9110P1 
. ·. (.. 045 000023630 PLACA ;3/811 ,5 1/211

1 16 1/211 ,UEAR ALLOY PZ 200 .. 00 ;J CE 41A240011P1 

046 00002]648 PLACA ;1/4 11 ,2 3/4 11 ,2 l/411 ,UEAR ALLOY PZ 24 12 135.00 

CE 41A240012P1 

Y· 047 000024307 PLACA :DE DESGASTE PARA CAJA MOTRIZ DE PZ 24 24 165.95 

~ CE 41A24494BP1 

. ,p 048 000002477 RESORTE :DE SUSPENSION (CCJ PZ 24 24 2,322 .. 46 
CE 41A21581BG1 

049 000029512 ABRAZADERA ;PARA 1UBO DE ARENERO PZ 75.00 
CE 41B510998P3 

oso 000001038 CILINDRO ;DE FRENO DE 1211 X 411 PZ o.oo 
CE 704138 

051 000029587 ZAPATA ;DE FRENO DE 1611 PZ 12 12 95.66 
CE 41B5114SZPZO 

052 000029601 PLACA ¡DE DESGASTE DE PLATO CENTRO PZ 639.65 
GE 4185114.54P1 

053 000029611 ANILLO ;DE DESGASTE DE PLATO CENTRO PZ 876.7Z 
CE 41B511454P2 

054 000029660 SOPORTE ¡PARA TUSO DE ARENERO IZQUIERDO PZ 143.32 
CE 418511491G1 

055 000029678 SOPOfl:TE ;PARA TUBO DE ARENERO LADO DERE PZ 152. 16 
CE 41B511491C2 

056 000010403 PLACA ;DE DESGASTE DE PEDESTAL PZ 24 24 318.16 
CE 41S515l90P1 

057 000030491. ABRAZADERA ;DE NEOPRENO PARA SUJECION O PZ 12 12 52.13 
CE 41B51587SP10 

058 000002659 HONTAJE ;SUSPENSIÓN DE NARIZ PARA HOTOR PZ 2,796.95 
CE 41B515916ABG7 

059 OD00]1112 ANILLO ;RETEN DE ACEITE 911 PZ 24 24 80.65 
CE 4185l5245G1 

060 0000]1195 COJINETES ;DE HOTOR DE TRACCION (STDJ. PZ 12 2,595.60 
CE 41B535757G6 



eq.By; TOVAR,"EDINA LUIS ENRIQUE 

ui oru 15/11/00 •t; 11:19:25 

ALSTott TRANSPORTE S.A. DE C.V. P•v•: 
Reporu ALR132A 

-PL Equlpnent Group ID 

C30 
C-t 
"odffter 
Sequence BTR2 

APL REVIEW 

St•tus Active - Restrlctod 

Versfon: 4.3.01.0CJ1• 

APL DHCrtptfon 91EPAIACIDN•1RUCKS GRAN REPARACtON 

LOCOMOTORAS C•30·7 

Stock Codo 
Plr1emnt c/P•rt: 
Dr•wtng Ni.her 

owner GTPROCO GERENTE DE PROCEDl"IENTDS 

1tem Descrtptton/ 
1 tem StockCodo TYJMI' Mnemontc P•rt Niirber ar Sub APL 

Gwntlty ou.ntlty Cycle Cost 
UOI ln•t•l ted Requlred Monthl Type Cost UttNte 

061 000031203 COJINETES ;DE MOTOR DE TRACCION PZ 12 1,556.50 

GE 1, 18535757G7 

062 000031393 GUARDAPOLVO ;DE MASA DE MANCUERNA PZ 6 163.51 
GE 1, 1B537266P1 

063 000033704 SUSPENSION :SECUNDARIA PZ 8 ,,448.31 

GE 41C6111,00P1 

064 00003)712 COHTRAZAPATA :PARA ZAPATA DE FRENO DE T PZ 12 12 1,000.00 

GE 1,1C611443ABG1 

065 000033852 PLACA ;CANDADO DE SEGURIDAD PARA GUIA O PZ 45.39 
GE 41C611797P6 

066 000034132 MANCUERNA :MOTRIZ 74 DIENTES PZ 6 26,969.70 

GE .t,1C61'695G2 

067 000034819 AHORflGUAOOR ;VERTICAL HIDRAULICO PARA PZ 4 2,232.00 

GE 41C624176PI 

068 000034983 BOQUILLA ;DE ARENERO PZ 8 930.00 
GE 41C625615PI 

069 000035469 SELLO ;PARA CORAZAS (AF> SOLO LOCC»tOTOR PZ 6 603.08 

GE 41C637103P1 

070 000035477 SELLO :PARA CORAZAS Af SOLO LOCC»40TORAS PZ 6 541.70 

GE 1,1C637106P1 

071 000036038 RETEN ;DE PERNO PZ 59.11 
GE 410710486P21 

072 000036160 PERNO ;DE SEGURIDAD PZ 109.30 
GE 1,1D711651G3 

073 000036251 RETEN ;DE PERNO DEL CILl!OOllO DE FRENO PZ 128.55 
GE .t.1D711672P17 

074 000036269 RETEN ;DE PERNO PZ 96.20 
GE 41D711672P18 

075 000036277 RETEN ;DE PERNO PZ 114.00 
GE .t.1D711672P19 

076 DDDD36855 SOPORlE ;PARA CABLES DE PAUILLAS DE FR PZ 12 12 58.09 

GE 410722661,PB 

077 000038497 PERNO ;GUIA PARA SUSPENSION DE MOlOR DE PZ 12 189.97 
GE 4768526P4 

078 000038968 TORNILLO ;3/8"·16, TIPD•U PZ 8 7.79 
GE 1,89A270P.1,8 

079 000038992 TORNILLO ;3//,11 ·10,2"ESPECIAL CUADRADO PZ 95.00 
GE 1,89A419P7 

080 000039222 FELPA ;PARA LUBRICAD!m DE EJE DE MOTOR PZ 12 12 342.93 

GE 494A549P1 
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:,:~APL_ Equfpnent Group ID 
-~ C30 

t 
~: 

c.._,..,, 
Modfffer 
Sequenco BTRZ 

Status Actfve • Rostrlcted 

APL Descrlptlon REPARACION·TRUCK:S GHN REPARACION 
LOCOMOTORAS C·30·7 

Stock Code 

Mnemonlc/Part 

GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

Jtm Deacrlpttan/ 
1 tec111 StockCodo Type Mneniontc Part Nl.lfber or Sub APL 

auantlty au1ntlty Cyclo cost 
UOI Jnstalled Requlred Montha Type coat Eatf•te 

081 000039ZS5 PERNO :DE 1 15/6411 DE DIAMETRO POR Z 7/ PZ 106.06 
CE 495A614P4 

082 000039263 PERNO ;DE 1 15/6411 DE DIAHETRO POR 4 1/ PZ A 84.00 
CE 495A614P7 

083 000039354 RONDANA ; 1 3/811 ,, RESORTE, NEGRA PZ 12 12 A 9.oo 
CE 497A738P10 

084 000039529 TORNILLO ;3/4 11 • 10, 1 3/4 11 , HEXAGONAL PZ 30 30 12.60 
CE 499A192P5 

085 000039636 ROHDANA ;1 3/811 ,5 1/2",PLANA.,NEGRA PZ 12 12 '17.31 
CE 499A395P30 

086 000039990 TUERCA ;5/811 •11,HEXAGONAL,SEGURIOAD·NYL PZ A 1.50 

CE 499A906AAP6 

087 000040071 TUERCA ;7/811 ·9,HEXAGONAL,SEGURIDAO·NYLO PZ 64 64 A 8.32 

CE 499A906ABP7 

088 000040048 TUERCA ;1/2 11 ·13,HEXAGONAL,SEGURIDAD·NYL PZ 16 16 3.DO 

CE 499A906ABP4 

089 000040055 TUERCA ;5/811 ·11,HEXACONAL,SEGURIDAD·NYL PZ 16 16 7.55 
CE 499A906ABP5 

090 000040063 TUERCA ;3/4"·10,HEXAGONAL,SECURIDAD·NYL PZ 16 16 3.60 
CE 499A906ABP6 

091 000040089 TUERCA : 1''·8,HEXAGONAL, SEGUR IOAO•NYLON PZ 24 24 21.41 
CE 499A906ABP8 

093 000046680 TORNILLO ;3/6"· 16, 3/4", HEXAGONAL PZ 48 24 4.96 
CE 6605498P1 

094 000046730 TORNILLO ;1 1/411 ·7,3 3/4",CUADRAOO PZ 12 158.99 
CE 6611457P1 

095 000047159 PERNO ;TOPE DE PERNO CUIA PARA SUSPENSI PZ 12 12 A 124.97 
CE 886128'P2 

096 000055459 PLACA ;CANDADO DE SEGURIDAD PARA TORNIL PZ 24 24 15.00 
ALSTatR GA·03A2 

097 000070482 ACEITE ;PARA CHUMACERAS DEL MOTOR DE TR l 48 48 9.57 
ALSTOMR GJ·1004 

098 000070581 CRASA ;CRATER TIPO ESSELF 2200 FC PARA kC 33 33 9.05 
ALSTOMR GJ·1018 

099 000070797 ICIT ;DE BUJES PARA 2 TRUCKS DE LOCS. PZ A 3 1 242.DO 
ALSTOMR GI ·14306 

100 000071645 TORNILLO ;5/1611 ·18, 211 DE LDHGITl.IJ, HEX PZ 12 A 0.24 
ALSTOMR Gl·22173 

101 000072256 ROHOANA ;5/16", PLANA, COMUN. PZ 12 .6, ••• lt 0.01 
ALSTC»tR Gl·2288 

::.~: 
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Coq>anent 
Modlfter 
Sequence BTR2 

Status Active • Restrlcted 

APL Descriptlon REPARACION•TRUCICS GaAN REPMACION 
LOCCMOTORAS C•30•7 

Stock Code 
Mnelllonlc/P•rt 
Drawlng NLR>er 

OWner GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

.f···················-·······-···--···------······································································-·············· 
' lteta Dncrtptton/ auanttty Quanttty Cycle Cost 

~· l'. ....... ~~: ... ~~:~~~~--~~--~=~~-~~:~.~~:.::.~~-~~~---·······~~--~~:~~~~~--~~~~~--~~~~= .. ~~------~~:~ .. ~~~~:i:~=-· 
r ,, 

·-.·t\ 
,'.JK 

# 
' f <f, 

•"'. :~ 

102 000062166 

103 000074054 

104 000002501 

105 000075606 

106 000075614 

107 000075622 

108 000075697 

109 000075762 

110 000003806 

111 000075853 

112 000003939 

113 000076083 

... 000076133 

115 000076158 

116 00007636' 

117 000004176 

118 000004164 

119 000076877 

120 000076687 

121 000076737 

ALAMBRE ;#18 RECOCIDO PZ 
ALSTOHA GA•401'2 
JUNTA ;8 3/4 EXTERIOR X 3/8 ESPESOR PZ 
AlSlOMA GI ·4972 
AHORTIGUADOR ;VERTICAL PARA LOCOMOTORAS PZ 
GE 41A244100AAP13 
TORNILLO ;1/2"•13, 111 ,HElCAGONAL PZ 
GE N22P29016B 
TORNILLO :1/2",·1l HPP,HEXAGONAL PZ 
GE N22P2901BB 
TORNILLO ;1/211 •13 HPP,HEXAG~AL PZ 
GE N22P29018B1l 
TORNILLO ;1/2"·13,1 3/4",HEXAGC>JtAL PZ 
GE N22P290288 
TORNILLO :11211,·13 HPP,HEXA~AL PZ 
GE N22P290408 
TORNILLO ;1/211

• 11, 2 3/4 11 HEXAG~AL PZ 
ALS1DHA GA•2551 

TORNILLO ;1/2",•13 HPP,HEl<AGONAL PZ 
GE N22P29068B 
TORNILLO ;5/811 , 11· 211 HEXAGONAL PZ 
ALSTOMA GA•2564 
TORNILLO ;3/4"·10,2 3/4 11 ,HEXAGONAL PZ 
GE N22P35044 
TORNILLO ;3/4"·10 19 11 ,HElCAGONAL PZ 
GE N22P35144 
TORNILLO ;1 11 ,•8 HPP, 1•3/411 ,HEXAGONAL PZ 
CE N22P39028 
TUERCA ;1/211 •13, HEXAGONAL PZ 
GE N258P298 
TUERCA ;3/411 ·10,HEXAGONAL PZ 
ALSTOMR GA·2589 

TUERCA ;1 1/4" • 7, • HEXAGONAL PZ 
ALSTOMA GA•2590 
RONDANA ;1·l/8"0E DIAHETRD JNTEAIOR,PLA PZ 
GE N402P5l 
RONDANA ; 3/4", PLANA,, GAL VAN 1 ZAOA PZ 
GE N402AP4881l 
RONDANA ;3/8", DE PRES ION, ,NEGRA PZ 
GE N402P1lB 

A 6.20 

24 24 116.25 

2,223.74 

16 16 A 1.29 

1.57 

1.57 

1.55 

A O.DO 

16 11.51 

s.oo 

16 2.24 

16 5.03 

48 14 23.17 

20 A 12.00 

1.53 

1.57 

12 12 11.16 

12 12 •• oo 

15 A 1.20 

16 16 A 0.17 

::::~~' 
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.. , f APL Equlpment Gr~ ID 
O\ ;· C30 

' t ¡ 

' 

C~nt 

"odlfler 
Sequenc:e BTR2 

·Status Active • Restrfcted 

APL Dncrlptlon REPAIACION·TRUCKS GRAN IEPARACION 

Stock Code 
Mnetn0nfc/Part 
Drawlng lh.llber 

OWner GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

~····· .................................................................................................................................................................................................... . 

~ > 

lteai De1crlptfon/ 

ltem StockCode Typo Hnemonfc Part Nlanber or sub APL 

Quantlty Guantlty Cycle Cott 

UOI ln1t1lled Requfred Montha Type 

122 000076745 RotfDANA ;1/2", PLANA,DELGADA,GALVANIZAD PZ 

GE N402P15B 

123 000076760 RONDANA : 111DE DIAHETRO, PLANA PZ 24 12 
GE N402P2DB 

124 000005488 ROHDANA ; 1 /2 11 , PLANA, , GAL VAN IZADA PZ 
GE N402AP45B13 

125 000004382 RONDANA ;3/41101 • 2" HEX ·3116" ESPESOR PZ 15 
ALSTOHR GA•2614 

126 000076851 RONDANA ;7/8", PLANA,,ESTANDAR PZ 12 12 
GE N402P49 

127 000077073 RONDANA ;3/811 DE PRESIDN,ESTANDAR,NEGRA PZ 40 40 
GE N405P43P 

128 000004556 RONDANA ;1/211
1 13/1611 ,PRESIOM PZ 

ALSTOHR GA•2631 

129 000077115 RONDANA ;1/211 DE PRESIDN,ESTANOAR PZ 16 16 
GE N405P45P 

130 000077180 RONDANA ; 111 ,, PRES ION PZ 20 20 
GE N405P50 

131 000004598 RONDANA ;1 1/41101 211DEX.·5/1611ESPESOR PZ 12 12 
ALSTOHR GA•2635 

132 000004630 RONDANA ;3/811DI • 13/16"DEX,3/1611ESPESOR PZ 8 
ALSTOHR GA·2639 

133 000004739 PASAl>Oft ;TIPO CHAVETA DE 3/16"X 2 3/4 l PZ 12 12 
ALSTOHR GA·2649 

134 oooom10 CHAVETA ;DE 1/4 DE DIAHETRO POR 2 1/2 O PZ 12 12 
GE N503P22248 

135 000077420 CHAVETA ;DE 3/8 POR 4 1/2 DE LARGO PZ 
GE N503P3372 

GRAN TOTAL: 

Colt E1tf1Mte 

1.30 

5.00 

0.59 

1.os 

o.as 

0.'7 

º·ºº 
o.es 

o.ea 

3.90 

o.oo 

0.38 

1.00 

5.00 

................................ 
66,758.09 
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~-~"~--..--.:~;~ni 15/11/00 •t: 10i54i15 •eport: AL113ZA 

: r ,:{?! ........ --.... ·-... ·--... ·-. --...... ·------····· --~· .. • ~~~-~~~'.~ -· ......... --· ....... -........ -- --...... ~~~'.:":'.. --~:~:~'.:~~~ 
,. ;:··¡Equlpnent Group ID C~nt,. . APL Descrlption AAMADO•MECANICO GRAN REPARACIDN 

~ClO Hodlfler . ' LocotOTDRAS C•l0•7 
·. -,: f Sequence -. BAM2 Stock Code 

. i.' 

, .. -- '' Drawlng Nl.nbor 

,status -~ "2':'. . ." Active .. Restrlcted 
Owner ·GTPROCD GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

;_ . lt.em<·o .. ~rtptt",,,.1 Du•nt lty OU•ntlty Cycle Cost 

~ ....... ~:~ ... ~:~~~~~: .. ~~:·~~:~~~-~~::.~~:.~:-~~-~:~---·------~~--~::::~~:--~~~:~.-~::~:.~~-·-···~~~:.~~:~~:: ... 
} 

:f, 044 OOD040345 s JUNTA ;DE 4" PARA CARRETE DE TUBERIA DE PZ 69.19 

('. GE 499A912AEP11 

{ 045 000040410 JUNTA ;DE 2" PARA CARRETE DE TUBERIA DE PZ 12 12 36.DO 

. ~ GE 499A91ZAEP7 
¡; 046 000040436 JUNTA ;PARA CONEXION DE RADIADORES. PZ 46 •6 50,0Q .. 

GE 499A912AEP9 ~ f .. ~ 052 000074120 LAMINA ;INDICADORA DE NIVEL DE COHBUSTI PZ 95.oo 
. ' ALSTOHR Gl•51B11 

053 000003210 PERNO ;GUIA DE 4 1/2" DE LONGITUD, PARA PZ 66.08 
GE 9962133P3 

054 000075010 TORNILLO ;1/2''•13, 2 3/4 11 HEXAGONAL PZ 12 o.oo 
GE N14P29044B 

055 000003376 TORNILLO ;5/811 • 11, 2 1/211 HEXAGONAL PZ 12 3.15 
ALST<JilR GA·25D6 

056 OOOD03467 TORNILLO ;3/4tt •10, 311 HEXAGONAL PZ o.oo 
ALSTOHR GA•2515 

057 000075226 TUERCA ;1/4"•20,HEXAGONAL PZ 0,31 
GE N201P21 

058 D00003517 TUERCA ;1/211 13, HEXAGONAL PZ 12 12 O.DO 
ALSTOMR GA•2520 

059 000003921 TORNILLO ;5/811 , 11• 1 3/4 11 HEXAGONAL PZ 2.00 
ALSTOHR GA·2563 

060 000003970 TORNILLO ;5/811 •11,3",HEXAGDHAL PZ 4.80 
ALSTOMR GA·2568 

061 OODD04044 TMNILLO :J/4''• 10· 3 3/4" HEXAGONAL PZ 18.00 
ALSTOMR GA•2575 

062 000004069 TMNILLO :1 11 , 8• 4 1/211 HEXAGONAL PZ 17.00 
ALSTOHR GA·25n 

063 000004234 TORNILLO ;5/1611 ·18, ·1 1/411LONG.HEXAGO PZ 18 18 o.oo 
ALSTOHR GA·2597 

064 000004580 RONDANA ;3/4"01·1 1/411DEX·3/16"'ESPESott PZ 10 10 D.54 
ALSTOHR GA·2634 

065 000004895 TAPON ;CABEZA CUADRADA DE 4 IN DIAHETRO PZ 52.50 
AlSTa4R GA·2665 ........................ 

GRAN TOTAL: 64,248.60 



J .............. · ...... ~---··········································································································· 
j~:.'eq.By: TDVAR,ttEDINA LUIS ENRIQuE ALSTOM TIAMSPmTE S.A. DE C.V. hge: 
~f{Wl _on: 1511~/00 at: 10:49:10 lhporu ALR132A 
':~- - - - _ . APL REVJE\il Yeraforu 4.3.01.001a 

·.-J¡ ........................................................................................................................................................................................................................ .. 

~;:lAPL fqutpmmt. Gr~ ID Coq>Onent APL DHcrlptlon ARMADO·ELECTRICO GRAN HPARACIDN 
i C30 Hodlfler LOCCK>TORAS C·30·7 

, ~ Sequenc:tt BAEZ Stock Code 

J ··¡ 
Drawlng NlM>or 

Status Active • Restrlcted 
Owner GTPROCO GERENJE DE PROCEDIMIENTOS 

1 tcm Deacrfptlon/ 
J tem Stock.Codo Type Hnemonlc Part Nl.llt>er or Sub APL 

OU.ntfty auantlty Cycle Coat 
UOI lnstalled Requlred Montha Type 

008 000012179 RESISTENCIA ;DE FRENO OINAHICO PZ 
GE 17EA7C109 

009 000012187 RESISTENCIA ;DE FRENO DINAHICO PZ 
GE 17EA7C134 

010 000012195 RESISTENCIA ;DE FRENO DINAHJCO PZ 
GE 17EA7C'3 

015 000001917 PANEL, ;01000 DE CORRIENTE INVERSA PARA PZ 

GE 17FH203C1 

017 000013300 PANEL ANUNCIADOR ; INOICADOR DE FALLAS D PZ 

GE 17FH369 

ozo 000001925 PANEL, ;RELEVADOR SENSOR DE VOLTAJE, PZ 
GE 17LE113 

021 000002238 PANEL DE ARENAHIENTO ;AUTOMATICO, ASP PZ 
GE 17LE117 

022 000013649 RELEVADOR ;DE SOBRECARGA DEL ALTERNADOR PZ 

GE 17LV59N13 

023 000013656 RELEVADOR ;DEL CAptPQ DEL CiENERADOfl: AUICI PZ 4 
GE 17LV66BD11 

024 000013672 RELEVADOR ;PUENTE PARA CONTROL DE PANEL PZ 

GE 17LV660H10 

OZ5 000013698 RELEVADOR ;DE CONTROL PZ zo 20 
GE 17LV66J10 

026 000013722 RELEVADOR :PARA TIERRA (GR) PZ 
GE 17LV67D3 

027 000016691 EMPAQUE ;PARA FAROLAS PZ 
GE 2X2870 

028 000016949 SOCKET ;PARA CAMPANA DE LUZ DE ESCALERA PZ 

GE 2X4187 

029 000018218 INTERRUPTOR ;DE TEMPERATURA (ffDTS 235' PZ 
GE 339B949P214 

030 000018234 INTERRUPTOR ;DE TEMPERATURA (160' f) LI PZ 

GE 3398949P227 

031 000018242 INTERRUPTOR ;DE TEMPERATURA (180' F) \IT PZ 

GE 3398949P228 

032 000018259 INTERRUPTOR ;DE TEMPERATURA <190' f) \IT PZ 

GE 339B949P229 

033 000018267 INTERRUPTOR ;DE TEMPERATURA (235' r) H\I PZ 

GE 339B949PZ30 

034 000019562 FOCO ;DE 25A17/RS·75V PARA PDC DE Y CtlC PZ 

OE 41A210382P1 

Cost EatlmHe 

3,803.25 

3,349.n 

3,643." 

684.44 

684.44 

2,213,02 

684.44 

539.12 

622.64 

571.98 

539.11 

646.56 

27.30 

191.06 

1,303.67 

2,548.05 

1,732.70 

1,720.08 

1,717.49 

6.51 
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J<··-.\:E.v: TOVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE ALSTDM TRANSPORTE S.A. DE c.v. P•aet 

~: :t.n: .15/11/00 ··u 10:49:10 Report; ALR132A 

~ty.:- ~ . . _ APL REVIE\I Vorslon; 4.3.01.0018 

"·:> ~ ···~.-···~·······.·······························-··············-··················································--············ 
-'·~ :.~ 1 . . 
.,,·,..· ·lEq.;lpment Group ID 

'e~:: ·:; r C30 

'J 
l 

Coq>anent 

Hocllftor 

Sequence BAE2 

Status Activo • Rostrtcted 

APL Descrtptton ARHADO•ELECTIUCO GRAN REPARACION 

LOCOMOTORAS C•30·7 

Stock Codo 

Hnemontc/Part 

Dr•wfng Nunber 

OWner GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

1 .................................................................................................................................................................................. .. 

(' 

ltem Descrlptlon/ Quanttty Quanttty Cyclo Coat 

) ltem StockCode Typo Hnemontc Part Nt.m:>er or Sub APL UOI ln•t•lled Requtred "onth• Typo Coat EstlNtO 
t_ .................................................................................................................................................................................... .. 
¡, 
1 
.:e 035 ODD019570 roca ;DE 50A19/RS, 75V PARA NUHEROS DE PZ 12 12 6,.45 

GE 41A210382P2 

036 000019604 roca ;DE 30S11/DC·75 VOLTS PARA LUZ DE Pl 9.38 

GE 4 U.210382P4 

037 000019612 roca ;DE 6·8 VOLT, 25 AMPERS PARA PEDES PZ 25 25 2.30 

GE lo 1A210382P6 

038 OODD19620 RECEPTACULO ;PARA TOHA CORRIENTE DE CDC PZ 15.00 
GE 41A210383P3 

039 0000196"6 FAROLA ;<iE200 PAR, DE 30 VOLTS Pl 6,.26 

GE 41A210466P1 

040 000020610 INTERRUPTOR ;DE CIRCUITO DE 2 POLOS 15 Pl 605.27 

GE 41A21241"P14 

041 000020636 INTERRUPTOR ;DE CIRCUITO DE 2 POLOS 10 Pl 505.t.a 
GE 41A212"14Plo 

042 00002281o8 INTERRUPTOR ;DE CIRCUITO DE 1 POLO POR Pl 214.00 
GE "1A218545Plo 

043 000022855 INTERRUPTOR ;DE CIRCUITO DE 30 AHPERS 7 PZ A 274.46 

GE 41A2185lo5PS 

044 000022921 INTERRUPTOR ;DE PALANCA OE LIMITE DE PO PZ 127.DO 
GE 41A218714P2 

045 000002519 CALENTADOA: ;DE CABINA LADO DEL OPERADOR PZ 4,775.07 .' 
GE 41A245625P3 

046 000024430 DESEMPAAADOR ;Y ALENTADOR DE CABINA LAD PZ 

GE lo1A24571BP2 

047 000021o786 INTERRUPTOR ;TIPO SBM PARA FAROLAS .. o.oo 
GE "1A255153P1 

048 000025015 CLIP ;RETEN PARA RELEVADORES .. 110.16 
GE lo1A262157P1 

049 000025171 MOOULO ;SUPRESOR DE PICO PARA BOBINA DE PZ 31 23 79.45 
GE lo 1A264834Gl 

050 000025486 RECEPTACLE , SQUARE. REEMPLAZA A P1 ;RE PZ A 213.13 
GE lo1A271"71P2 

051 000025668 TABLERO ;DE OIOOOS, (1Nlo385) PZ 661.00 

GE lo1A273BS7Ci2 

052 000025775 VARISTOA: ¡ENSAMBLADO (SSM·1) Pl A 109.00 
GE 41A27B043G1 

053 000026179 DIODO ;RECTIFICADOR 1Nlo1"4/1Nlo006: 1AHP PZ· A 0.30 
ALSTOHV EUPECIN4006 

054 000027391 INTERRUPTOR ;DE BOTON PARA CORTE DE EME PZ 1,947 .. 71 

GE lo1A302391P1 



' ~· ;:;~: .. ;~:;:~;; ;~: .. ~~;;. ;~;; ;;· ......... ·-· ... --...... ·:~;;; ·;;~;;;,;;;·;:::-~;-~: ~: ...... --..................... ·-····;:;::····. -................. .. 
·~ n on: 15/11/00 at; 10:55:00 APL REVIEM ::::-:: 4 .l.:~~~~ 
t; ............................... ~ ...................................................................................................................................................................................... .. , 
~ PL Equfpnent GrCM4J ID · _ t C30 

f 

( 

º""""""'' Modlfler 

Sequonce BAN2 

Stai:U1 Active • Restrleted 

APL Descrlptlon ARMADO NE\JCATICO GIAll IEPMACIDN 

LOCC»tOTOlAS C·30·7 

Stock Code 

Mnemonle/Part 

Drawlng Nlnber 

'· owner GTPROCO CERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

.¡ .......................................................................................................................................................................................................................... .. 

ltem Descrlptlon/ 

1 cccn StockCoda. Type Knemonlc Part Nurber or Sub APL 

auantlt'I au.ntlty Cycle cost 
UOI lnstalled Requfred Months Type 

001 000015305 ELEMENTO ;FILTRANTE DE FILTRO DE AIRE 8 PZ A 
OE 1X6383 

002 000015313 SELLO :PARA TAPA FILTRO SALEN •824· PZ A 
OE 1X6385 

003 000015321 JUNTA ;DE VALVULA ELECTRONEUMA.TICA P2 
OE 1X642l 

004 000016592 .. BOBINA ;PARA VALWLA ELECTRONEUMA.TICA. O PZ 

OE 2X1449 

005 000016816 CEDAZO ;DE 3/ 4 DE IN. PARA 26·F VAL. D PZ 

OE 2X2950 

006 000017749 SELLO ;PARA FILTRO CENTRIFUGO PZ 
OE 2X7448 

007 000017772 SELLO ;PARA TAPA IMFERIOR DEL DEPOSITO PZ A 
OE 2X7462 

008 00001804' ELEMENTO ;FILTRANTE .PARA FILTRO ·818• PZ 
OE 2X9910 

009 000018697 JUNJA ;PARA EL SOPORTE DE VALVULA KAGNE PZ 

OE 3X2601 

010 000019307 MANGUERA ;CON CONEXIONES ,PARA CONECTAR PZ 

OE 41A205210P2 

011 000002980 VALWLA ;PILOTO DE IMCOHUNICAR TIPO A•1 PZ 

OE 562874 

012 000019810 REPLICADOR ;DE CAMPANA COH MOJOR filEIMAT PZ 

OE 41A210743P1 

013 000044396 VAL\IULA ;VALWLA AJUSTE DEPOSITO DE COH PZ 

OE 575813 

º" 000019992 VALWLA ;DE EMERGENCIA.1 1/4 JN. IZOUIE PZ " 

OE 41A211154P2 

015 000020032 VALWLA ;DE DREMAJE AUTOMATICO PZ ' 2 
OE 41A211183P2 

016 000020214 UNIDAD ;DE CONTROL DE ARENIJUENTO PZ 
OE 41A.211539P9 

017 000020461 VALWLA ;DE RETENCION DE 211 PZ 
OE 41A212076P1 

018 000020578 VALWLA ;MAGNETICA. DE CONTROL DE ARENAH PZ 

OE 41A212361P7 

019 000002253 JORNILLO ;314"·10,0E OJO PZ 10 
OE 41A210251P13 

020 000020776 BARRA ;DE CONEXIO.. DE BRAZOS t..IMPIABRIS PZ 

OE 41A212632P4 

CO•t EstlNte 

215.73 

43.84 

1.00 

737.25 

345.00 

29.00 

32.12 

509.96 

12.00 

2ll0.62 

1,486.62 

O.DO 

1,365.74 

694.0I 

7114.25 

784.25 

633.86 

1,160.24 

218.38 

506.00 
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' .................................................................................................................................................... -.. . ...... ._. .................. -....... .. 
tq,ly1 TOVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE 

n on: 15/11/00 •t: 10:55100 
ALSTmt TRAMSPOITE S.A. DE C.V. hll•: 

•'Poru AUll2A 
V•rtfon: 4,l.01,001• APL REVIEV -................................................................................................ -- .................................................... ·- .. -................................... -.......... -........ -...... . 

PL Ecp..1fs-ent Group ID 
C30 

e_..,..,, 
Hodfffer 

S~nce BAN2 

Status Active • Restrfcted 

APL Descrfptfon ARMADO jrl!~llco GRAN lt.t;pAJIACJOH 

LOC<>lo¡ollAS C·30• 7 
Stock Code 

Mnemonfc/P•rt 
Drawfng N~r 

Owner GTPROCO GERENJE DE PROCEDIMIENTOS 

......................................................................................................................................................... -····-- ....................... . 
ltrni DHcrlptlon/ Qumntlty Qu•ntltv C)l'Clt c~t 

ltecn stockCoda TVJ>e Hnemonlc: Part NUTber or sub APL UOI Jnatatled Reqi.Jfred l'fontti, r'(P8 c01 t Ettl-.u ... -........................................................................................................ -................ -----........................................................................ ···--... . 
021 000020958 VALYULA ;HAGNEJICA PARA El SISTEMA DE PZ 934.61 

CE 41A212869PS 

022 000020966 VALYULA ;HACNEllCA PARA INlERRUPTORES D PZ 1,085 .. 04 

CE 41A212869P6 
023 000021337 VALWLA ;CON LLAVE DE CORTE DE 1 1/4 IN PZ 300.79 

CE 41A215142P2 

02' 000003046 VALWLA ;DE AFLOJE RAPJDO DE LOS CJLJND PZ 1,160 .. 24 
CE 704349 

025 0000211.n MANGUERA ;CON CONEXIONES PARA APLICACJÓ PZ 320 .. 00 

CE 41A21539SP1 

026 000021576 LLAVE ;DE CORTE DE 31811 PZ 687 .. 50 
CE 41A215509P1 

027 000021584 LLAVE ;DE CORTE DE 1 1/411 PZ 1,538 .. 79 
GE 41A215509P17 

OZ8 000021600 LLAVE ;DE CORTE DE 1/211 PZ 205 .. 39 
CE 41A215509P19 

ozo 000021626 LLAVE ;DE CORTE DE 3/811 N· o.oo 
CE 41A215509P3 

030 000021667 LLAVE ;DE COUE DE 3/4 11 PARA VALVULA DE PZ 239.29 
CE 41A215509P8 

031 000021824 CORNETA ;SILBATO DE CLASIFICACION DE SE PZ 9n.sa 
CE 41A215587P1 

032 000022095 MANGUERA ; 1" PULGADA PAllA LOS EXTREMOS PZ 63J.~ 
CE 41A215652G4 

033 000022103 MANGUERA ;1/211 CON CONEXIONES PARA LOS PZ 517.46 
CE 41A215652G5 

º" 000022269 LUYE ;DE CORTE DE 3/811 CON HAN 1 JA PARA PZ 255.68 
CE 41A216250P1 

035 000022277 LLAVE ;DE CORTE DE 1" CON HANJJA PZ ~. 322.56 
CE 41A216250P14 

036 000022285 LLAVE ;DE CORTE DE 1 1/411 CON MANIJA PZ ~ 0,00 
CE 41A216250P16 

037 000022301 LLAVE ;DE CORJE DE 111 PARA INCOMUNICAR PZ ~ 490.73 
CE 41A216250P24 

038 000024034 MOTOR ;LJMPIABRISAS DE 90 CRAOOS PZ ~51,19 

CE 41A24314SP5 

039 000024059 BALERO ;ENSAMBLADO PARA FLECHA DEL PZ .. 395.42 
CE 41A243149P1 

040 0D0027l26 VALVULA ;D08LE RETENCIDN PZ s 563,99 
CE 41A30057JABP1 



·, ~~·· 

! ·-:i 
w 

~-: ·.· ;:~:~·::;;·;;;;:~;¿;:~·~¿;;·;:;;;:,;······-----·-··--;~;;;·;;;;;;;;;·;:;:·;;-~:~:-··-------------·-············;:;::····--------····· 
···~.~un on: 1~./11/DD-· •tf 10i55s00 leport: ALl132A 

!.. - APL IEVIEW Veraloru 4.3.01.001• ··' . . 
_:~.:}····-····· ... ····;-············································-················--·············---····--·-·················-······-·· 
}f,PL. E~l~t Group lo Coq>onent APL De1crfptlan ARtW>O HEUMATICO GAAN REPARACION 
. : li C30 Modlfler LOCOMOJORAS C•3D·7 

1 S~e BAN2 Stock Code 

l :=c~=r , 
1 

Status 

OWner 

Active • Reatrlcted 
GTPRDCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

... t··········································-······················································································-
', · ~- ltem Deacrtptton/ Ouanttty Duanttt)' Cyclo cost 
-:::~ Jt.em StockCode Typo Mne.onfc P•rt Nt.nber or Sub APL UOI lnsulled Requfred Hontha Typo Coat Eatf111to 

'" .>¡.-·································································································································· 
'.\:·::·t 0'1 000027912 llANOMETRO IDE PRESIOff DE ACEITE. PZ 1 1 A 

\::''. '~• 042 000029363 ~:lERRUPt0:
1

~~~'~;::DN IBS, PCBS PZ 

-~ } GE 41B510557P13 

1,ooa.00 

751,98 

·;-;·,1 .. ·}·:~¡¡'i.· 004443 000000002299432711 !:TERRUPl°:1~~~o::~:!~N PCS, SPS 

-~ INTERRUPTOR :DE PRESION NEUMATICA CGS PZ 
GE 41B510557P5 

PZ 751.98 

751.98 

·'_">f. 045 000030031 INTERRUPTOR ;DE PRESION EFPS 
f, GE 41B512741P1 

PZ 962.54 

.. 046 D00030684 VALWLA :MU2A DE CONTROL DE UNIDADES PZ 526.39 

GE 41B518291P1 

º" OD0032094 VALWLA ;DE OPERACIÓN DE SILBATO DE PZ 601.59 

GE 41B546048P1 

°'ª 000002964 VALWLA ;DE PEDAL TIPO 0·1 DEL HOMBRE M PZ 751.98 

GE 560761 

º'° 000033514 HANGUERA ;CON CONEXIONES 'f ADAPTADOR PZ 64.96 
GE 41C600937P69 

050 000033530 HANCiUERA ;MINGFOOT·300, 3/811 ,65 11 LARGO PZ 278.00 
GE 41C600937P83 

051 000033548 HANGUERA ; MI NCiFOOT • 300, 114", 3411 LARGO PZ "'·'º GE 41C600937P87 

052 000034058 HANOMETRO ; INDICADOR DE PRES ION DE AIRE PZ 1,804.76 
GE 41C612866PS 

053 000003004 VALWLA ;DE VENTEO N• 8 PARA DESCARGA PZ 451.19 
GE 579076 

054 000038307 HANOMETRO ;PARA CHECAR LA PRESJON DE AJ PZ s . 1,235.44 
GE 433C505P3 

055 000039073 JUNTA ;CUADRADA DE 4 1/2 DE ALTA TEMPER PZ 12.00 
GE 491A318P28 

056 000039081 JUNTA ;ADAPTADOR 5 1/8 CUADRADO PZ 29.00 
GE 491A318P32 

057 000040220 JUNJA ¡ANILLO DE 1/2 PARA EQUIPO NEIJMAT PZ 17.04 
GE 499A912AAP3 

058 000040238 JUNTA ;TIPO ANILLO DE 3/t. PZ 13.00 
GE 499A912AAP4 

059 000040246 JUNJA ;TIPO ANILLO DE 1 PULGADA PZ 11 11 4.80 
GE 499A912AAP5 

060 000040287 JUNfA {TIPO ANILLO DE 2 PULGADAS. PZ 66.63 
GE ' 499A912AAP8 

J. 1, 



eq.By; TOVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE 

U'\ on: 15/11/00 Ht 10:55:00 

ALSTCM TRANSPORTE S.A. DE C.V. P•ae: 

Report: ALR 132A 

'PL Equl~t Group ID 
C30 

c.._,.,,r 
Modlffor 
Sequence BANZ 

APL REVIEW 

Status Active • Restrlcted 

Versfont 4.3.01.001• 

APL Deacrfptton ARMADO NEl.ltATICO GRAN AEPARACION 
LOCOMOTOIAS C .. 30·7 

Stod: Codtt 
Mne.nonlc/P•rt 
Drawlng N....cer 

Dwnttr GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

ltttn Descrlptfon/ 
1 tttn StockCodc Type Mnecnonlc Part Nlllber or Sub APL 

Ouantlty Ou.ntlty Cycle Cost 
UOI lnsulled Requlnd Months Type Cost E•tfNte 

061 000040386 

062 000040477 

063 000041012 

064 000002998 

065 000041111 

068 000041178 

069 000042499 

070 000043059 

071 000043117 

072 000043190 

073 000043281 

074 000043380 

fi 

<'.. 075 000033373 ;r 
~f 076 000043729 

~ 
c:>y 077 000043836 
f: 
~:: 

078 000043885 

079 000044230 

080 000047969 

JUNfA ;PARA TUBO DE DESCARGA DEL PZ 
GE 499A91ZAEP3 

EMPAQUE ;DE CCl4PRESION DE l/411 ESTILO 6 PZ 

GE 499A912AFP3 

VALWLA ;DE OPERACIÓN DE CAMPANA PZ 
GE 499A9Z4AAP8 

VALVULA ;RELEVADORA DE LOS CILINDROS DE PZ 

GE 567696 

VALWLA ;DE SEGURIDAD TIPO ( J • 1 ) CD PZ 

GE 499A924CCP8 

MANGUERA ;COH CONECCIONES PARA LINIA DE PZ 

GE 499A929AFP5 

STRAINER ;COLADOR PZ 
GE 527583 

JUNTA ;PARA EL SOPORTE DE TUBOS PZ 
GE 554061 

JUNTA ;PARA LA PORCION DE AFLOJE RAPIDD PZ 

CE 557173 
JUNTA ;PARA APLICARSE EN El SOPORTE. DE PZ 

GE 557924 

PORCION ;DE AFLOJE RAPIOO DE LA VALVULA PZ 

GE 558414 

VALVULA ;PDRCIDff INDEPENDIENTE SA·26 PZ 
GE 558497 

VALWLA ;APLICA.DORA DE FRENO TIPO P2A S PZ 

WABCO 561925 

VALWLA ;AUTC»4ATICA DEL MAQUINISTA PZ 
GE 562073 

JUNTA ;PARA SOPORTE, DE VALVULA PILOTO PZ 
GE 562614 

JUNJA ;PARA El SOPORTE PARA TUBOS DE PZ 
GE 562872 

VALVULA ;PORCIOM DE SERVICIO PARA VALVU PZ 

GE 567141 

JUNTA ;PARA SOPORTE DE VALVULA RELEVADO PZ 

GE 97368 

A 

A 

GRAN TOTAL: 

19.64 

20.00 

678.97 

o.oo 

8.00 

45.00 

29.00 

37.00 

874.49 

8,462.68 

2,965.00 

62.00 

33.00 

2,228.06 . 

30.00 

48, 768.94 



~ 
f¡7 

. t;;·;~;;:~;¿;~;-~~;;·;~;;~·-···············;~;;~·;;;~;;;;;·;:;:·¿;·~:~:······························;:~;·········-··-···; 
~: .• oru 15/11/DO •U 10154:15 Reporta ALl13ZA 

l Equlpnent Gr0l4J ID 
C30 

c_,..,t 
Modlfler 
Sequenc:e BAH2 

APL REVIEV Verslon: 4.J.01.001a 

APL Deacrlptfon ARMADO·MECANICD GRAN REPAIACION 

LOCOMOTORAS C·30·7 

Stock Code 
ttnemonlc/Part 

Drawlng Nl.llber 

SUtUI Activo • Restrlcted 
Owner GTPROCO GERENTE DE PROCEOIHJENTDS 

lte111 Descrlptfon/ 
Jtem StockCodo Type Mnenlonlc P•rt Nlnber or Sub APL 

Ouantlty Duantlty cycle Cost 

UOI lnstal led Requl red Honths Type Cost E•tl•te 

001 000006759 s EHPAWE ;PARA HOHTAJE DE CHIMENEA A TUR PZ 344.93 

GE 115X2240•2 
002 000013813 PERNO ;2 7/811 DE LARGO PARA CRILLETE DE PZ 246,00 

GE 1805l18P77 

ºº' 000015024 SELLO ;DE 1"' PULGADAS REOUERIOD PARA PZ toe.oc 
GE 1)(491' 

004 000015701 RESORTE ;PARA VALVULA PILOTO TERMOSTATI PZ 35,02 
GE 1)(8557 

005 000017103 ABRAZADERA ;CON HERRAJES PARA MANGUERAS PZ 27.00 

GE 2X4t.84 

006 000019240 oucro ;FLEXIBLE DE 14 1/Z DE OIAMETRO p PZ 1,542.37 

GE 41A20211BP1 

007 000019703 ABRAZADERA ;DE 14 1/2 DE DIAMETRO INTER PZ 238,61 
GE 41A210603P9 

008 000019943 MIRILLA ;ENSAMBLADA PARA TANQUE DE PZ 511.40 

GE 41A211045<;1 

009 000020248 s PLACA ;1/4 11 ,211
1 10 1/211 ,ACERO l.'EAR ALLO'I' PZ 180.00 

GE 41A21t671P14 

010 000020560 TUERCA ;3/4 11 ·10, HEXAt;ONAL,ESPECIAL PZ 10 40.00 
GE 41A212353P7 

011 000020834 PLACA ;1/4 11 ,10 1/211 ,1211 ,ACERO 1.'EAR ALLO PZ 210.00 

GE 41AZ1267SP1 

012 000020909 s BOTA ;DE HULE PARA CONEXIÓ14 DE AGUA DE PZ l,204.34 

GE 41A212792P1 

014 000022129 s EMPAQUE ;PARA FILTROS ROTOOINAMICOS DE PZ 104.00 
GE l.1A215689P2 

015 0000321'4 ANILLO ;O PARA DEPOSITO DE FILTROS DE PZ 269.79 

GE 418547686P1 

016 000022822 s TAPO.. ;PARA TANQUE DE EXPANSION PZ 171.87 
GE 41A218525P1 

017 000023010 s ANILLO ;O PARA TUBO CON FLANCH DE ENtRA PZ 71.11 
GE 41A219499P361 

018 000060523 RONDANA ; , 1 3/4 11 ,PLANA,NEGRA,ESPECIAL PZ 10.00 
GE 41A230065P1 

019 000024422 s TUERCA ;5/8"·11,HEXAGONAL,SEGURIDAD·NYL PZ 1.00 
GE 41A245709P9 

020 000027359 s MANGUERA ;DE 18 1/211 PULGADAS DE LARGO PZ 12 12 140.94 
GE 41A30Z307P1 

021 000027466 s COPLE ;AHULADO PARA MONTAJE DE FLECHA PZ 10 244.23 
. • GE 41A302690G 1 



. _, ~·;; .. ' !.,: . ..:;. ·'. '.-; ~·· ., , 
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~~> :~ 
,.-;)~.t .• · ........................................................................................................................................................................................................ . 

-~, re).1 TDVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE ALST04 TRANSPORTE S.A. DE e.V. Page: · 3 

· . .;_}{ on: 15/11/00 at: 10:54:15 Repo,.t: ALR13ZA 

-'~~:-~ . APL REVIEU Venlont 4.3.01.001a 
~ .......................................................................................................................................................................................................................... . 

"'·'·-5: . 
;;-.~-. ~t. E~lpaent Group ID 

~; C30 

Coq:x>nent 
Modfflef" 

Sequence 8AH2 

statu1 Actfve • Restrlcted 

APL Descrlptton ARMADO·MECANJCO GRAN REPARACION 
LOCC»tOTORAS C·30•7 

Stock Code 

Mnemonfc/Paf"t 
Drawlng NU!i>ef" 

Ownof" GTPRDCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

;· ......................................................................................................................................................................................................... . 
ltom Detcf"lptfon/ au1ntlty auantlty Cycle Coat 

1 tetsl StockCode Type Hnemonlc Part Ni.n::ier or Sub APL UDI Jn1talled Requfred Hanths Type Cost EatfNte 

'.································································································································ 
' 

022 000027987 JUNTA ; 1/811 , DE ESPESOR PARA VAL VULA TE PZ 39.85 
GE 41A305106P2 

023 000029355 INDICAD°" ;DE TEMPERATURA DEL TANQUE DE PZ 788.72 
GE 41B510554P5 

024 000029793 JUNTA ;DE HOHTAJE DE VALVULA AMPLIFICAD PZ 362.00 
GE 41B51257JP1 

025 000034777 FILTRO ;DE AIRE SECUNDARIO PARA P2 12 12 A 384.00 
GE 41C622443P1 

026 000029934 ADAPTADOR ;PARA CONEXIÓN DEL TUBO DEL R PZ 6 A 338.00 
GE 41B512672P1 

027 000030759 ANILLO ;ABRAZADERA PARA CONEXIÓN FLEXIB PZ 1,664.40 
GE 41B5197l1P1 

030 000033936 JUNTA ;PARA MONTAJE DE VALVULA DE COHTR PZ 27.21 
GE 41C612517P1 

031 00003t.652 HAZA ;PARA COMPRESOR Al COOO ENGRANADO PZ 3,998.00 
GE 41C620631P1 

032 000036814 HALLA ;PARA TANQUE DE AGUA. PZ A 555.00 
GE 41D721539G2 

033 000036939 ENFRIADOR :DE ACEITE LUBRICANTE. PZ 21,068.80 
GE 41D723088G1 

034 000037101 HAZA ;PARA COMPRESOR LADO DEL MOTOR. PZ 8,444.50 
GE 41D724615P3 

035 000038075 FILTRO ;DE AIRE PRIMARIO DE PLASTICO. PZ 21 1,766.31 
GE 41E90137JG2 

036 000038125 RADIADOR ;DE 4211 PARA SISTEMA DE ENFAJA PZ 6 A 14,851.99 
GE 41R971400G9 

037 000038133 VALVULA ;REGULADORA DE FLUJO DE AGUA PZ 1,163.05 
GE 41R991673ASG1 

038 000038513 PERNO ;DE 2 3/16 11 DE LONGITUD PARA TORN PZ 10 26.27 
GE 479A747P4 

039 000039040 JUNTA ;DE 3 5/8" OIAMETRO INTERIOR PARA PZ 15.DO 
GE 491A317P11 

040 000039727 MIRILLA ;ENSAMBLADA PARA NIVEL DE TANOU PZ 485.79 
GE 499A452P13 

041 000040030 TUERCA ;3/8"·16,HEXAGDHAL,SEGURIDAD•N'l'l PZ 12 12 A 1.00 
GE t.99A906ABP3 

042 000040147 ABRAZADERA ;PARA BOTA DE HULE PARA CONE PZ 52.32 
GE 499A910ABP14 

043 000040337 JUNTA ;DE 3 1/2" PARA CARRETE DE TUBERI PZ 101.11 
GE 499A912AEP10 



Req.Byl TOVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE' 

Run oni. 151_1yoo .. •~! 10:49:10 '.~ 
ALITOM TIANSPC1:1'E S.A. DE C.V. Pagei 

Report: ALR13ZA 

APL REVJE1' Yerafon: 4.3.01.001• .............................. -..................................................................................................................................................................... .. 
APL Equfpnent Oroup ID , 

C30 
Coq>anent 

Modlffer 
. Sequmce BAE2 

Status Actfve • Reatrfcted 

APL Descrlptlon ARMADO·ELECTRICO GRAN REPARACION 

LOCOMOTORAS C•30•7 

Stock Code 

MnMOnfC/Part 

D,..wlng Nl.alber 

Dwner. GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

· uem · Deacrlptfon/ ouantlty ouantfty Cycle Cost 
Jtem Stockc~:·:ryp.. Mnemonfc Part Nl.lnber or s~ APL UOI lnaOlled Requlred Hontha Type Coat EatlNte 

055 000027417 LUZ ;ENSAMBLADA DE PRUEBA DEL CHA PZ 240.00 
CE 41Al02523Gt 

056 000027441 CALENTADOR ;DE TIRA LATERAL ENSAMBLADO PZ 2,413.86 

CE 41A302596P1 

057 000027664 AISLADOR ;PARA PARRILLAS DE FRENO PZ 36 36 290.94 

CE 41A303526P1 

058 000027870 SOCKET ;PARA FOCO INDICADOR DE PEDESTAL PZ 25 13 63.50 
CE 41A304446P1 

059 000029553 INTERRUPTOR ;DE CUCHILLA DOBLE POLO PAR PZ 2,228.15 

CE 41BS11393P1 

060 000030361 INTERRUPTOR ;DE CJRCUl1"0 DE 2 POLOS 150 PZ 1,321.00 

CE 41B515348P2 

061 000030379 INTERRUPTOR ;DE CIRCUITO OE 2 POLOS 100 PZ 1,026.00 
CE 41BS1 S348P6 

062 000030593 BATERIA ;DE 8 VOLTS PARA LOCOMOTORA PZ 3,445.89 
CE 41BS15957P1 

063 000030767 RETEN ;PARA PARRILLAS DE FAENO DINAHICO PZ 76.26 

CE 41B519760P1 

064 000031716 llHERRUPTOR ;TERHJCO LOPS PZ 1,180.n 
CE 41B542523P1 

065 000032680 RELEVADDA ;DE AETENCION DE TEMPERATURA PZ 2,769.30 
CE 41BS55393P1 

066 000032839 RELEVADOR :DE SOBREVELOCIOAD PZ 2,068.34 
CE 418560Z70Plo 

067 OOD033134 DIOOO :DE BLOOUEO PARA El CMR PZ 366.89 
CE 418564808G1 

068 000035162 CAJA : PROTECTORA DE ABRAZADERA DE CABLE PZ 354.21 
CE lo 1C632974P2 

069 000035741 INDICADOR ;DE PALANCA DE FRENO PZ 791.36 
CE lo1C657378P1 

070 000035758 INDICADOR ;DE PALANCA REGULADORA PZ 20.24 
CE 41C657378P2 

071 000038927 RESISTENCIA ;16 OHMS PZ 325.32 
CE 488Al5lADP8 

072 000Dl940lo INTERRUPTOR ;PARA COMPART JMENTO DE FARO PZ 99.48 
CE 497A911P1 

073 000039669 JUNTA ;PARA MONTAJE DE LUZ DE DOMO DE PZ 10.00 
CE 499A413P1 

074 000039677 ANILLO ;REJEN DE LENTE PARA LUZ DE DOMO PZ 113.00 
CE 499A414P1 



f;.' 
t 

~ 
-t~~ ............................................................................................................................................................................. : ............. ~ ........ .; .. .. 
-~:aeq.Byr TOVAR,ME01NA LUIS ENRIQUE ALSTmt TRANSPORTE S.A. DE c.v. ,.,., 
~Rln on: 15/11100 ~t: 10:49:10 Reporta ALR132A 
-~ APL lllEVJEV Ver.fon: 4.3.01.001• 

_';"·····································································-····-·························································· 
~ APL Equfpnent Gr-oup ID 

~ ClO 
·r 
~ 
·~, 

F 
j' 

f: 

c...,..,..,. 
Hodlfler
Sequi:nce BAE2 

Active • Reur-fcted 

APL Descr-lptlon ARMADO·ELECTRICO GRAN ll:EPARACION 
LOCOMOTDAAS C•30·7 

Stock Code 
Mnecl!lonlc/Par-t 

Dr-awfng Nl..ri>er-
Staru• 
Dwnor GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

'"···············································································································-·····-············ f ltem Descr-lptfonJ Ouantlty Ouantlty Cycle Coat 
f ltffll StockCode Type HnMOnlc Part Nlllt>er- or Sub APL UOJ tnstalled Requlr-ed Honths T)'pe Cost Estf•te 
t .................................................................................................................................................................................... .. 

·1 
. ·t > 075 000040105 ABRAZADERA ;SIN FIN DE 111 A 2 1/411 , PAR PZ 6.31 

ce 499A91DAAP3 
076 000041996 INIERRUPTOR ;DE PARO DE EMERGENCIA DEL PZ 662.29 

CE 5D1A222P33 

077 0000420D2 INTERRUPTOR ;DE BCIHBA DE COMBUSTIBLE PZ A 1,665.90 

GE 5D1A222P45 

078 000042010 INTERRUPIOR ; DE SOBRE VOLTAJE Y LLAMAD PZ 539.79 

CE 501A222P5 

079 OD0042D28 INTERRUPTOR ;SELECTOR DEL CHR PZ A 2,016.62 

CE 5D1A222P54 

080 000042D36 INTERRUPTOR ;DE ENCENDIDO DEL MDTOR PZ 629.00 
CE 501A222PS5 

081 000042044 INTERRUPTOR ;DE BOMBA DE COHSUSTIBLE EC PZ 982.00 
CE 5D1A222P56 

082 000048363 AMPERIHEIRO ;DE CARCA PZ 684.44 
CE A707JB ............................ 

CRAN TOTALI 68,854.12 
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ANEXO 11 
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' f; ·--· --· -·-..:.:...:...:::.,.:.;...;.·.:..~:.:::·,;......::J~);::i~:- - . \' . ········· --- ----·---
!; 
[1 
:r,-

.:~i·-·····--·····~----------·················································-·-·······---·······-····-······························ 
: f.J•By: TDVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE ALSJCllJ TRANSF'ORTE S.A. DE c.v. Page: 2 

, ~/ ont 16/11/00 nt: 12:30:55 APL REVJEW :::~:.:: 4 •3.:~~!!~ 
~ :·i····--·-~-~~ ... ;. .. ;~ .......... -.-.. -...... -................................................................................................................................................................ .. 
· .. ~'L EqUfpnont Group ID C~t BAP BOMBA DE ALTA PRESION APL De1crfptton CAMBIO DE IOMU DE INYECCIOM (HICE) 
· . ..t~ BAP16' Hodltfer 13ZX1645 

d,:·,: s~nce 8164 =~:art 
Drawfng NlM!Oer TTLB164 

. l' Status Active • Restrlctltd 
r i Dwner GTPRDCO GERENTE DE PROCEDIHJENTOS 

.', .~ 

·i······················'········································································································· 
ltem Doscrlptlon/ Ouantlty Ouantlty cycle Cost 

lt.ma StockCoda Jyµtt Hnemonlc P•rt Niirber cr Sub APL UOI ln1tatled Requlr.c::I Month• T';'pll Ccst Eatf•te 

001 000009662 BOHBA ;DE ALTA PRESID'4 CBRYCE) PZ 2,026.51 
GE 1321<1645 

002 000011403 KIT ;DE EMPAQUES PARA INSTALACION DE PZ 33,Z9 
GE 1501<1096•4 

GRAN TDTAL1 2,059.80 

,, 



. teq.By: TOVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE 
tlal on: 16/11/00 at: 12:35:05 

ALSTOH TRANSPORTE S.A. DE C.V. 

APL IEVIEW' 

hge: 
.. po,.t: ALR132A 
V•,.slan: 4.S.01.001• 

APL Equfpnent G,.oup ID 
BAG117 

CClllpOnent BAG BOHBA DE AGUA 
Modlfle,. 

APL DHC.-lptfon CAMBIO DE BOMBA DE AGUA Cml ENGRANE IMP. 

Sequenee 8117 

Status Active • Restt"lcted 

Stock codo 
Knemonlc/Pen 
D,.awlng N"-"*>e,. TTLB117 

owne,. GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

' ............................................................................................................................................................................... .. 
lttm De1c,.lptlon/ 

ltem Stoc:ltCoda lypct Hnetnanfc pa,.t N~,. º'" Sub APL 

Ouantlty Ouantlty Cycle Coat 
UOI lnstalled Requl,.ed Hontha Type Cost Eatl•te 

;································-·-······-······-················································--···········-········--··········· 
001 000008318 S BOMBA :DE AGUA COH ENGRANE PZ 13,901.50 

GE 125)(1172 
002 000011387 S KIT :DE INSTALACJON DE BOMBA DE AGUA PZ ao.oo 

GE 150X107D 

GRAN TOTALr 13,981.50 



ALSTOM TRANSPORTE S.A. DE C.V. leq.ly1 lOYAlt,MEDINA LUIS ENRIQUE 

ltla\ oru 16/11/00 •ti 12:34110 lteporU Allt13ZA 
. APL REVIEV _ Verslon1 4.l.01.001• 

·---············-···-·-·-····················~····":··-·":·.·.·······-·~·······.····-'."········································-·········· 

APL Equlpnent Group ID 
BAC127 

Ccmponent BAC. BOM8A DE ACEITE 

Hodlfler· 
Sequence 8127 

Status Active • Reatrlcted 

APL Dncrlptlon CAMBIO DE IOMA DE ACEITE. V16 
1l9X1271 

Stock Code 
Mnemonfc/P•rt 
Dnwlnsi Nlll'ber TTLB127 

Owner GIPROCO GERENTE DE PROCEOIHIENTOS 

ltcm DescrlptlonJ 
1 tm StockCode Type Mnemonlc Part Nl.MltMr or Sub APL 

DLlmntlty auanthy Cycle Cost 
UDJ Jnst•tled Requlred Months Type 

001 000010090 BOMBA ;DE ACEITE LUBRICANTE PARA MOfOR PZ 

GE 139X1271 
002 000011411 KIT ;DE EMPAQUES PARA INSTALACIOH DE PZ 

GE 150>11139·1 

GRAN TOTALI 

21.874.08 

90.0l 

21,964.11 



Req.By: TOVAR,MfDINA LUIS EMRJOUE 
Run on1 16/11/00 at1 12:44;52 

ALSTC»I, TRANSPORTE_ S.A. DE C.V. 

- -·-.--APL~REVIE-~0 • 

Pagea 2 
Repon: AU13ZA 
Verslom 4.3.01 .001• '. 

APL Equfpwent G,-oup ID 
BC0142 

C~-t-. B~<·MO;~-~~~-~ D~ '~~~~i¡¡~.: "AP.L Descrfptlcin CAMBIO DE MOTOR IDMIA DE CDMUSTllLE V16 
Modffler. - · ;«'-·· '· ' .... ·. ·. 132X1420•1 
·seque~•i a~4~; .~ · . '.-·~·stock·:·Code 

-· 1 Mnemonfc/Part 

Status··. · ·2 ·\Active .. RHtrfcted 
Chiner GTPIÍ:oco -~, GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

: . . ' ' ................................................................................................................................................................................. 
ltem DHcrlptfon/ 

ltem StockC_odo. Type _Mnecnontc Part Nurber or Sub APL 
OU•ntlty ouantfty Cycle Cost 

UDI lnstalled Requlred Months T)'pe 

001 000009456 . S BOMBA ;DE COMBUSTIBLE ENSAMBLADO CON PZ 
CE 132X1'20·1 

GRAN TOTALI 

Cost Esth•te 

285.91 

285 .. 91 



....................................................................... -:·;··········:········································································ 
leq.Byt TOYAR,MEDINA LUIS ENRIQUE. 
RIM'I oru 16/11/00 att 12J46t10 , 

- · ALSTmt THllSPDllTE S.A. DE C.V. 
"•'. ·.·.-

--ApL-•iEViEV-,-

Pa11et 
lleporti ALll13ZA 
Verafon: 4.l.01.001a .................................................... ·~ .... -~~--· ... ~-:·····.·-:·.-...... _. ---~·::,·,~- ... .: ...... _;,:· .. ~; ................................................................................ .. 

APL Equlpment Group ID C~t,·CA COMJU..To DE·fiiERZA Aui'a.i -,; APL Deacrlptlon CAMBIO DE COllJUN10 DE POTEllCIA. BIELA A. 

CA ::::::: ; ;.~~:t'::~: ~-~~k Code 190X1037 

:.·~ '; Mriemorlfc/P•rt 
::r~·-··. ,'.:;' orewlng NU'lt>er TTLCA 

Status,, _Active .. : 1Gaír1'cted.->~'-~/-._.:~-:.:.~ 
owner G1PROCO GEREN1E DE· PROCEDIHIENJOS 

.......................... ·: ......... ............................................ ; ...... · ... ,;.-...... -~:~ ~-.. ;. ~-.'--~. ~:. ........ ;. :. .................................................................................... .. 
ltam oucrlptlon/ •· . · : .;· .. '. ,,,.:,- · auantlty auantltv Cycle Coat 

ltem StockCodo Type Hnemonlc Pert N\alber or Sub Al_"L""'--.~- ,;·.-e UOI Jnat•lled Requlred Hontha TVJ>e coat EatfNte ................................................................ ~ ............... ~.:.~ ................ .-........ -. ............................................................... .. 
001 000014027 s CONJUNTO ;DE POTENCIA C~Pi.

0

ETO CON· .• ~~~~- ~i 45,156.09 
GE 190X1037 . . ... ··:·:,'.··~ . , 

002 000011346 S KIT ;DE EHPAOUES PARA INSULACIDN DE PZ .. • 227.53 
GE 150X1024•4 . 

GRAN TOTALt 45,183.62 



Roq.8y: TDYAR,MEDINA LUIS UIRIDUE 
Rui oru 16/11/DD •ti 121'6:50 

ALSTC»t TRMSPOllTE S.A. DE C.V. 

APL REVIEU 

Pege: 
Report: ALR1l2A 
Verslon: 4.3.01.001• 

APL Equlpnent Group ID 

CH 

Coaponent CM CONJUNTO DE POTENCIA MAES APL D•tcrlptton CAMBIO DE CONJUNTO DE POTENCIA. BIELA M. 
Hodlfler 1901C1036 

Sequence CH 

Orawfng Nl.ft)er TTLCH 
'Status Active • Restrlcted 
owner GTPROCD GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

ltenL DHcrfptfCll'I/ 

ltem Stock.Codo .'l1H Mnemonfc P•rt Nurber or Sub APL 

ouantlty Ouantlty Cycle cou 
UOI ln1talled ReqUlred Months Type 

001 000014019 CONJUNfO ;DE POfENCIA CC»i!PLETO CON BIEL PZ 
GE 190>C1036 

002 000011346 KIT ;DE EMPAOl.JES PARA INSTALACION DE PZ 
GE 15DIC1024·4 

GRAN TOTALa 

44,701.39 

227.53 

44,928.92 



Req.By: TDVAR.MEOINA LUIS ENRIQUE 
...... on; 16/11/00 au_ 12149131 

ALSTCIM lR.ulSPORTE S.A. DE C.V. 

APL aEVIEW-

' ···: - . -.- - - - .--.(, .-· : ·_. :.' . . ::~ ... -~ .-.. : · :;·: 

Pege: 
Reporti ALI 132A 
Versfon: 4.3.01.001• 

APL EqulpMnt Groop ID ·. C~t GSV_ GOBERNADOR DE.SD81EVELOCI APL Descrlptlon tAMIO DE GOBERMNHM DE SOIRfVELOCIDAD 
GSV225 - .• Hodlfler .-: '.-'_,¡_.-,-, 136X2250 

St•tus Act fvo • RHtrfcted 

Stock Code 

MneaonlC/Part 

Owner GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

Jtem Descriptfant 

ltM StockCodo Type Mnemonfc P•rt N~r or Sub APL 
OU.ntlty OU•ntltY Cycle Cost 

UCU lnshlled Requfred Months Type 

001 000010041 GOBERNADOR ;DE SOSREVELOCIOAD PZ 
GE 136X22SO 

002 000005991 EHPAOUE :PARA GOBEANAOOft DE SOBREVELOCI PZ 

GE 115X12l2 

GRAN TOTAL: 

6.10 

a.4a1.1o1 



Req.ByJ TDVAR.MEDINA LUIS ENRIQUE 

Run onJ 16/11/DD · at: 1~;1.8153 

APL Equlpment. Group r'o ' 
c.MD216 • 'V 

. , · ·cc.ponent GflJ GOllERNADOR 
'Hodlfler. · - . ' 

sequence G216 

sutus Active .. Restrlcted 

Pa11e1 

Reporu AlR13ZA 

Venlorn 4.l.Dl.001• 

APL DHcrfptlon CAMBIO DE GOBHNADOlt PRINCIPAL. v12. V16 

136X2165•2 

Stock Code 
Mnemnlc/Part 
Dnwfng NU!ber TTLG216 

Dwner GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

lttm Oesc:rfptlon/ 

1 tem StocltCodct Type Hnemonlc P•rt NU!ber cr Sub APL 

001 000009993 s GOBERNADOR ;DE CONTROL PROGRAMADO PARA 

GE 136X2165·2 

002 000006007 s EMPAQUE ;PARA MONlAJE DE GOBERNADO« DE 

GE 115X1245 

003 000070490 s ACEITE ;PARA GOOERNADOR / GED6817F10. 

ALSTDHR Gl•1009 

ouantlty ou.ntlty Cycle ccst 

UOI Jnstalled ReqUfred Montha Jype 

PZ 

PZ 

GRAN TOTALi 

4.91 



Req,lyi-TDVAR.MEOINA LUIS ENRIQUE 
A\#\ orn 16/11/00 ·. Ht 1ih56;50 

ALSTClt THNSfal:TE S.A. DE C.V. ·-· 
APL Equfpnent Group ID 

TUR171 
Co.ponent TUR TURIOCAACADOR 
Hodffler 
Sequence T171 

APL REVIUI 

Status Aet lve • Restrlctcd 

Reporti All13ZA 
Venloni 4.l.01.001a 

APL DHcrfptton CAMBIO DE TUHOCAIGADOR. Y16 
126X1716 

Stock Code 

MneCllDrllC/P•rt 
Dr•wlng N~r TTLT171 

Owncrr GTPADCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

lteni Descrfptlon/ 
1 teta StockCDdo Type HneftlOnle P•rt Nunber or Slb APL 

OU.nttty auentlty cyct• Cost 
UOI lnsulled Requlred Month• Type 

001 000008417 S TURIOCAAGADotl: 1PAU, MOTOR DE 16 CILINDA PZ 
GE 126X1716 

002 000011361 KIT ;DE EHPACl\JES DE INSTALACION DE PZ 

GE 15DIC1047•1 

GRAN TOTAll 

·cose E•tl•t•. 

122,159.06 

760.45 

122,919.51 



leq.Byi TOVAR,KEDINA LUIS EHRIOUE 
lwi OtU 16/11/00 . •U _1~100136 . 

ALSTOM TRANSPOITE S.A. OE C.V. P•l•I 

APL Equlpnent Group 10 
ALTA2 

APL IEVIEW 

C~t ALT ALlERNADOR DE TRACCION 
Hodlfler 
Sequence AUZ 

St•tus Acttve • Restrlcted 

leportt .· AU132A 
Versloru 4.3.01.001• 

APL Descrtptton CAHSIO DE ALTERNADOR DE TRACCION 
SGTAZUZ 

Stock Code 
HnemonfcJP•rt 
Dt•wfng Hu'*>er TTLALAZ 

Dwner GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIEHTDS 

ltl!fll Dct1crlptlon/ ou.ntltv au.ntltv Cvcl• Co•t 
1 tem StockCodct 1.,,,_ Mnettlonlc P•rt HuiO.r or Sub APL UOI lnat•lled Requlred Months Tv¡>e Cost Estf111i1te 

001 000044628 ALTERNM>Olt 1 ;DE TRACCIOH PZ 57,303.79 
GE 5GTA24AZ 

GRAN TOTAL: 57,303.79 



P•ll•I Req.BVI TDVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE 
Run oni 16/11/00 at: 13102:39__ 

_ALST°".' TIANSPOUE S.A. DE C.V. 

'APL IEYIEV 
•eporu ALR132A 
Veratoru 4.3.01.001• . . .................................................................................................................................................................................... 

APL Equlpnent Group ID 
EXCIC1 ' 

·. CCll!p)Mnt E.XC EICCITADOR. 
··Hodffler., ·:·'" ··"' 

APL DHcrlptlon CAMBIO DE EXCITADC>lt 
5GY27k1 ' 

S_eqUenee EXIC1 Stock Code 

--. · .. · .. :·.r··· 
StatuS' 

_·-~-:·:·~-"':::\· ::"· 
\·-: ActlYe • Restrtcted 

MnelD\lc/Part 
Drawlng Nurt>er TTLEXIC1 

owner·,' GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

........................................... :. ... ·. --~~ ~:~ .. ~ ~-~ ~ ~: ~~~ ~ .... -~: :· ................................................... -.......................................... -- .............................. . 
lt81 Descrtptlon/, _ · 

UC!m StockCodo lype - Hn0.onlc Part Nuiber or Sub APL 
ouantlty ouanttty Cycle con 

UOI Jnstalled R&qulred Honths Type 

001 00004'651 ' GENER~ODR ;UICITADOR, EICCITACIOM "EM PZ 
GE 5GY27k1 

GRAN TOTAL: 

Cost EstlNt• 

o.oo 

.... 



-_ .. - - : 
-------·-·---" __ ; _________ .:.._ .. __ , _____ _ 

Req.By1 TOVAR,"EDINA LUIS ENRIQUE __ 
Rwi oru 16/11/00 - •fr 1li03131. ' 

ALSTOH TRANSPQITE S.A. DE C.V. , ••• , 2 
Reporu Al111:1l2A 

APL lllEVIEll Ver1fon1 4.l,Ol.D01• ............. ; ................. ·.-... ~ .. --~ ..................................................................................................................... . 
APL Equlpnont Gtoup ID 

EAGJ1 

>- --: 
C~t EAG- GENERADOR AUXILJAR 

Hodlfler . 
Sequenco EAJ1 - ~,- -.. -.~ 

APL OHcrlptlon CAHBIO DE GENERADOR AUXILJAlll 
5GYZ7J1 

onwlng Nunc.r T1'LE'AJ1 
- srAi"u·~· Activo • RHtrlcted : ·._, 

º"""' . GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

........................ _ ....... _ .............. "." ..................................................................................................................... . 
ltC!lll . Descrlptfon/ . 

1 u111 Stocltodo · -TYJMt Hnetnonlc Pa'rt NU!ber' or Sub APL 
- "OUlntfty 01.111ntfty Cycle Colt 

- UOl:--IMt•lled Requfred Month• Type Cost E•tf .. te 

001 ºººº"6'' GENERADOA ;AUXULIAR, EXCl1"ACIDN NE" PZ o.oo 
GE . 5GYZ7J1 

GRAN TOTALt o.oo 

.r" 



Req.BVJ TDVAA,MEDINA LUIS ENRIQUE 

RU"t on1 16/11/00 •t: 13109;25 
ALSTCIM TIANSPOltTE S.A. DE c.v. , ... , 

APL Equlpment Group ID 

t4DC16 

APL REVIEV 

C~nt MOC MOTOR DIESEL COMPLETO 

Hodtfter 

sequence tCJ16 

si.tus Active • Restrlcted 

•eporu All1lZA 
Y•ratoru 4.l.01.001• 

APL De1crtptlon CAMBIO OE MOTOft DIESEL 16 CILINDROS. MDV 

7FDL16 

Stoc:k Code 

Mnemonlt/P8rt 
Dr1wlng NU!b:r TTLMD16 

Owner GTPROCO GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

1 tem 0~1crtpt Ion/ 
1 tm Stod:Code Typtt Mnemonlc Part NU!t>er or $1.b APL 

001 ºººº' 5 75 7 HOTOR :DIESEL DE 16 CILINDROS 

GE 7fOL16 

ouaintlty ouanthy Cycle Co1t 
UOI lnstalled ReqUlted Monthl Type 

PZ 

GRAN TOTAL: 

Co1t Estf•te 



Req.By;· TOVAR,HEDINA LUIS ENRIQUE 
Rwt OOf 16/11/00 iltf 13i03i57 

ALSTCJll TRANSPOATE S.A. DE C.V. ,.,., 
APL REVIEU 

APL ·E~·1pneñr Gr~ ID Ccnpon4tnt VEN VENTJLAOOlt DE EQUIPO 
YEN5G2 . Hodffler -

Sequctnc:tt V5G2 

StatUI Active .. RHtrlcted 

RepcarU ALR13ZA 
Versloni 4.J.01.001• 

APL D••crfptlon CAMBIO DE VENTILADOR DE EGUIPD (PARQUE : 
'18S15965G2 

, Stock Code 

'4nemonf c/P.rt 
Drawfng NuUr TTl.V5G2 

Ownttr GTPROCO GERENJE DE PROCEDIHJENTOS 

ltlMll Doscrfptlon/ 
1 teni SIOCkCode T'/PO Hnetn0nlc Part N~r or Sub API. 

001 000030619 VENTILADOlt ;DE EQUIPO. 
GE 418515965G2 

ou.ntltv cuantftv cvcl• toat 
UOI IMtalled Requtred Honths Type 

PZ 

GRAN TOTAi.: 

Colt E•tlNte 



....................................................... ~ .............. .._ .......... ~-~·----------··---·-········-·····-··----···············-·············-···············-
Req.By; TOYAR,MEDINA.LUIS ENRIQUE ~ 

Rwt onr 1~11yoo_·•t_r_ !~1o_a1~-~ 

ALSTOM TRANSPOltTE S.A. DE C.V. 

APL REVIEW 

Pa1e1 
Reporu ALJt1lZA 

Yersfonr 4.l.01.001• ........................................................................................... "': ......................................................................................................... ~ .................. . 
• "_.".' ~· ·<·: •, •e • 

C~t MTR '·,ttoT~f& DE TRACCION I VEN APL DHcrfptton CAMBIO DE MOTOW: DE TJtACCIDM 
Modlflu·: " . . . 5GE752EBW 

Sequence, MTE8 • - Stock Code 

·.- "··:, Mnemonfc/Part 
Dnwfng N...rber TTLMTES 

.Status '2-< Active• RHtric:ted 

·owner . ·. GTPROCO .GERENTE DE PROCEDIMIENTOS 

ltetn Oescrtptfon/ auant lty Quent lty Cycle Cost 
1 tm StockCodo Type Hnemonlc Pert NU!Der or &lb APL UOJ lnstalled Requtred Month• Type Cost Estl•te 

001 0001>'4602 MOTOR ;DE TRACCIDN E8 PZ 90.334.11 

GE 5GE752E8W 

ooz 000011195 COJINETES ;DE MOJOR DE TRACCJDN (SJO). PZ 2,595 .. 60 
GE 41BS3S757G6 

0~3 000039222 FELPA ;PARA LUBRICADOR DE EJE DE MD'fOlt PZ 342 .. 93 

GE 494ASlo9P1 

o~ .. 000021549 JUNTA ;DE TAPA DE LUBRICADOR PARA CHUHA PZ 5.52 

GE 41A2l9110P1 

o::s 000046680 TORNILLO ;3/811 •16,]/4",HEkAGDNAL PZ 4.98 

GE 8805498P1 ... 000046821 RESORJE ;PARA PLACA EMPUJADORA DE LUBRI PZ 6.00 

GE 8819297P1 

007 000055459 PLo\Co\ ;CANOo\00 DE SEGURIDAD PARA TORNIL Pl 15.00 

ALSTOHR GA•03A2 

ci:s 000070482 ACEITE ;PARA CH\JHACERAS DEL MOTOR DE TR L 9.57 

ALSTOHR Gl•1004 
oo; 000037598 CAJA ;DE ENGRANES PARA HOfOR DE TRACCIÓ PZ 4,8l7.65 

GE 41D732l64G30 

010 000011726 KIT ;DE JUNTAS PARA PZ 1.631.58 

º' 160K1026 

011 000046710 TORNILLO ;1 114"·7,3 l/4" 0 CUADRADO PZ 158.99 
GE 661t457P1 

01z 00000418~ TUERCo\ ;1 1/4 .. • 7, • HEXAGONAL PZ 11.16 
ALSTOMR GA2590 

º" 000004719 PASADOJI ;TIPO CHAVETA DE ]/16"X 2 3/4 L PZ 0.38 
ALSTOHR GA.2649 

o:.:. 000004598 RONDANA ;1 1/4"01 2"DEX,•5/16"E5Pf50R PZ l.90 
ALSTQolR GA26l5 

º" 000023150 TORNILLO ;1 1/211 ·6,4 1/2",HEICAGONAL PZ 114.38 

GE 41A2l224DP1 

016 000013087 RONDANA ;1 1/211 ,PLANA,,NEGRA PZ 4.00 

GE 189V673P1 

017 000070581 GRASA ;CRATER UPO ESSELF 2200 FC PARA •• 9.05 
ALSTOHR Gl•1018 

01! 000034132 MANCUERNA :MOTRIZ 74 DIENTES PZ 26,969.70 
GE 41C614695G2 

º" 000019729 BALERO ;DE EJE MOJRIZ PZ 1,750.00 
GE 41A210656P6 ............................ 

GRAN TOTAL: 128,BOlo.53 



' . . ' : - ·. , ............................................................................................................................................................................................... 
Req.Syi TDVAR,MEDINA LUIS ENRIQUE: • ALSTC»t tUMSPDITE S.Aó DE C.V. P•11e: 
RW1 ~U 16/11/00 •t: 13:07:16 Report1 ALR132A 

Venforu 4.3.01.001• ................ ~ ................ · .......................... ~-.; ....................... -~ ..... .: ..... ~---- ..................................... ·-........................................ .. 
APL Eq1.1fpnent Group ID, 

COHP5 

.............................................. .;· ... ~- ~--~~:. ~ ~~~ ~ .-.. ·::.."~·~-~-~ .... ..' .......... ·-··· ................................................................................ ·-
Jt~ D•~~·;fptf,,;;,·-": 

liem Stoc:kCodo. 1VJ>e'·~1c P•rt NlM>er or Slb APL 

001 000079194 coMPRESOR ;DE AIRE GARDNER•DENVER 
GE 41A215678P5 

002 0000704' 1 ACEITE ;PARA EL USO EN COMPRESORES 
ALSfC»IR Gl·1001 

ouantfty Ouantfty Cycle Cost 

UOI lnstalted Requlred Months fVJ>lt 

PZ 

40 40 

GRAN TOTAL: 

Cost Estl .. to 

o.oo 

7.24 

7.24 
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