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1. INTRODUCCION

Este trabajo tiene como objetivo, mostrar aspectos claves sobre mi practica
profesional en Industrias Lavco Ltda. Mi cargo dentro de la empresa es el de Jefe

de Mantenimiento.

Industrias Lavco Ltda, es una empresa manufacturera y de servicios que pertenece
al sector metalmecanico; fue constituida legalmente en enero de 1991 y proviene
de otra empresa anterior, denominada METCO (Metalurgica de Colombia Ltda.), la
cual opero desde 1975 hasta 1990.

Es una organizacion 1SO 9001:2008 dedicada a la produccién y comercializaciéon de
camisas en fundicion de hierro gris centrifugado para la gran mayoria de
automotores diesel y gasolina, motores estacionarios industriales, compresores y
bombas reciprocantes en gran variedad de rangos; asi mismo, la empresa presta el
servicio de reparacion de cilindros compresores reciprocantes, fabricacion de
pistones en hierro gris y aluminio, y reparacion de partes para equipos del sector

industrial.

Esta compafiia se encuentra en capacidad de atender la fabricacion de camisas
bajo plano técnico o muestra fisica desde 25 milimetros hasta 50 centimetros de
diametro interno y hasta 1.25 metros de longitud, contando como una de sus
fortalezas su enorme facilidad para el desarrollo de productos especiales y dificiles
de encontrar en el mercado, sin limitantes de tamafio o especificacion. Ademas
realiza la reparacion de cilindros compresores reciprocantes de varias etapas, para
los cuales fabrica igualmente las camisas, pistones y vastagos respectivos para la
realizacion de esa exigente tarea. Con el fin de ofrecer soluciones integrales para
extender el tiempo de vida (til de estos equipos y mantenerlos en operaciéon
preservando su confiabilidad, fabrican y reconstruyen piezas relacionadas con el

desempeiio de los equipos de compresion.



Cuentan con mas de 2000 metros cuadrados de construccion en donde funcionan
salones de fundicion, mecanizado y oficinas administrativas, cuenta ademas con un

experto equipo de trabajo de 85 personas.



1. MISION

Somos una empresa industrial productora y comercializadora de partes para motor,
proveedora de servicios de reparacion y otros componentes internos relacionados
directamente con el desempefio de motores y compresores. Contamos con clientes
a nivel nacional e internacional en los segmentos de: Comercializacion de partes,
Talleres de Rectificacion de Motores y Mecanica Industrial Diesel, asi como
organizaciones del sector Industrial y Energético que son atendidas directamente o

a través de sus respectivos proveedores de servicios.

Para el logro de la Misién:

e Lideramos la competencia nacional y regional, mediante estrategias que
enfaticen nuestros factores de diferenciacion.

e Contamos con Talento Humano, estrictamente seleccionado que cumple y
mantiene niveles de competencia que mejoran su calidad de vida y
enriquecen la organizacion.

e Cumplimos estandares de calidad, bajo esquemas internacionales 1ISO en
todos nuestros procesos.

e Mejoramos continuamente, basados en una gestion integral y alineada.

e Establecemos alianzas estratégicas, ya sea de transferencia de
conocimiento, inversibn o apoyo tecnoldgico, que permitan alcanzar los
objetivos de la organizacion.

e El resultado de este trabajo asegura la permanencia de la Empresa, su
progreso e innovaciéon permanente generando la utilidad y el rendimiento
econdémico que esperan los accionistas para cumplir a todas las partes

interesadas.



2. VISION

Ser un proveedor lider del mercado colombiano, reconocido en Latinoamérica, por
la calidad de los productos fabricados y comercializados, asi como un ofertante de
servicios metalmecanicos consolidado en los sectores industriales y energéticos
que cuente con aliados estratégicos a nivel nacional e internacional, de quienes

recibamos inversion en transferencia de conocimiento, tecnologia y capital.

Nuestro Propdsito Diario es:

Producir técnicamente piezas obtenidas a través de los procesos de Fundicion y
Mecanizado, prestando servicios y desarrollando productos con altas exigencias de
calidad, acordes a las necesidades detectadas por nuestros clientes. Todo esto
unido a una Comercializacion estratégica de nuestros productos y servicios y los de
otros fabricantes, para satisfaccion de los clientes de los sectores y paises
atendidos, configurando un portafolio apropiado para los segmentos: automotriz
liviano y pesado, marino, de competicion y alto desempefio, asi como Industrial y
Energético.

Para cumplir con el Propésito Diario, LAVCO es responsable de todas las relaciones
establecidas con las partes interesadas, proyectando respeto y marcando alta
diferenciacion sobre todos sus competidores.



3. JUSTIFICACION

El presente informe de practica es un requisito para optar al titulo de Ingeniero
Mecatronico, y asi lograr una de las metas propuestas respecto a mi vida personal

y profesional.

Mi preferencia para la realizacion de la practica profesional en industrias LAVCO
apunta al desarrollo profesional en el sector industrial, e igual de la busqueda de
conocimientos que esta empresa de tipo industrial ofrece respecto a Ilo
manufacturero de camisas para motores, que es la rama a la cual se dedica mas
esta empresa; y a la ampliacibn de su mercado al incorporar nuevos equipos,

técnicas para producir elementos y soluciones para la industria.

La préactica profesional que desarrollo en industrias LAVCO se encuentra enfocada
al manejo del personal de mantenimiento, tanto en su proceso de coordinacion en
el desempenio de su labor, como en la actualizacion de la informacion relacionada
con la maquinaria alli existente, algunas de las tareas que realizo en mi puesto como
practicante, es la realizacion de un control de las solicitudes de materiales para la
fabricacion de elementos Gtiles en el mantenimiento de los tornos, disefio de piezas
mecanicas para la generacion de planos, apoyo a las actividades de mantenimiento
de la maquinaria y representacion del personal de mantenimiento y del proceso que

estos realizan ante el sistema de calidad de la empresa.



4. OBJETIVO GENERAL

Dirigir la ejecucion de las actividades relacionadas con todos los programas de
mantenimiento que se implementen en la empresa para garantizar la disponibilidad
y confiabilidad de la maquinaria y equipo de produccion, junto con el buen estado

de la Infraestructura.

5. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Elaborar el programa anual de mantenimiento preventivo y de conservacion
de la infraestructura de la empresa que permita contar con adecuadas
condiciones de los diferentes sistemas de la maquinaria y equipo de
produccion, y que contemple todos los requerimientos que permitan
mantener en buen estado la infraestructura fisica de la empresa.

e Recibir y atender todas las solicitudes de mantenimiento recibidas por todos
los procesos de la empresa.

e Realizar los pedidos de Materiales de manera oportuna para garantizar el
cumplimiento de las 6rdenes de mantenimiento y prevenir paros prolongados
de maquina que afecten el normal ritmo de trabajo de la planta.

e Solicitar los contratistas de actividades que no puedan ser ejecutadas
directamente con el personal y recursos del proceso de mantenimiento y
monitorear las actividades subcontratadas.

e Distribuir y supervisar las tareas asignadas a su equipo de trabajo en el
desarrollo de los Planes de Mantenimiento.

e Desarrollar y mantener actualizadas las fichas técnicas de todos los equipos
de produccién de la Empresa.

e Mantener actualizada la codificacion de todos los equipos de produccion de
la Empresa.

e Emitir conceptos técnicos por dafios de equipos cuando asi lo requiera la

Empresa o lo considere pertinente.
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Responder por la induccion técnica que reciba todo trabajador de LAVCO
contratado para actividades operativas con algin equipo de produccion a su
cargo. Esto implica dar instrucciones de operacion, mantenimiento y cuidado
del equipo asignado.

Responder por la induccién y supervision de todo el personal a su cargo asi
como participar en las evaluaciones de desempefio cuando sea requerido en
los periodos definidos por la empresa.

Administrar el personal de su seccion, solicitando nuevo personal,
debidamente justificado cuando la situacion lo amerite. Asignar las tareas a
cada trabajador asignado a su proceso, respondiendo por su manejo
disciplinario y operativo.

Velar por la polifuncionalidad del personal y su constante actualizacion
técnica para el debido desempefio de sus funciones.

Velar por el buen estado de los equipos y herramientas del proceso,
propiciando en el personal a cargo las buenas practicas hacia el
mantenimiento preventivo de sus equipos y herramientas, el orden y limpieza
del area de trabajo, constituyéndose en un equipo lider y ejemplo para el
personal de produccion.

Velar por el cumplimiento de las normas, politicas, procedimientos y
manuales del Sistema de Gestion Integrado de la Empresa. Esto incluye
llevar los registros definidos en el mismo, que evidencien las actividades de
planificacion, ejecucién y control realizadas en el proceso, buscando que sus
datos constituyan una base estadistica para analisis y mejora del proceso
Supervisar el cumplimiento de las normas del Reglamento Interno de Trabajo
de la empresa, asi como con las normas de Medicina, Higiene y Seguridad
Industrial, vigilando el debido uso de los EPP del personal a su cargo,
apoyando la revision del Panorama de Gestion de Riesgos de la empresa.
Liderar el cumplimiento en su seccion de las actividades en relacion a la
Gestion Ambiental de la empresa buscando minimizar el impacto ambiental

de sus actividades.
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e Solicitar oportunamente los recursos gque requiera su proceso para cumplir
con todos sus objetivos y responsabilidades.

e Entregar a las areas o procesos que se le definan los informes requeridos.

12



6. GESTION DE ACTIVOS

Actividades y practicas coordinadas sistematicamente a través de las cuales una
organizacién administra de forma éptima y sustentablemente sus activos y sistemas
de activos, su desempenio, riesgos y gastos asociados, a lo largo de sus ciclos de

vida con el propésito de lograr su plan estratégico organizacional.

Esta definicion de la gestién de activos representa un alcance significativo mayor
que simplemente el mantenimiento o el cuidado de los activos fisicos, considera y
optimiza las prioridades en conflicto de la utilizacién de activos de corto y largo
plazo, oportunidades de desempefio sostenibilidad y entre las inversiones de capital
y costos operativos, los riesgos y el rendimiento, “Ciclo de vida” de gestion de
activos también es mas que simplemente la consideracion de los costos de capital
y operativos. Realmente la optimizada vida de gestion de activos incluye la
exposicion al riesgo y los atributos de rendimiento, y considera la vida econdémica
del activo, como resultado de un proceso de optimizacién (dependiendo del disefio,

utilizacion, mantenimiento, obsolescencia y otros factores).

6.1. DESEMPENO DE LA GESTION DE ACTIVOS

Resultados medibles de la gestién de una organizacion de sus activos Y/o sistemas
de activos. Los resultados se miden normalmente en contra del plan estratégico de
la organizacion, la politica de gestion de activos, los objetivos de la gestion de

activos y/u otros requisitos de gestion de rendimiento de activos.

La gestién del rendimiento de activos puede incluir la eficacia de los gastos, la
fiabilidad, la eficiencia, la calidad, la sostenibilidad, el valor de los activos, su
utilizacion y/o el impacto de los activos sobre el desempefio financiero de la

organizacion, seguridad, desempefio ambiental.
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6.2. PLAN DE GESTION DE ACTIVOS

Documento que especifica las actividades y recursos, las responsabilidades y
escalas de tiempo para implementar estrategias de gestidon de activos y la estrategia
de los objetivos de la gestidn de activos.

6.3. POLITICA DE GESTION DE ACTIVOS

Principios y requerimientos obligatorios derivados de, y en consecuencia con el plan
estratégico de la organizacion, proporcionar un marco para el desarrollo y aplicaciéon
de la estrategia de gestién de activos y la fijacién de los objetivos de gestion de

activos.

6.4. ESTRATEGIAS DE LA GESTION DE ACTIVOS

Enfoque a largo plazo para optimizar la gestion de activos derivados de, y en
consonancia con el plan estratégico organizacional y la politica de gestion de

activos.

6.5. SISTEMA DE GESTION DE ACTIVOS
Es la politica de gestibn de activos, la estrategia de la gestion de activos, los
objetivos de la gestion de activos y el plan o planes de la gestion de activos y las
actividades, procesos y estructuras organizacionales necesarias para su desarrollo
e implementacion continua.

6.6. CICLO DE VIDA

Intervalo de tiempo que comienza con la identificacion de la necesidad de un activo

y termina con el desmantelamiento del activo asociado a cualquier pasivo.
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6.7. PLAN ESTRATEGICO ORGANIZACIONAL

Plan global a largo plazo para la organizacion, que se deriva de y cubra su vision,
mision, valores, politicas del negocio, los requerimientos de las partes interesadas,

los objetivos y la gestion de sus riesgos.

6.8. BENEFICIOS DE LA GESTION DE ACTIVOS

La Optima gestion del ciclo de vida de los activos provee beneficios para la

organizacién sin ningun orden en particular:

Satisfaccion del cliente
Mejor control del rendimiento y el producto.
Mejora de la salud, seguridad y medio ambiente

Optimizacion del retorno de la inversion y/o el crecimiento.

YV V V VY V

Capacidad para determinar la mejor relacion calidad-precio dentro de un
rango de financiacion limitada.

» La capacidad de demostrar que el desarrollo sostenible sea respetado dentro
de la gestion de activos a través de sus ciclos de vida.

» Manejo optimizado de los riesgos y del gobierno corporativo.

15



7. IMPLEMENTACION DEL PLAN O PLANES DE GESTION DE ACTIVOS

La organizacion debera establecer, implementar y mantener procesos Y/o
procedimientos para la implementacion de su plan o planes de gestion de activos y
control de las actividades durante el ciclo de vida total incluyendo:

a) Creacion adquisicion o mejora de los activos.

b) Utilizacion de los activos.

¢) Mantenimiento de activos.

d) Puesta fuera de servicio y/o desincorporacion de activos.

7.1. INFORME DE CRITICIDAD DE EQUIPOS

Los equipos criticos son aquellos cuyas fallas producen detenciones e interferencias
generales, cuellos de botella, dafios a otros equipos o instalaciones y retrasos o
paradas en las actividades de los demas centros de actividad de la empresa.
Aquellos que detienen la prestacion de los servicios a los clientes, afectan de
manera directa los procesos productivos y por ende generan problemas con el

cumplimiento a los clientes.

El analisis de criticidad es una metodologia que permite la jerarquizacion en este
caso de los activos 0 equipos segun su nivel de falla y permite la obtencion de
prioridades para crear una estructura que permita la facil toma de decisiones
acertadas, permitiendo direccionar el mayor esfuerzo hacia donde sea mas
importante, es decir en el caso de los equipos que fallen con mayor frecuencia y

tengan las mayores consecuencias.

7.1.1. ANALISIS

1. Informacion de los activos de las planta de produccién de LAVCO.
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a. Se halla la matriz de criticidad y se calcula el numero de criticidad de cada

activo.

b. Se hace una lista jerarquizada de activos criticos, medianamente criticos y no

criticos.

Los datos suministrados estan definidos por los parametros descritos a

continuacion:

e Frecuencia de falla

Pobre mayor a 2 fallas por ano 4
Promedio 1-2 fallas por afo 3
Buena 0.5 — 1 fallas por afio 2
Excelente menos de 0.5 fallas por ano 1
e Impacto operacional
Perdida de todo el despacho 10
Parada del sistema o subsistema y tiene repercusiones en otros 7
sistemas
Impacta en niveles de inventario o calidad 4
No genera un impacto significativo sobre operaciones vy
produccion.
e Flexibilidad operacional
No existe opcidn de produccidon y no hay funcion de repuesto. 4
Hay opciones de repuesto compartido/almacén 2

Funcion de repuesto disponible

17



e Costo de mantenimiento

Mayor o igual a $ 2000000 2
Inferior a $2°000000

e Impacto SAH

Afecta la salud humana tanto externa como interna y requiere la

notificacion a entes externos de la organizacion

Afecta el ambiente/ instalaciones

Afecta las instalaciones causando darios severos

Provoca dafos menores (ambiente/seguridad)

= W| o1 N| ©

No provoca ningun tipo de dafo a personas, instalaciones o al

ambiente

e Consecuencia
La consecuencia se calcula mediante la siguiente ecuacion:

Consecuencia
= ((Impacto operacional x Flexibilidad) + Costo Mto
+ Impacto SAH)

Todos estos datos en el momento de realizar un analisis de criticidad completo en
la empresa tienen que ser obtenidos en un proceso riguroso y ordenado de
adquisicién de datos, teniendo en cuenta que no son tomados a la ligera sino que

implica un tiempo necesario para obtener un alto grado de confiabilidad de estos.

Para el calculo de la criticidad total de cada equipo se emplea la siguiente ecuacion:

18



CRITICIDAD TOTAL = Frecuencia de falla x Consecuencia

El calculo de este valor de criticidad para cada equipo y se presenta la jerarquizacion
de mayor a menor segun la criticidad, desde el mas critico, medianamente critico y

por ultimo los no criticos.

Se puede observar que los niveles de criticidad se dividen en tres tipos segun los

colores que se observan en la Figura 1.

Frecuencia de Falla

1-10 11 --20 21 -30 31-40 41 - 50
Consecuencia

Equipo critico Equipo medianamente Equipo no critico
critico

Figura 1. Niveles de criticidad de maquinas.

e ROJO: Equipo critico.
e AMARILLO: Equipo medianamente critico.
e BLANCO: Equipo no critico.

La matriz de criticidad de todos los equipos de la empresa se muestra a

continuacién, en la Tabla 1 para equipos de fundicion, en la Tabla 2 para equipos de
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mantenimiento, en la Tabla 3 para equipos de la empresa y en la Tabla 4 para

equipos de mecanizado.

MATRIZ DE CRITICIDAD PLANTA DE FUNDICION
REGRESAR

1| Foo1 [BOMBA APAGACHISPAS 1 1 2 1 1 4 4 NC
2| Fooz [BOMBA DE AGUA FUNDICION 4 4 2 1 1 10 40 MC
3 | Foos [CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 1 7 2 1 8 3 23 NC
4 | FO06 [CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 3 7 2 1 8 23 69 MC
5 | Fo07 [CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 7 2 1 8 3 6 MC
6 | Foos [CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 1 7 2 1 8 23 23 NC
21 Foos (c/ﬂ;ﬁ;uewom INDEPENDIENTE L B, 5 1 . » % e
e | romo (cEESNPTERg:iAS?ORA INDEPENDIENTE 3 » 5 S e ” 7 o=
N ::EESNPTERg:&ASE))ORA INDEPENDIENTE 1 3 N 1 . » 5 e
10| Fo12 |CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 3 7 2 1 8 3 69 MC
13| Fo13 |CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 7 2 1 8 3 6 MC
12| Fo14 |CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 7 2 1 8 3 6 MC
13 | FO15 |CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 7 2 1 8 23 6 MC
14| F016 |CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 7 2 1 8 23 6 MC
15| F017 |CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 7 2 1 8 23 6 MC
16 | Fo18 |CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 7 2 1 8 23 6 MC
17| F019 [CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 7 2 1 8 23 6 MC
18| F020 |HORNO CUBILOTE 1 3 7 2 1 8 23 69 MC
19| Fo21 [HORNO CUBILOTE 2 2 7 2 1 8 23 6 MC
20| F023 [HORNILLO DE CARBON 2 4 2 3 11 2 NC
N Z;r\/ﬁ‘%i MEZCLADOR E INYECTOR N B, N 1 S s % e
P — I"\I;I_AEI\IIJ(I)AU'SOMEZCLADOR E INYECTOR DE 1 . 5 1 3 18 12 NC
23| Fo26 [BASCULA MECANICA ANALOGA 2 4 4 1 1 18 36 NC
24| F020 [TURBINA ENFRIAMIENTO COOPER 1 4 4 3 19 19 NC
25 | F030 [TURBINA ENFRIAMIENTO COQUILLAS 3 4 4 3 19 57 MC
26 | Fo31 [ELEVADOR DE MATERIAL (Malacate) 3 7 2 3 17 51 mMC
27| F032 [GRUA DE PARTIR HIERRO 2 4 2 3 11 2 NC
28| F033 [MEZCLADOR DE ARENA 2 4 2 1 9 18 NC
29| F034 [TANQUE MEZCLADOR DE PINTURA 1 7 2 1 8 3 23 NC
30| Fo3s [MEZCLADOR DE ARENA DE PALETAS 1 4 2 1 1 10 10 NC
31| F037 [MOLINO DE MARTILLOS 2 4 2 1 9 18 NC
32| F038 |TRITURADORA DE PIEDRA 2 4 2 1 3 12 24 NC
33| Fod2 [ESMERL 3 4 2 1 3 12 36 NC
0| rom E/::ISIL;I;)A MECANICA (del patio de ) B B ) 7 7 NC
35| Fo45 |CENTRIFUGADORA ESPECIALES 1 7 2 1 8 3 23 NC
36| Fo46 [GRUA DIFERENCIAL 1 4 2 3 11 1 NC
37| F047 |CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 7 2 1 8 3 46 MC
38| Fo48 |CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 7 2 8 b) 24 MC
39| Fo49 |CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 1 7 2 1 8 3 23 NC
40| FO50 [CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 7 2 8 b) a4 MC
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41| FO51 [[CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 44 MC
42 | F052 [[CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 23 23 NC
43| F053 [[CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 22 44 MC
44 | F054 [[CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 22 22 NC
45| FO55 [[CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 23 69 MC
46 | F056 [[CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 22 44 MC
47| F057 [[CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 23 69 MC
48 | F058 [[CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 22 22 NC
49 | F059 [[BASCULA ELECTRONICA (PRO 1500) 18 18 NC
2 N e s s [«
<1 | Fose ;,;g%téi OMEZCLADOR E INYECTOR DE 18 36 NC
o | Foss :E):n,/l\llcn)l I(F:’)ARA FUNDIR BRONCE Y 17 2 NC
5 | ross (CPER'\gleFCUT((;)ALIJDI\?ARLA) INDIVIDUAL 2 %6 -
s | Fos7 ggngTlﬁzADORA DE TAPAS » » NC
55| FO68 [|CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 44 MC
56 | FO069 [|CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 23 69 MC
57| FO70 [BASCULA MECANICA P-500FC 17 17 NC
58 | FO7L [HORNO CUBILOTE 3 24 24 NC
59 | FO72 [TURBINA HORNO GRANDE 31 62 MC
60 | FO73 [|CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 2 22 NC
61 | FO74 [|CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 22 22 NC
62 | FO75 [|CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 23 69 MC
63 | FO76 [|CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL 22 22 NC
64 | FO77 [TURBINA HORNO PEQUENO 31 31 NC

Tabla 1. Matriz de criticidad para equipos de fundicion.
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MATRIZ DE CRITICIDAD AREA DE MANTENIMIENTO

10| X010 |[TORNO PARALELO CON COPA 4 4 2 1 3 12 48 MC
2 | 002 |EQUIPO DE SOLDADURA ELECTRICA 2 2 2 1 3 20 40 MC
6 X006 |[[PRENSA HIDRAULICA 2 4 4 1 3 20 40 MC
8 | x008 |TALADRO RADIAL 2 2 2 1 3 12 24 NC
1 X001 [[EQUIPO DE SOLDADURA AUTOGENA 1 4 4 3 19 19 NC
il I I I = [ = [~
12| X012 |CIZIALLA PARA LAMINA 1 2 3 3 15 15 NC
13| 013 mﬁ‘;g’\ﬁ;gﬁ?gmmms DE 1 4 3 1 13 13 NC
3 | x003 |ESMERL 1 2 2 1 3 12 12 NC
2 | *004 |FRESADORA UNIVERSAL 1 2 2 1 3 12 12 NC
7 X007 |[[SEGUETA MECANICA 1 4 2 1 3 12 12 NC
9 | x009 |TALADRO ARBOL 1 2 2 1 3 12 12 NC
11 X011 [TORNO PARALELO CON COPA 1 4 2 1 3 12 12 NC
5 X005 (ILIMADORA 1 4 2 3 11 11 NC

Tabla 2. Matriz de criticidad para equipos de mantenimiento.

MATRIZ DE CRITICIDAD AUXILIARES

8 T008 [MONTACARGAS DE UNAS 4 7 4 2 3

5 TOO5 |COMPRESOR DE PISTON 3 7 2 1 7

6 T006 [COMPRESOR DE PISTON 2 7 2 1 7 22 44 MC

1 TOO1 [SUBESTACION ELECTRICA 2 7 2 1 3 18 36 NC

7 T007 |COMPRESOR DE PISTON 1 7 2 1 7 22 22 NC

10| TO16 |[COMPRESOR DE PISTONES 1 7 2 1 7 22 22 NC

11| TO017 |COMPRESOR DE ESPECIALES 1 7 2 7 21 21 NC
T002 |[|PLANTA ELECTRICA 1 7 2 2 3 19 19 NC

3 T003 [[TABLEROS DE DISTRIBUCION 1 7 2 3 17 17 NC

9 TO09 |[|IPLANTA PARA TRATAMIENTO DE AGUA 1 4 2 1 8 17 17 NC

Tabla 3. Matriz de criticidad para equipos de la empresa.

22



MATRIZ DE CRITICIDAD EQUIPOS DE LA PLANTA DE MECANIZADO

REGRESAR
1 [[ moo1 |BRUNIDORA ELECTRO NEUMATICA 3 4 2 1 3 12 36
2 || moo2 [BRUNIDORA HIDRAULICA 3 4 2 1 3 12 36
3 M003 |[[BRUNIDORA ELECTRO NEUMATICA 2 4 4 1 3 20 40
4 M004 |[[BRUNIDORA ELECTRO NEUMATICA 4 4 2 2 3 13 52
5 [ moos [ESMERIL DE CORTE 2 4 2 1 3 12 24
6 M007 |[[FRESADORA LATERAL RENAULT 2 7 2 1 3 18 36
7 M008 [[PUENTE GRUA ELECTRICO 2 4 2 1 3 12 24
8 | Moos |MANDRINADORA HIDRAULICA DE 2 HUSILLOS 4 4 2 1 3 12 48
9 | moi0 [MANDRINADORA HIDRAULICA DE 4 HUSILLOS 4 4 2 2 3 13 52
10 || mo11 [[MANDRINADORA MULTIPLE 3 4 2 2 3 13 39
MESA DE MARCACION, LAVADO, PROTECCION
11 | mo12 ||Y IDENTIFICADION 4 4 2 2 3 13 52
PULIDOR DE SUPERFICIES PLANAS TIPO
12 [ mo015 [ARBOL 1 1 2 1 3 6 6
13 | mo16 [[PULIDORA RADIAL DE PASTILLAS 1 4 2 1 3 12 12
14 | mo17 |RECTIFICADORA SIN CENTROS DE 12" 4 7 2 2 3 19 76
15 || mo18 [[RECTIFICADORA SIN CENTROS DE 5" 4 7 2 2 3 19 76
16 || M019 [[RECTIFICADORA VERTICAL DE 4 HUSILLOS 4 4 2 1 3 12 48
17 || M020 [[TALADRO DE BISELADO 4 4 2 1 3 12 48
18 || Mo021 [[TALADRO DE BISELADO 4 4 2 1 3 12 48
19 [[ mo22 [ALESADORA DE 4 HUSILLOS 1 7 2 1 3 18 18
20 [ M024 |[TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA 4 4 2 1 3 12 48
21 || mM025 [TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA 4 4 2 1 3 12 48
22 || M026 [TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA 4 4 2 1 3 12 48
23 [ M027 [[TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA 1 4 2 1 3 12 12
24 [ M028 [TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA 4 4 2 1 3 12 48
25 || M029 [TORNO PARALELO CON COPA 1 4 2 1 3 12 12
26 || M030 [TORNO PARALELO UNIVERSAL 4 4 2 1 3 12 48
27 | Mo31 |[TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA 4 4 2 2 3 13 52
28 || M032 [TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA 4 4 2 2 3 13 52
29 || mM033 [[TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA 4 4 2 1 3 12 48
30 [ MO034 [[TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA 4 4 2 1 3 12 48
31| M035 [TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PUNTOS 4 4 2 1 3 12 48
32 || Mo36 [TORNO PARALELO UNIVERSAL 1 4 2 1 3 12 12
33 | M037 [TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA 3 4 2 1 3 12 36
34 | Mo3s [TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA 4 4 2 2 3 13 52
35 [ Mo39 [TORNO PARALELO CON PINZA 4 4 2 1 3 12 48
36 || M041 [TORNO PARALELO CON MANDRIL 4 4 2 1 3 12 48
37 | M042 [TORNO PARALELO CON MANDRIL 3 4 2 2 3 13 39
38 [ M043 [TORNO PARALELO UNIVERSAL CON COPA 3 4 2 2 3 13 39
39 || M045 [|BASCULA ELECTRONICA 1 4 4 1 1 18 18
40 | mMo46 [[COMPRESOR 1 4 2 1 7 16 16
41| mo47 |[TORNO PARALELO UNIVERSAL 4 4 2 1 3 12 48
42 | M050 [[TORNO PARALELO UNIVERSAL 1 4 2 1 3 12 12
43 [ mos2 |ESTIBADOR HIDRAULICO (nuewo) 1 4 2 1 9 9
44 | mos3 |ESTIBADOR HIDRAULICO (viejo) 1 4 2 1 9 9
45 || M054 [[CNC DOOSAN LYNX 300 3 4 4 2 3 21 63
46 | mos55 [[CNC LEADWELL 3 4 4 1 3 20 60
47 | mos57 [BRUNIDORA VERTICAL HIDRAULICA 2 4 4 1 3 20 40
48 || MO58 [|CNC DAEWOO PUMA 400 2 4 4 1 3 20 40

Tabla 4. Matriz de criticidad para equipos de mecanizado.
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7.2. CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO

Partiendo de la matriz de criticidad de todos los equipos de la empresa, se procede
a realizar el cronograma de mantenimiento de los mismos, teniendo en cuenta si el
equipo es critico o no critico.

7.2.1. CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO A EQUIPOS CRITICOS

De los equipos de la empresa, 17 fueron catalogados como criticos, los cuales
tendran prioridad en los mantenimientos que se realicen mes a mes. La Figura 2,

muestra el cronograma de mantenimiento preventivo para estos equipos.

) CRONOGRAMA DE CHEQUEOS Y MTTOS EN |  owa-pcps
LAVCO
Liderazgo metalmecanico MAQU IN AR I A
ANO : 2014
O
NOMBRE 2 Sl 2]olololb
Ll o o > =z =} O
zZ < o < =) =) (O] O
COD. i} = < = =) =) < [a)
MAQ |12 2
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL F066 :
BRUNIDORA HIDRAULICA A RERAEE IRERAREEER BIREEARE
BRUNIDORA ELECTRO-NEUMATICA MO004
CENTRIFUGADORA INDEPENDIENTE F009
CENTRIFUGADORA INDEPENDIENTE F010
FRESADORA UNIVERSAL Y RERAREE EEEIREEARE IREEAREANEE BRI RENAEE FEEE
MANDRINADORA MULTIPLE MO011
MONTACARGAS DE URAS 7008
PUENTE GRUA ELECTRICO MO008
RECTIFICADORA SIN CENTROS DE 12" M017
RECTIFICADORA SIN CENTROS DE5" Moig |l faf i El B i
TORNO PARALELO UNIVERSAL MO050
TORNO PARALELO UNIVERSAL CON COPA | M043
TORNO CNC DOOSAN LYNX 300 ACERE ERACEE BREE RER BEE BR IR AR HOEOEAE B OEm
TORNO CNC LEADWELL LTC 208 M055 | ‘. : IR BB 28 : i N B
TORNO CNC DAEWOO PUMA 400M M058 | : 3 BN ] : : : i i
TORNO CNC DOOSAN PUMA 400LC Mo59 | : i : a1k : i ’ ] ; 2R

Figura 2. Cronograma de mantenimiento para equipos criticos.

Teniendo en cuenta los tipos de maquinas que dispone la empresa, los tipos de

mantenimiento preventivos se listan en la Figura 3,
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Mantenimiento a los motores eléctricos
Mantenimiento sistemas de transmision(poleas, engranajes ,rodamientos,

Mantenimiento al sistema de control eléctrico

ESQUEMA GENERAL DE Mantenimiento sistema hidraulico v de lubricacion. cambio de aceite v filtros
MANTENIMIENTO A EQUIPOS LAVCO — - —
Mantenimiento del sistema neumatico

Mantenimiento a los motores de combustién

Limpieza y/o lavado de la maquina (limpieza tanques refrigerante)

Limpieza, desmontaje y engrase mordaza de la copa, Limpieza recolector de
virutas y refrigerante del husillo, Limpieza tanque lubricacion y limpieza de rejilla
de bomba

- Limpieza ventilador motor de husillo, Correas de husillo, Desmontaje de
herramientas y limpieza de posiciones de torreta, Limpieza guias lineales o

ESQUEMA DE MANTENIMIENTO ; ) o o . ;
CELDA TORNOS CNC (M054, M55 p_rlsma_tlcas, verificar caucho rascador de guardas, limpieza radiador sistema
MO58, M059) hidraulico

- verificar y tensionar correas, Ajustar contactos electricos (IMOCOM)

Cambio Aceite Hidraulico, Verificar puntos de lubricacion y fugas de aceite en
lineas de lubricacion, verificar alineacion de torreta

RECTIFICADORAS SIN CENTROS F Desmontar reglilla, y cambio por la de repuesto (No parada de maquina)

Figura 3. Tipos de mantenimientos preventivos realizados a las maquinas de la
empresa.

7.2.2. CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS NO
CRITICOS

Dada la matriz de criticidad, los equipos que fueron catalogados como no criticos,
presentan un cronograma de mantenimiento menos estricto y prioritario, ya que en
muchos casos, Si un equipo no critico llegase a parar, la empresa dispone de un

equipo que lo puede sustituir y asi evitar que el proceso se pare.

Nuevamente, los tipos de mantenimientos preventivos realizados a equipos no

criticos son los que se encuentran listados en la Figura 3.

La lista de mantenimientos en maquinas de fundicion se encuentra en la Tabla 5, y

la de mecanizado en la Tabla 6.
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7 ) CRONOGRAMA DE CHEQUEOS Y MTTOS EN OMA-P.CP-15
LAVCO
Uderazgo metalmecanico MAQUINARIA
KAN : 201 - S =
w -3 -
MAQUINAS coocol £ | B | 5| 2[5 |5 )3 [¢| & )8 [ |&
SEMANAI1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4]|1]|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1]|2|3]|4|1]|2]3]|4!
BOMBA APAGACHISPAS F001
BOMBA DE AGUA FUNDICION F002
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F005
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F006
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F007
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F008
CENTRIFUGADORA INDEPENDIENTE *** F009
CENTRIFUGADORA INDEPENDIENTE _ *** F010
CENTRIFUGADORA INDEPENDIENTE *** FO11
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F012
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F013
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F014
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F015
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F016
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F017
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F018
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F019

preparacion para su a
preparacion para su a

preparacion para su a

ELEVADOR DE MATERIAL (Malacate)
GRUA DE PARTIR HIERRO F032
MEZCLADOR DE ARENA F033
TANQUE MEZCLADOR DE PINTURA F034
FO35
F036
F037 H ]
TRITURADORA DE PIEDRA F038
F042 |
F044 Revision de do pie go del personal de Fundicio
CENTRIFUGADORA ESPECIALES *** F045
F046
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F047
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F048
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F049
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** FO50
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** FO51
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** FO52
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** FO53
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** FO54
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** FO55
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** FO56
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** FO57
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL ***

CARRO PARA TRANSPORTE DE MATERIAL

stado de la estructura d

CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL ) ***
CENTRIFUGADORA DE TAPAS COQUILLAS *** F067
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL ***
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL ***

nde

su Estado, Limpieza a cargo del p.

Revision de estado de la estructura durante dia de preparacion para su arreglo

F072

CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F073
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F074
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F075
CENTRIFUGADORA INDIVIDUAL *** F076

F077
FO78 l H
Tabla 5. Cronograma de mantenimientos preventivos a equipos de fundicion.
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MAQUINAS

BRUNIDORA ELECTRO-NEUMATICA

) CRONOGRAMA DE CHEQUEOS Y MTTOS EN OMA-P.CP-15
Rev.2
ngén‘stégg MAQUINARIA
ANO : 2014
covico| 2 £ E 5 g = 3 § & g § 2

MO001

BRUNIDORA HIDRAULICA

BRUNIDORA ELECTRO-NEUMATICA

BRUNIDORA ELECTRO-NEUMATICA

FRESADORA LATERAL RENAULT

M002 |

M003 P P
mooa I | | n [CEEEE B
MO005

M007

MO008 q H

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA

MANDRINADORA HIDRAULICA DE 2 HUSILLOS | M009
MANDRINADORA HIDRAULICA DE 4 HUSILLOS | M010 |
MANDRINADORA MULTIPLE MO011

MO012 Re 0 alacione

MO015

MO016
RECTIFICADORA SIN CENTROS DE 12" Mo017 |
RECTIFICADORA SIN CENTROS DE 5" M018 P P
RECTIFICADORA VERTICAL DE 4 HUSILLOS MO019

do Gener:

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA

MO025
M027
Mo028

TORNO PARALELO CON COPA

TORNO PARALELO UNIVERSAL

M029
M030

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA

Mo031
M032

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA

iAEE EE "in

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA Mo037

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA MO038

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA M039 P
TORNO PARALELO UNIVERSAL CON MANDRIL | M041 £

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON MANDRIL | M042 .

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON COPA

TORNO PARALELO UNIVERSAL

TORNO PARALELO UNIVERSAL

TORNO CNC DOOSAN LYNX 300
TORNO CNC LEADWELL LTC 208

BRUNIDORA VERTICAL HIDRAULICA
TORNO CNC DAEWOO PUMA 400M
TORNO CNC DOOSAN PUMA 400LC
BANDA TRANSPORTADORA DE CAMISAS
VIDEOJET MARCADOR DE CAMISAS

| | | [ | [ |
|
No requiere Mantenimiento ( Configurar segln ajuste trabajo)

Mantenimiento Sistema Hidraulico segin desgaste
Mantenimiento Sistema Hidraulico segin desgaste

MO061 Solicitar Tintas y Disolventes segun el uso dado

Tabla 6. Cronograma de mantenimientos preventivos a equipos de mecanizado.

Dada la prioridad de u

nos equipos frente a otros, es necesaria la contratacion de

personal externo calificado para realizar ciertos mantenimientos preventivos (y en

dado caso correctivos).
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En la Figura 4 se muestran los tipos de mantenimientos realizados por personal

de la empresa y por personal externo.

Nota:

1- Equipos cuyo mantenimiento se contrata Mtto contratado .

externamente. Acompafiado por ABASTECIMIENTO [ x por Ejecutado ptor r;‘ad"ten'm::éZéM' * Mantenimientos ejecutados a diario

Y LOGISTICA LAVCO. abastecimicnto emergencias atendidas por

2- Equipos no estratégicos cuya frecuencia de X X Mantenimientoy venta de Insumos a cargo | Mantenimiento ejecutado durante el dia sabado

revisién es anual de MAPERS.A

3-Equipos que se consideran de vital importancia Revision Previa a su usoreparaciones

para la empresa los cuales considerados criticos y X X realizadas por los operarios yapoyo de **% " Revision realizada durante el dia de preparacion para fundicion
sometidos a un plan de mantenimiento preventivo mantenimiento

4- Equipo sometido a limpieza y revision gel - Mantenimiento a ejecutarse Mensual (Limpieza general)

Figura 4. Mantenimientos realizados por personal de la empresa y por personal
externo.

7.3. SOLICITUD DE MANTENIMIENTO

Como Lavco es una empresa ISO 9001:2008, se requiere llevar un historial de todos
los mantenimientos realizados, detallando las actividades desarrolladas, el tipo de
actividad, la fecha, la hora, la persona encargada de realizar dicho mantenimiento,

entre otras cosas, como se observa en la Figura 5.
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Figura 5. Solicitud de mantenimiento de la empresa.

7.4. FICHA TECNICA DE EQUIPOS

La ficha técnica se define como el registro de las incidencias, averias, reparaciones
y actuaciones consistentes a una determinada actividad. En ella se deben consignar
datos como: codigo del equipo y descripcién, datos generales, caracteristicas
principales (especificaciones), valores de referencia , modelo de mantenimiento
recomendable, si necesita de subcontratos a fabricantes, repuestos criticos que
deben permanecer en stock, consumibles necesarios. La Figura 6 muestra la pagina

de especificaciones de la ficha técnica de un equipo de la empresa.
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) LAVCO HOJA DE VIDA EQUIPOS OMA-P.CP-02

Ugerzzo petanecinc Version 2

ESPECIFICACIONES
CODIGO NOMBRE
M058 TORNO CNC DAEWOO PUMA 400M
LINEA FUNCION
AUTOMOTRIZ-INDUSTRIAL MECANIZADO, FRESADO, ALESADO
MARCA DAEWOO
TIPO TORNO CNC
MODELO PUMA 400M
SERIE P35M0131
ANO FABRICADO ANO INSTALADO PAIS
1999 2012 NAMSAN-DONG CHANGWON KOREA

CARACTERISTICAS GENERALES

TORNO CNC CON CAPACIDAD DE MECANIZAR PIEZAS CON LONGITUD DE 1030mm
Y DIAMETRO 350mm, TRAE HERRAMIENTAS MOTORIZADAS LAS CUALES
PERMITEN REALIZAR FRESADOS SIN TENER QUE BAJAR LA PIEZA DEL MONTAJE

DATOS TECNICOS

VOLTAJE POTENCIA FACTORP. I.nominal I. real
200/220 V 47.97 KVA 0,91 125,89 A 100,32 A
OTROS SISTEMAS DE ALIMENTACION
SISTEMA PARAMETROS

SISTEMAS EXISTENTES
ELECTRICO MECANICO HIDRAULICO NEUMATICO LUBRICACION
X X X X

DOCUMENTOS EXISTENTES
PLANOS CATALOGOS MANUALES F. CHEQUEO OTROS

Figura 6. Pagina de especificaciones de la ficha técnica de un equipo.



En la Figura 7, se observa el historico de repuestos externos de una maquina y en

la Figura 8, se observa el histérico de mantenimientos realizados a una maquina.

» L AVCO HOJA DE VIDA EQUIPOS OMAP CP-02
Liderszgo metafmecsnico Version 2
HISTORICO REPUESTOS EXTERNOS
PRECIO
REFERENCIA CAN FECHA
PARTE PROVEEDOR DESCRIPCION PROV T UNITARIO COMPRA
SIN IVA|
1 EJE MATERIAL df2 de 1" x 10 cmtr 2EJE MATERIAL df2 de |3 EJE MATERIAL df2 de 1" CIA GENERAL DE ACEROS 1 $11.000| 15/11/2013
1" x 10 cmtr x 10 cmtr
1 BARRAPERFORADA DIVETRO |t el (e oLt e 6 106
INTERNO 106 mm x 140 mm exterior . . CIA GENERAL DE ACEROS 2 $295.169| 18/12/2013
% 1055 mm LONGitud mm x 140 mm exterior X || mm x 140 mm exterior x
9 1055 mm LONgitud 1055 mm LONgitud
EJE REDONDO 4140 152 MM X 55 [[EJE REDONDO 4140 152|| EJE REDONDO 4140 152
MM MM X 55 MM MM X 55 MM CIA GENERAL DE ACEROS 1 $41.242| 18/12/2013
EJE REDONDO 4140 152 MM X 55 [[EJE REDONDO 4140 152|| EJE REDONDO 4140 152
MM MM X 55 MM MM X 55 MM CIA GENERAL DE ACEROS 1 $23.314| 20/12/2013
EJE EN ACERO 8620 DE || EJE EN ACERO 8620 DE
Efgq&?,ﬁ;g fgzl\?GEIzl'EUE[;I?.gAOE-I\I;IT/IO DIAMETRO 4" © 100 MM |DIAMETRO 4" © 100 MM Y| CIA GENERAL DE ACEROS 2 $72.211| 08/01/2014
Y LONGITUD 180 MM LONGITUD 180 MM
. - . tornillos M8 de 1 1/2" de tornillos M8 de 1 1/2" de LA CASA DEL TORNILLO
tornillos M8 de 1 1/2" de longitud longitud longitud 63.324.364 12 $500( 06/02/2014
rorTanErmAEITas o [*ORTAERAETS | PORTA s 7S
TRIANGULAR DERECHO MTJINR DERECHO MTINR 3232 | DERECHO MTINR 3232 BOHLER 2 $236.300( 20/02/2014
3232 P22
P22 P22
SERVICO TECNICO SERVICO TECNICO
SERVICO TECNICO MTTO MTTO MTTO IMOCOM 1 $39.000( 24/02/2014

Figura 7. Pagina de compra de repuestos de la ficha técnica de una maquina.

21 AVCO HOJA DE VIDA EQUIPOS VAP P02
Liderazgo metaimecanico Version 2
| HISTORICO DE MANTENIMIENTOS REALIZADOS
COD. SOLICITUD DESCRIPCION GENERAL FECHADE | TIEMPO
OE MITO FECHA | MAQUINA e LASOLIGITUD ACTIVIDADES DESARROLLADAS | RESPONSABLE | [~ 2= | = -
| S S = - - - -
REISAR NIVELES
28880 11/02/2013|  Moss HIDRAHULICOS Y CARGAR | SE CARGO ACEITE ABOMBAPRINCIPAL  |RICARDO TORRES|  11/02/2013 05
ACEITE
INSTALAR 3 PUNTOS DE AIRE ALARGANDO
M054-M058- | INSTALAR ARE PARALOS ABRAHAM PICO
20521 os07/2013| MOS0 e o MANGUERAS PARAM.IS?AS CNC MO58-MO055- IR 4
ARREGLO CARRO
20460 00/07/2013|  Mos8 RECOGEDOR DE VIRUTA RECON?:EIL(J;CI;%'L‘ hDAET";’EORSIA';‘_ES FEI CARLOV?LALQDRES 00/07/2013 2
(PASADOR ROTO)
FABRICACION E ELEECER
20733 20/08/2013|  Mos8 INSTALACIONTANQUE | SOMPAR UN'ON';iggé‘ESOLDADURA EE RODRIGUEZ 30/08/2013 13
REFRIGERANTE CNC' S REYES
REVISAR PULIDORA | ABRAHAMPICO
30053 27/09/2013|  Mos8 PEQUERA CAVBIO ESOBILLAS APULIDORAPEQUERA | ARV S 27/09/2013 15
ARREGLO LAMPARA PUNTUAL PARA M058
30226 s0i02013]  mosg  |ARREGLAR LAMPARADE LA| cavBIANDO BOMBILLO DE HALOGENOS DE | ABRAHAMPICO - 651115013 1
MAQUINA iy SANABRIA
OLTIOS
ARREGLAR CABLE DE | SOLDAR CABLE MULTIPLE PARA TABLADE | ABRAHAMPICO
30240 06/11/2013|  Mos8 e oS NG Mogh DA 06/11/2013 1
ARREGLO DE UN PORTA HERRAMIENTA,
ARREGLO DE TORNILLOS Y
AGRANDAR ROTO Y ROSCARAG MV, | LIBARDO NAVAS
30405 00/11/2013|  Moss | PORTA :EZE%SJTAS D (I A A [ o 25
CONO A 20 GRADOS
ARREGLAR BASE PARA
30367 1411/2013]  MOs8 | PORTAHERRAMENTAS DE [ SE ARRE%'Q:’NE’:EE:?ET'TSZNERON RICARDO TORRES |  14/11/2013 2
LA TORRETA CNC

Figura 8. Pagina del histérico de mantenimientos realizados de la ficha técnica de
un equipo.
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En la Figura 9, se observan los datos eléctricos de la maquina, mientras que en la
Figura 10 se observa el diagrama de lubricacion y los tipos de lubricantes utilizados

en la maquina.

)LAVCO HOJA DE Xlrg’f\ZEQUIPOS OMA-P CP-02
CODIGO M032 DIAGRAMA ELECTRICO
CARACTERISTICAS DE MOTORES
FUNCION MOTRIZ PRINCIPAL |AVANCE RAPIDO | COPIADOR HIDRAULICO
CODIGO -P
MARCA ELMA OM ASEA ELECTRIM
MODELO 1P54 IEC-34IP54 PN-88/E06701
SERIE T132M483 MT71814F130-2 599564
POTENCIA 7,5 KW 0,55 KW 105 HP
VOLTAJE 220/440 V 220V 220/380 V
| nominal
| vacio
I carga
A Termaco
VELOCIDAD 1425 rpm 3420 rpm 1730 rpm
FACTOR P. 0,83 0,82 0,76
Ref. Contactor 25A 6A 12A
Vol. Contactor 24V 24V 24V
RODAMIENTO P 6308
RODAMENTO V 6308
VOLTAJE DE TRABAJO 220V VOLTAJE DE CONTROL 24V
LAMPARAS FUSIBLES
CODIGO VOLTAJE | POTENCIA CODIGO VOLTAJE CORRIENTE

OBSERVACIONES GENERALES
NO TIENE BOMBA DE FLUIDO DE CORTE (TALANDRINA)

REF CONTACTOR 6A PARA POSIBLE CONEXION

VOL CONTACTOR 24V DE LA BOMBA

TIENE AUXILIAR AL MOTOR PRINCIPAL

REF CONTATOR 6A

VOL CONTACTOR 24 V

ACOPLE DE LA BMBA DEL HIDRAULICO DEL COPRADOR DE DOBLE CADENA # 40 Z=20

Figura 9. Datos eléctricos de la maquina.
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| » Aavca HOJA DE VIDA EQUIPOS

Version 2
I

DIAGRAMA DE LUBRICACION

OMA-P.CP-02

1
l

— i Rl | 3,5°e/50"C TELLOX
— ’ 2 eesagis; - 3%
7 4.8°e/50°c T 6“")(
33 cst/so°c

C ]

3

St e
AT

GRASA
7 { RoOTA

L.
L — s
ESPECIFICACIONES
# PARTE A LUBRICAR METODO LUBRICANTE CHEQUEO CAMBIO
TIEMPO [ HORAS | TEMPO HORAS
12y15 Tomillos carros Manual TELLUS 37
transversal

13 Tornillo carro superior Manual TELLUS 37 D

14 Contrapunto Manual TELLUS 37 D
6,7y8 Barras - tornillo Manual TELLUS 37 D

11 Bancada Manual TELLUS 37 D

; GRASA

3 - Lll’?l . Manual DAIA 2M 2M

4,5y9 Cajas principal, Forzado | TELLUS37 | D A
avances, carro

1,2y10 Cajas principal, Optico TELLUS 37 D A

Figura 10. Diagrama de lubricacién de la maquina.

7.5. INDICADORES DE MANTENIMIENTO

Son parametros numéricos que convenientemente utilizados, pueden ofrecer una
oportunidad de mejora continua en el desarrollo, aplicacién de métodos y técnicas
especificas de mantenimiento.

La magnitud de los indicadores sirve para comparar con un valor o nivel de

referencia con el fin de adoptar acciones correctivas, modificativas o predictivas
segun sea el caso.
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En la Figura 11, se muestran los indicadores de mantenimiento de la empresa, los
cuales son 3: cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo a equipos criticos,
cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo a equipos no criticos y
disponibilidad programada de planta.

)LAVCO INDICADORES DE MANTENIMIENTO
2014

INDICADOR

Cumplimiento del
plan de

mantenimiento
preventivos CALIFIC.
(equipos criticos)

Cumplimiento del 90,0% [ 92,3% | 91,7% 91,7% 84,96%

plan de chequeos
preventivos CALIFIC.

90,0% | 90,0% [ 91,7% | 92,3% 85,34%

40% | 80% | 80% 80% 80% 40% 80% 80% | 100,00% | 65,00%

40% | 40% | 40% | 80% | 80% | 80% 40% 80% 40% 80% 80% | 100,00% | 65,00%

Programada de

Planta DPP CALIFIC. 100% | 100% | 100% | 100% | 80% | 100% | 80% 80% 100% 100% 80% | 100,00% | 93,33%

Desempefio del proceso | 75% | 91% | 86% | 88% | 94% | 94% [91,5% [94,5% [84,2% [91,4% [92,8% | 99,9% [ 90,15%

Figura 11. Indicadores de mantenimiento de la empresa.

Cada indicador tiene su peso en el ponderado total del mes, ademas de sus

niveles de evaluacion, lo cual se puede observar en la Figura 12.

DESEMPENO
Normal
(80%)

Menos de | Entre 90% Méas de
90% y 95% 95%

INDICADOR

Cumplimiento del
plan de
mantenimiento 35%
preventivos
(equipos criticos)

Cumplimiento del
plan de chequeos
preventivos

Menos de | Entre 90% Més de
0
30% 90% y 95% 95%

Disponibilidad
Programada de 35%
Planta DPP

Menos de | Entr99% y | Mas de
99% 99.5% 99.5%

Figura 12. Peso ponderado y nivel de calificacion de cada indicador.
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Las metas del afio 2014 eran realizar 140 mantenimientos preventivos a equipos
criticos y 122 chequeos a equipos no criticos, de los cuales se realizaron 119 de los
primeros y 102 de los segundos, lo cual da rendimientos del 85% y 86%

respectivamente, como lo muestra la Figura 13.

Realizado Proyectado Realizado Proyectado

Equipos Criticos Chequeos

Figura 13. Cumplimiento mantenimientos afio 2014.

Los indicadores de mantenimiento miden el nivel de cumplimiento de los
mantenimientos preventivos (Figura 14) y los chequeos programados (Figura 15),
ademas, la disponibilidad de la planta con respecto a los mantenimientos correctivos

que se realicen en las maquinas (Figura 16).

100,0%
100,0%

95,0% 91,7% 92,3% 91,7%
90,0% 90,0%

90,0%
84,6%
85,0%
80,0%
80,0% | 76,9% 76,9%

75,0% 75,0%

75,0%

70,0%
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

Figura 14. Cumplimiento mantenimiento preventivo a equipos criticos por meses
afio 2014.
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100,0%100,0%

' 88,9% 90,0% 22:3% 91,7% 91,7%
’ (o] ’

0,9
’ 9 81,8% 81,8%
os 80,0% 76,9%

0,7
0,6
0,5 44,4%
0,4
0,3
0,2
0,1

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

Figura 15. Cumplimiento chequeos por meses afio 2014.

99,8% 99,8%
99,8% 99,6%
,07

0,
99,6% 99,5% 99,5%
99,3%

99,2% 9
99,2% 99,2%

99,4% 99,4%
99,4%
99,2%
99,0%
99,0%

98,8%

98,6%
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

Figura 16. Disponibilidad programada de planta por meses afio 2014.
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8. PROPUESTA CAMBIO DE INDICADORES 2015

Entre los diversos beneficios que puede proporcionar a una organizacion la
implementacion de indicadores de gestidn se encuentran:

Monitoreo del proceso

El mejoramiento continuo solo es posible si se hace un seguimiento exhaustivo a
cada eslabon de la cadena que conforma el proceso.

Gerencia del cambio

Un adecuado sistema de medicidon permite a las personas conocer su aporte en las
metas institucionales y cuales son los resultados que soportan la afirmacion de lo
gue esta bien realizado.

Por lo anterior mencionado, se proponen 4 indicadores de gestion para el proceso
de mantenimiento, los cuales son:

8.1. DISPONIBILIDAD TOTAL

Se calcula la disponibilidad de cada equipo teniendo en cuenta las horas totales que
labora dicho equipo en un periodo y las horas de para por mantenimiento.

Disponibiliad= Horas Totales — Horas parada por mantenimiaito

Horas Totales

Una vez obtenida la disponibilidad de cada uno de los equipos significativos, debe
calcularse la media aritmética, para obtener la disponibilidad total de la planta.

ZDisponibil idad de equipos significativos

Disponibilidad total =
N° de equipos significativos

8.2. DISPONIBILIDAD POR AVERIAS

En este caso no se tienen en cuenta las paradas programadas.

Horas totales — Horas de parada por averia

Disponibildad por averia =
Horas totales
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8.3. TIEMPO MEDIO ENTRE FALLOS (MTBF)

Nos permite conocer la frecuencia con que suceden las averias.

N°de Horas totales del periodo de tiempo analizado

MTBF =
N° de averias

8.4. TIEMPO MEDIO DE REPARACION (MTTF)

Nos permite conocer la importancia de las averias que se producen en un equipo
considerando el tiempo medio hasta su solucién.

MTTR - N°® de horas de paro por averia

N° de averias
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10.CONCLUSIONES

Haber realizado mi practica profesional en Lavco me ayudd a abrir mis ideas y
pensar fuera del contexto en el que me encontraba acostumbrado para encontrar la
mejor solucién a determinados problemas. También pude desarrollar y utilizar los

conocimientos adquiridos en la universidad, asi como mis habilidades y aptitudes.

Por otro lado, en cuanto al mantenimiento, ya sea preventivo o correctivo, se ve
como una actividad desagradecida, pues solo llama la atencion cuando se producen
paradas de maquinas. Estas paradas, a su vez, suponen un gasto y es por ello por
lo que el mantenimiento lleva asociado la idea errénea de ser un gasto para la
organizacion, cuando realmente se podria considerar como una inversion de futuro.
Una buena planificacién del mantenimiento de los equipos, respetando un acuerdo
entre coste y beneficio, entre cuanto gastar y qué se resuelve con ello, supondria a
largo plazo un ahorro econémico derivado de la no necesidad de reposicion de

equipos de una mayor vida util de los dispositivos.
El Mantenimiento Industrial constituye una actividad esencial para alcanzar altos

grados de eficacia en los sistemas productivos de la empresa y asi garantizar la

ventaja competitiva tanto en los productos como en los servicios ofrecidos.
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