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RESUMEN GENERAL DE PRACTICA EMPRESARIAL

TITULO: PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LOS
EQUIPOS CRITICOS E IMPORTANTES UTILIZADOS EN EL
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RESUMEN

Esta practica busca el desarrollo de un plan de mantenimiento de los equipos y
herramientas de trabajo del taller del concesionario de Campesa S.A. La
propuesta de creacion de este plan de mantenimiento nace debido a la
inexistencia de un programa que ayude a la preservacion de las funciones
principales de los equipos y herramientas del taller. Por tal motivo se realizé el
plan de mantenimiento en el cual existieran tareas programadas con el fin de
anticiparse a la presencia de fallas funcionales en los equipos y herramientas. El
programa de mantenimiento propuesto estd centrado en actividades de
inspeccioén, ajustes, lubricacién y limpieza de los equipos y las herramientas,
extraidos de los manuales de los fabricantes de los mismos, ademas de la
colaboracion de técnicos de mantenimiento de los proveedores de los equipos y la
experiencia de los técnicos del taller. Las tareas tienen una frecuencia de
ejecucion sugeridas por el fabricante o por los técnicos de mantenimiento. Todas
las tareas de mantenimiento se organizaron en un cronograma de mantenimiento
donde quedaron asignadas mes a mes las actividades que se deben realizar en un
periodo de un afo. Adicional al plan de mantenimiento, se cre6 un formato de Hoja
de Vida de los equipos donde se consignaran todas las tareas de mantenimiento
de origen preventivo y correctivo segun el caso.

Mantenimiento, plan de mantenimiento, tareas de
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mantenimiento, programa de mantenimiento.



RESUMEN GENERAL DE PRACTICA EMPRESARIAL

TITLE: MAINTENANCE PLAN FOR CRITICAL AND IMPORTANT
EQUIPMENT IN THE REPAIR SHOP OF CAMPESA S.A.
AUTHOR: JUAN GILDARDO GALVIS CASTRELLON
FACULTY: Ingenieria Mecanica
DIRECTOR: ROSSVAN JOHAN PLATA VILLAMIZAR
ABSTRAC

This practice aimed to design a maintenance plan for equipment and tools in the
repair shop of Campesa S.A. The proposal of creating this maintenance plan
arises from the nonexistence of a program that helps to the preservation of the
main functions of the equipments and tools at the repair shop. Because of that, the
maintenance plan was executed considering scheduled tasks foreseeing possible
functional failures on the equipment and tools. The maintenance program was
based in inspection, adjustments, lubrication and cleaning activities for equipment
and tools. Information was extracted from manufacturers’ manuals; however, the
experience of maintenance technicians of the suppliers and repair shop
technicians was valuable. The tasks have an execution frequency suggested by
the manufacturer or the technicians of maintenance. All the maintenance tasks
were organized in a monthly maintenance schedule. The set of activities should be
executed within a year. Finally, in addition to the maintenance plan, it was created
a log for equipment in which all the preventive and corrective maintenance tasks
were recorded according to the case.

Maintenance, maintenance plan, maintenance tasks,

KEY WORDS.: :
maintenance program.



INTRODUCCION

En la industria automotriz existen equipos y herramientas especializadas, con las
cuales se brinda un servicio de mantenimiento preventivo o correctivo mas rapido
y eficiente a los vehiculos que ingresan a las instalaciones de un taller de un
concesionario automotriz, debido a que estos sirven para determinadas funciones
importantes para realizar las operaciones de mantenimiento.

Para el concesionario Campesa S.A. de la marca Chevrolet, como lider en el
mercado automotriz de la zona, es de gran importancia ofrecer, ademas del
servicio de comercializacion de vehiculos, los servicios de mecanica automotriz, y
lamina y pintura a sus clientes, por ello, con el propésito de ofrecer un mejor
servicio es importante tener un plan de mantenimiento de los equipos y
herramientas del taller que mejore la disponibilidad de estos y garanticen un
servicio de alta calidad.

Las tareas programadas en el plan de mantenimiento ayudaran a la disponibilidad
y conservacion de las funciones principales de los equipos y herramientas del
taller, evitando la presencia de fallas funcionales y prolongando la vida util de los
mismos. Este plan de mantenimiento brindara a Campesa un gran apoyo en su
proceso de Aseguramiento de la Calidad de su Sistema de Gestion de la Calidad
(S.G.C).

Por las razones expuestas anteriormente hacen que el plan de mantenimiento
preventivo de los equipos y herramientas del taller sea de gran interés para
Campesa, puesto que este trabajo constituye un gran material para conservar en
buen estado los estos equipos y herramientas que los técnicos operan a diario en
la empresa.
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1. GENERALIDADES

1.1 RESENA HISTORICA DE CAMPESA S.A*

Campesa S.A., se constituyo el 18 de Junio de 1988, afio en que CHEVROLET
lanza el Campero Trooper, iniciandose de ésta manera la Red de Concesionarios
especializada en Camperos de la marca.

Tres afios mas tarde, CAMPESA S.A. da comienzo a la comercializacion de lineas
adicionales de vehiculos 4X4 como Silverado, Blazer y Samurai; consiguiendo a
finales del afio 1992 la aprobacion por parte de G.M. Colmotores (fabricante de
vehiculos CHEVROLET en Colombia) para la venta de toda la linea de vehiculos
a gasolina de la marca CHEVROLET.

Actualmente Campesa como lider en el mercado en la zona, cuenta diversos
puntos de ventas distribuidos estratégicamente en la ciudad de Bucaramanga
(Carrera 27, Centro Comercial la Florida, Cafaveral y Cuarta Etapa; Carrera 16;
EXITO carrera 16), cada uno con excelentes horarios para facilidad de nuestros
clientes.

El nombre comercial del Concesionario es Camperos de Santander S.A.
(CAMPESA) y su representante legal es el Dr. Alberto Alarcon French. La
compafiia esta conformada como una sociedad andnima encargada de la
realizacion de actividades de comercializacion de vehiculos (nuevos y usados) y
de partes y accesorios, servicios de mecanica automotriz y de lamina y pintura.

Los tres ultimos servicios mencionados anteriormente componen el Departamento
de Posventa ubicado en la Cra. 16 No. 45 -64, también conocido también como
Taller de Servicio, los cuales cuentan con el soporte de 93 personas directamente
vinculadas a la compafiia, entre profesionales, técnicos y tecndlogos que tienen
excelentes conocimientos en el campo de aplicacion de sus cargos.

Durante los primeros meses del afio 2008 se da inicio a la compra y adecuacién
de la serviteca del EXITO vy el lote ubicado al lado del departamento de posventa,
sirviendo éstos como nuevas instalaciones para ofrecer servicios de
mantenimiento y vitrina de vehiculos nuevos respectivamente.

1 OCHOA A., Claudia Milena. Manual de la Calidad : Departamento de Posventa. Bucaramanga :
2008.
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http://www.campesa.com.o/tallé?.php

1.2 MISION

Somos un Concesionario automotriz orientado al logro de la satisfaccion total y
fidelizacién de los clientes a las marcas CAMPESA y CHEVROLET, ofreciendo
asesoria integral de alta calidad para la compra de vehiculos nuevos, usados,
repuestos y servicio de posventa, soportado en talento humano especializado y
tecnologia adecuada, trabajando con responsabilidad social y respeto al medio
ambiente.

1.3 VISION

Ser el Concesionario lider en gestion integral de la red de GENERAL MOTORS en
Colombia a diciembre 31 de 2010, desarrollando estrategias efectivas para
mejorar continuamente la calidad de los procesos y servicios, alcanzando la
fidelidad de nuestros clientes y la satisfaccion de todos los grupos de interés.

1.4 POLITICA DE CALIDAD

Hacer las cosas bien desde la primera oportunidad acorde a las exigencias de
Campesa, a los estandares globales de GENERAL MOTORS y basados en el
mejoramiento continuo, alcanzar la satisfaccion total de nuestros clientes.

1.5 PROCESOS DEL SERVICIO POSVENTA

El departamento de Posventa de Campesa S.A. se compone de 12 procesos
fundamentales para ofrecer un servicio de calidad a sus clientes, como se ilustran
en la Figura 2.

18



RERQUISITOS DEL CLIENTE

Figura 2. Mapa de procesos del departamento de posventa

MADA NE PRNADLESHS SERVININD PHSVENTA
IARTA PT P ROUOUTSOS STRVILD vOSVON T A

CAMPESA S.A.

Gestibn Estratégica | Gestibw de la calidad

Mechnica Rapida
y Especializada

Lbming §
Pintura

Gestién de
qarantins Y
campairas de GM

Gestibn de Partes
Y Accesorios

Aseguramiento
de calidad

Gestién del vehiculo en taller

Gestién de Inventario

Gestion Teenologia
Informdtica

Gestion del personal
de Posventa

Gestién Documental

Manual de la Calidad: Departamento de Posventa.

1.5.1 Aseguramiento de calidad.

Vez.

Este proceso comprende el programa de mantenimiento preventivo de los equipos

SATISFACCION DEL CLIENTE
| CLIENTES PARA TODA LA VIDA !

Asegurar la calidad de las reparaciones
solicitadas por el cliente, garantizando su correcta realizacion desde la primera

y las herramientas del taller que es el objetivo principal de la Practica Empresarial.
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2. MARCO TEORICO

2.1 EL PROCESO DE MANTENIMIENTO [1]

Todos los usuarios desean, por razones obvias, que sus sistemas se mantengan
en Estado de Funcionamiento durante tanto tiempo como sea posible. Para
lograrlo, es necesario «ayudar» al sistema a mantener su funcionabilidad durante
la operacién, realizando las tareas apropiadas. Esta es una de las diferencias
principales entre un elemento creado por la naturaleza y un elemento creado por
el hombre, ya que el primero es capaz, en la mayoria de los casos, de «ayudarse»
a si mismo, mientras que el segundo necesita una ayuda «externa». Algunas de
estas tareas son exigidas o sugeridas por los disefiadores o fabricantes. Sin
embargo, a pesar de todas las tareas realizadas, no puede posponerse
indefinidamente el momento en que el sistema deja de ser funcionable. A partir de
ahi, es necesario realizar otras tareas para que recupere su funcionabilidad. Esto
conduce al concepto de mantenimiento que incluye todas las tareas que realiza el
usuario para conservar el elemento o sistema en el Estado de Funcionamiento, o
para recuperarlo a ese estado.

Hay multitud de sistemas creados por el hombre cuya funcionabilidad debe ser
conservada por el usuario a lo largo de su utilizacion. El proceso durante el que se
mantiene la capacidad del sistema para realizar una funcién, es conocido como
proceso de mantenimiento, y se define como: el conjunto de tareas de
mantenimiento realizadas por el usuario para mantener la funcionabilidad del
sistema durante su vida operativa.

Por tanto, la entrada para el proceso de mantenimiento estd constituida por la
funcionabilidad de cualquier sistema humano, que deba ser conservada por el
usuario, mientras que la salida del proceso consiste en el sistema funcionable,
como se muestra en la Figura 3.

Cuando se analizan los objetivos de las tareas de mantenimiento realizadas
durante un proceso de mantenimiento, es posible enumerarlos asi:

1) Reduccién del cambio de condiciébn, con lo que se consigue un
alargamiento de la vida operativa del sistema. Ejemplos tipicos son: lavado,
limpieza, pintura, filtrado, ajuste, lubricacion, calibracion, etc.

2) Garantia de la fiabilidad y seguridad exigidas, lo que reduce la probabilidad

de presencia de fallos. Las actividades mas comunes de este tipo son:
inspeccion, deteccion, exdmenes, pruebas.
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3) Consecucién de una tasa Optima de consumo para elementos como
combustible, lubricantes, neuméticos, etc., lo que contribuye al coste-
eficacia del proceso de operacion.

4) Recuperacion de la funcionabilidad del sistema, una vez que se ha
producido la transicion al Estado de Fallo. Las actividades mas
frecuentemente realizadas para recuperar la funcionabilidad son:
sustitucién, reparacion, restauracion, renovacion, etc.

Figura 3. El proceso de mantenimiento

| RECURSOS |

Hmll [

ENTRADA —1# - SALIDA
— [

A

A A

| RESTRICCIONES |

Mantenimiento. Jezdimir Knezevic.

Es necesario hacer hincapié en que se necesitan ciertos recursos para facilitar
este proceso. Como el fin principal de estos recursos es facilitar el proceso de
mantenimiento, se les designara con el nombre de recursos de mantenimiento
(Maintenance Resources, MR). Los recursos necesarios para la realizaciéon con
exito de toda tarea de mantenimiento pueden agruparse en las siguientes
categorias:

A) Abastecimiento o aprovisionamiento: es un nombre genérico que incluye el
suministro de todos los repuestos, elementos de reparacion, consumibles,
suministros especiales y articulos de inventario necesarios para apoyar a
los procesos de mantenimiento.

B) Personal: se incluye el necesario para la instalacion, comprobacion, manejo
y realizacién del mantenimiento del elemento o sistema y de los equipos
necesarios de prueba y apoyo. Debe considerarse la formacion especifica
del personal necesario para cada tarea de mantenimiento.
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C) Datos técnicos: procedimientos de comprobacion, instrucciones de
mantenimiento, procedimientos de inspeccion y calibracion, procedimientos
de revisiones generales, instrucciones de modificacion, informacién sobre
las instalaciones, planos y especificaciones que son necesarios para
realizar las funciones de mantenimiento del sistema. Tales datos no sélo se
refieren al sistema, sino también al equipo de prueba y apoyo, transporte y
manejo del equipo, equipo de instruccion e instalaciones.

Los procesos de mantenimiento, como tantos otros, tienen sus propias
restricciones. Las mas frecuentes en los procesos de mantenimiento son:

1) Presupuesto

2) Programacion, tiempo disponible
3) Reglamentaciones de seguridad
4) Entornoy clima

5) Cultura/costumbres tradicionales

Cuando se analiza un proceso de mantenimiento es imperativo considerar tanto
los recursos como las restricciones, a fin de conseguir un éptimo control de unas
operaciones tan complejas, que tienen un gran impacto en la seguridad, fiabilidad,
coste, prestigio y otras caracteristicas decisivas para la conduccion competitiva de
las operaciones.

2.2 LA TAREA DE MANTENIMIENTO

Una tarea de mantenimiento es el conjunto de actividades que debe realizar el
usuario para asegurar la labor de mantenimiento de un vehiculo del elemento o
sistema.

De esta forma, la entrada para el proceso de mantenimiento esta representada por
la necesidad de ejecucion de una tarea especifica a fin de que el usuario conserve
la funcionabilidad del elemento o sistema, mientras que la salida es la propia
realizacion de la tarea de mantenimiento, como se muestra en la Figura 4. Es
necesario fijarse que cada tarea especifica requiere recursos especificos para su
finalizacion, llamados recursos para la tarea de mantenimiento. También es
importante recordar que cada tarea se realiza en un entorno especifico, por
ejemplo a bordo de un barco, bajo lluvia o nieve, en condiciones de guerra,
radiacion solar, humedad, temperatura y situaciones similares, que pueden tener
un impacto significativo en la seguridad, precision y facilidad de la finalizacion de
la tarea.
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Figura 4. Tarea de mantenimiento

|  RECURSOS |
Y
LIl L] Tarea de
Necesidad de | _— | TAREA DE |, Mantenimiento
Mantenimiento e MANTENIMIENTO Gmmplelada
- }j

A

ENTORNO

Mantenimiento. Jezdimir Knezevic.

2.3 CLASIFICACION DE LOS TIPOS DE MANTENIMIENTO

Segun su objetivo, los tipos de mantenimiento se pueden clasificar en las
siguientes categorias:

1) Mantenimiento correctivo
2) Mantenimiento preventivo
3) Mantenimiento autbnomo

A continuacion se hace una breve explicacion de los tipos de mantenimiento
preventivo y mantenimiento autébnomo, por la influencia que tiene en esta practica.

2.3.1 Mantenimiento correctivo. Las tareas de mantenimiento correctivo
(Corrective Tasks, CRT) son las tareas que se realizan con intencion de
recuperar la funcionabilidad del elemento o sistema, tras la pérdida de su
capacidad para realizar la funcion o las prestaciones que se requieren. Una tarea
de mantenimiento correctivo tipica consta de las siguientes actividades:

e Deteccion del fallo e Montaje

e Localizacion del fallo e Pruebas

e Desmontaje e Verificaciéon
e Recuperacion o sustitucion
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En la Figura 5 se muestra una representacion gréafica de la tarea de mantenimiento
CRT. La duracién de la tarea se representa por DMTc, que representa el tiempo
transcurrido necesario para la conclusion con éxito de la tarea de mantenimiento
correctivo.

Figura 5. Representacion grafica de una tarea de mantenimiento correctivo
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2.3.2 Mantenimiento preventivo. El mantenimiento preventivo (Preventive
Task, PRT) es una tarea que se realiza para reducir la probabilidad de fallo del
elemento o sistema, o para maximizar el beneficio operativo. Una tarea de
mantenimiento preventivo tipica consta de las siguientes actividades de
mantenimiento:

Desmontaje

Recuperacion o sustitucion
Montaje

Pruebas

Verificacion

En la Figura 6 se da una representacion grafica de la tarea de mantenimiento
PRT. La duracién de la tarea se representa por DMTp, que representa el tiempo
transcurrido necesario para la conclusion con éxito de la tarea de mantenimiento
preventivo.

Figura 6. Representacion grafica de una tarea de mantenimiento preventivo
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Las tareas de mantenimiento de este tipo se realizan antes de que tenga lugar la
transicion al Estado de Fallo, con el objetivo principal de reducir: costo de
mantenimiento y probabilidad de fallo. Las tareas de mantenimiento preventivo
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MAs comunes son sustituciones, renovaciones, revisiones generales, etc., como
se muestra en la Tabla 1.

Tabla 1. Tipo y frecuencia de tareas de mantenimiento preventivo realizadas a un
automovil
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2.3.3 Mantenimiento autonomo [2]. Es el mantenimiento realizado por el
servicio de produccion (generalmente, el mismo operario de la maquina). El
servicio de produccion es responsable entonces por: prevenir el deterioro en la
maquina; medir el deterioro, cuando se presente; y restaurar el deterioro. Este tipo
de mantenimiento se aplica de manera explicita cuando se implementa el
mantenimiento con el recurso humano que esta presenta; puede decirse que es la
primera etapa en el desarrollo del mantenimiento de una empresa.

2.4 MANTENIMIENTO BASADO EN LA INSPECCION [1]

Tradicionalmente, las politicas de mantenimiento preventivo y correctivo han sido
las favoritas entre los directores de mantenimiento. Sin embargo, durante los
altimos veinte afios, muchas organizaciones industriales han reconocido los
inconvenientes de estos meétodos. Por tanto, la necesidad de proporcionar
seguridad y de reducir el coste de mantenimiento ha llevado a un interés creciente
en el desarrollo de politicas de mantenimiento alternativas. El método que parece
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ser mas atractivo para minimizar las limitaciones de las tareas de mantenimiento
existentes es la politica de mantenimiento basado en la condicion (Inspection-
Based, IB). Este procedimiento de mantenimiento admite que la razon principal
para realizar el mantenimiento es el cambio en la condicion y/o las prestaciones, y
que la ejecucion de las tareas de mantenimiento preventivo debe estar basada en
el estado real del elemento o sistema. Mediante el control de ciertos pardmetros
seria posible identificar el momento mas conveniente en el que se deben realizar
las tareas de mantenimiento preventivo.

La ventaja de este procedimiento es que proporciona una mejor utilizacién del
elemento considerado que en el caso de la aplicacibn de mantenimiento
preventivo, satisfaciendo el nivel requerido de seguridad o de utilidad.

La inspeccién es una tarea de mantenimiento condicional, que tiene como
resultado un informe sobre la condicion del elemento, es decir, si la condicion es
satisfactoria o no, lo que se determina a través del RCI. El rasgo comun de todas
estas tareas es que los resultados obtenidos no tienen ningun efecto sobre la
programacion de la siguiente inspeccién. Antes de que el elemento o sistema se
ponga en servicio se determina la frecuencia mas adecuada para las
inspecciones, TIi. Asi, durante la operacion del elemento o sistema, las
inspecciones se llevan a cabo con intervalos fijos especificados hasta que se
alcanza el nivel critico, RCI(TIli) > RClcr, en cuyo momento se realizan las tareas
de mantenimiento preventivo prescritas. Si el elemento falla entre inspecciones, se
realiza un mantenimiento correctivo. El algoritmo presentado en la Figura 7
muestra el procedimiento de mantenimiento cuando se usa la inspeccion para
vigilar la condicion.

Figura 7. Procedimiento de mantenimiento basado en la inspeccion
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2.4.1 Ventajas de la politica de mantenimiento IB. Los sistemas cuya
operaciéon sigue una técnica de vigilancia de la condicion produciran informacién
acerca de la condicibn de sus elementos componentes. Los ingenieros de
mantenimiento comienzan a darse cuenta del valor de esta informacion. Los
beneficios de la vigilancia de la condicion pueden resumirse asi:

1) Deteccidn, lo més pronto posible, del deterioro en la condicion y/o en las
prestaciones de un elemento o sistema.

2) Reduccion del tiempo de inmovilizacion de los sistemas, ya que los
ingenieros de mantenimiento pueden determinar el intervalo de
mantenimiento O6ptimo, a través de la condicion de los elementos
componentes. Esto permite una mejor planificacion del mantenimiento y un
uso mas eficaz de los recursos.

3) Mejora de la seguridad, ya que las técnicas de vigilancia permiten al usuario
detener el sistema antes de que se produzca un fallo.

4) Aumento de la disponibilidad, al poder mantener los sistemas funcionando
durante mas tiempo.

2.5 ANALISIS DE CRITICIDAD [3]

El objetivo de un analisis de criticidad es establecer un método que sirva de
instrumento de ayuda en la determinacion de la jerarquia de procesos, sistemas y
equipos de una planta compleja, permitiendo subdividir los elementos en
secciones que puedan ser manejadas de manera controlada y auditable.

Desde el punto de vista matematico la criticidad se puede expresar como:

Criticidad = Frecuencia x Consecuencia

Donde la frecuencia esta asociada al niumero de eventos o fallas que presenta el
sistema o proceso evaluado y, la consecuencia esta referida con: el impacto y
flexibilidad operacional, los costos de reparacion y los impactos en seguridad y
ambiente. En funcion de lo antes expuesto se establecen como criterios
fundamentales para realizar un analisis de criticidad los siguientes:

Servicio

Calidad

Mantenimiento (costos y horas paradas)
Seguridad y medio ambiente
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Un modelo basico de analisis de criticidad, es equivalente al mostrado en la figura
8. El establecimiento de criterios se basa en los cuatro (4) criterios fundamentales
nombrados en el parrafo anterior. Para la seleccién del método de evaluacion se
toman criterios de ingenieria, factores de ponderacién y cuantificacion. Para la
aplicacion de un procedimiento definido se trata del cumplimiento de la guia de
aplicacion que se haya disefiado. Por ultimo, la lista jerarquizada es el producto
que se obtiene del analisis.

Figura 8. Modelo basico de criticidad
Establecimiento de Criterios

J

Seleccion del Metodo

Aplicacion del
Procedimiento

/ Lista _%ﬂ\\
\ - Jerarquizada //"

—_ I

http://www.confiabilidad.net/art_05/RCM/rcm_8.pdf
Emprender un analisis de criticidad tiene su maxima aplicabilidad cuando se han
identificado al menos una de las siguientes necesidades:

Fijar prioridades en sistemas complejos
Administrar recursos escasos

Crear valor

Determinar impacto en el negocio

Aplicar metodologias de confiabilidad operacional

El andlisis de criticidad aplica en cualquier conjunto de procesos, plantas,
sistemas, equipos y/o componentes que requieran ser jerarquizados en funcién de
su impacto en el proceso o negocio donde formen parte. Sus areas comunes de
aplicacion se orientan a establecer programas de implantacién y prioridades en los
siguientes campos:

Mantenimiento
Inspeccion

Materiales
Disponibilidad de planta
Personal
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En el ambito de mantenimiento: al tener plenamente establecido cuales
sistemas son mas criticos, se podra establecer de una manera mas eficiente la
priorizacion de los programas y planes de mantenimiento de tipo: predictivo,
preventivo, correctivo e inclusive posibles redisefios al nivel de procedimientos y
modificaciones menores; inclusive permitira establecer la prioridad para la
programacion y ejecucion de érdenes de trabajo.

En el ambito de inspeccién: el estudio de criticidad facilita y centraliza la
implantacion de un programa de inspeccion, dado que la lista jerarquizada indica
donde vale la pena realizar inspecciones y ayuda en los criterios de seleccion de
los intervalos y tipo de inspeccion requerida para sistemas de proteccion y control
(presion, temperatura, nivel, velocidad, espesores, flujo, etc.), asi como para
equipos dinamicos, estaticos y estructurales.

En el ambito de materiales: la criticidad de los sistemas ayuda a tomar
decisiones mas acertadas sobre el nivel de equipos y piezas de repuesto que
deben existir en el almacén central, asi como los requerimientos de partes,
materiales y herramientas que deben estar disponibles en los almacenes de
planta, es decir, podemos sincerar el stock de materiales y repuestos de cada
sistema y/o equipo logrando un costo optimo de inventario.

En el @&mbito de disponibilidad de planta: los datos de criticidad permiten una
orientacion certera en la ejecucion de proyectos, dado que es el mejor punto de
partida para realizar estudios de inversion de capital y renovaciones en los
procesos, sistemas o0 equipos de una instalacion, basados en el area de mayor
impacto total, que sera aquella con el mayor nivel de criticidad.

A nivel del personal: un buen estudio de criticidad permite potenciar el
adiestramiento y desarrollo de habilidades en el personal, dado que se puede
disefiar un plan de formacién técnica, artesanal y de crecimiento personal, basado
en las necesidades reales de la instalacion, tomando en cuenta primero las areas
mas criticas, que es donde se concentra las mejores oportunidades iniciales de
mejora y de agregar el maximo valor.

2.6 OPERACIONES Y REGISTRO DEL MANTENIMIENTO [4]

Un sistema eficaz de operacion y control del mantenimiento es la columna
vertebral de una soélida administracion del mantenimiento. Un sistema eficaz de
operacion y control debe incorporar todas las siguientes caracteristicas:

1) Demanda de mantenimiento (es decir, qué trabajo tiene que hacerse y
cuando).
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2) Recursos de mantenimiento (es decir, quién hard el trabajo y qué
materiales y herramientas se necesitan).

3) Procedimientos y medios para coordinar, programar, despachar y ejecutar
el trabajo.

4) Normas de rendimiento y calidad (es decir, cuanto tiempo se requerira para
hacer un trabajo y las especificaciones aceptables).

5) Retroalimentacion, monitoreo y control (es decir, el sistema debe generar
informacion y reportes para el control del costo de la calidad y la condicidon
de la planta; también es esencial un mecanismo de recopilacion de datos y
un seguimiento regular para la retroalimentacion y control).

El sistema de 6rdenes de trabajo es el vehiculo para planear y controlar el trabajo
de mantenimiento. También proporciona la informacion necesaria para vigilar e
informar sobre el trabajo de mantenimiento. Una meta clara y procedimientos
especificos son esenciales para la implantacion del sistema de 6rdenes de trabajo
y el control de las actividades de mantenimiento.

2.6.1 Ordenes de trabajo de mantenimiento. El primer paso en la planeacion y
el control del trabajo de mantenimiento se realiza mediante un sistema eficaz de
ordenes de trabajo. La orden de trabajo es una forma donde se detallan las
instrucciones escritas para el trabajo que se va a realizar y debe ser llenada para
todos los trabajos. En la industria se hace regencia a ella con diferentes nombres,
como solicitud de trabajo, requisicion de trabajo, solicitud de servicio, etc. El
propésito del sistema de 6rdenes de trabajo es proporcionar medios para:

1) Solicitar por escrito el trabajo que va a realizar el departamento de
mantenimiento.

2) Seleccionar por operacion el trabajo solicitado.
3) Asignar el mejor método y los trabajadores mas calificados para el trabajo.

4) Reducir el costo mediante una utilizacion eficaz de los recursos (mano de
obra, material).

5) Mejorar la planeacion y la programacion del trabajo de mantenimiento.

6) Mantener y controlar el trabajo de mantenimiento.
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7) Mejorar el mantenimiento en general mediante los datos recopilados de la
orden de trabajo que seran utilizados para el control y programa de mejora
continua.

La administracion del sistema de 6rdenes de trabajo es responsabilidad de las
personas que estan a cargo de la planeacién y la programacion. La orden de
trabajo debe disefiarse con cuidado tomando en consideracion dos puntos. El
primero consiste en incluir toda la informacion necesaria para facilitar una
planeacion y una programacion eficaces, y el segundo punto consiste en hacer
énfasis en la claridad y facilidad de uso.

2.6.2 Tarjeta de trabajo (reporte). Para obtener los datos correctos para el
trabajo, el costo y el control de la condicion de la planta, es esencial contar con
medios exactos para la recopilacion de datos y el mantenimiento de registros. Es
necesario informar tres aspectos importantes: tiempo de reparacion, costos y
tiempo muerto. La forma para el reporte del trabajo (tarjeta de trabajo) es un
documento donde se registra el trabajo realizado y la condicion del equipo. Se
puede entregar una tarjeta de trabajo a cada empleado que participe en cada
trabajo. La forma puede ser manual o automatizada.

La mayor parte de la informacion que se requiere en la tarjeta puede obtenerse de
la orden de trabajo. En algunas compafias, cada empleado registra su trabajo
diario en una tarjeta de tiempo de trabajo diario, en donde se anota el tiempo
consumido en cada orden de trabajo.

2.6.3 Registro de la historia del equipo. El archivo de historia del equipo es un
documento en el que se registra informacion acerca del todo el trabajo realizado
en un equipo/instalacion particular. Contiene informacion acerca de todas las
reparaciones realizadas, el tiempo muerto, el costo de las reparaciones y las
especificaciones del mantenimiento planeado. Es necesario registrar lo siguiente:

1) Especificaciones y ubicacion del equipo.

2) Inspecciones, reparaciones, servicio y ajustes realizados, y las
descomposturas y fallas con causas y las acciones correctivas
emprendidas.

3) Trabajo realizado con el equipo, componentes reparados o reemplazados,
condicion de desgaste o rotura, erosion, corrosion, etc.

4) Mediciones o lecturas tomadas, tolerancia, resultados de pruebas e
inspecciones.
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5) Hora de la falla y tiempo consumido en llevar a cabo las reparaciones.

Existen muchos sistemas para registrar y almacenar informacion. El punto mas
importante es que la informacion debe ser completa y estar registrada en una
forma organizada para su uso y accesos futuros.

2.7 GM DIFFERENCE?

GM Difference es un cambio total a la forma de hacer negocios en Campesa y en
la red de concesionarios Chevrolet; es una nueva filosofia de General Motors que
busca estandarizar los procesos de atencion a los clientes para ofrecer altos
niveles de atenciéon y calidad en el servicio, sin importar la ciudad donde estos
sean solicitados.

La implementacién de GMD se realiza gradualmente, y afio tras afio se definen
cudles de las mejores practicas a nivel mundial deberan implantarse en los
concesionarios; fue asi como en el afio 2007, toda la red se encontraba trabajando
en:

Proceso de Liderazgo Consultivo
Proceso de Entrega de Vehiculos Nuevos
Proceso Consultivo de Servicio
Administracion del Taller

Estas Categorias y otras mas, son parte importante dentro de las practicas de GM
Difference.

2.7.1 Calibraciones GMD. Las calibraciones internas, es decir, aquellas
realizadas por la Coordinadora GMD ¢ externas, realizadas por GM Colmotores,
son auditorias periodicas realizadas a los procesos del concesionario, que
permiten determinar el avance de implementacién de las categorias GMD.

Estas basicamente consisten revisar el desempefio del concesionario en los
lugares y con las personas que realizan las actividades requeridas por las
categorias GMD; y asi buscar entendimiento y cumplimiento de sus estandares
por parte de los responsables de su ejecucion; ademas de promover una cultura
de calidad en el resto del resto del personal.

2 OCHOA A., Claudia Milena. Boletin Informativo : GM Difference. Bucaramanga : 2008.
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La implementacién de las categorias GMD tiene como fin dltimo, incrementar la
fidelizacion de los clientes a Campesa S.A. y a la marca CHEVROLET,
promoviendo el entusiasmo del cliente entre los colaboradores del concesionario.

2.7.2 Administracién del taller. Este proceso tiene como finalidad proporcionar
una experiencia positiva y memorable para el cliente; y por ello el proceso tiene
como propésito:

e Lograr un buen funcionamiento del taller, para tener un servicio correcto a
la primera vez.

e Mejorar el tiempo de entrega (permanencia del vehiculo), optimizar y usar
de forma eficiente los equipos, herramientas e instalaciones del taller de
servicio.

Para cumplir con estos propoésitos, el proceso de Administracion del Taller se
compone de varias secciones que permitird a Campesa llevar a la practica dicho
proceso:

e Précticas eficientes del taller (actividad: Practicas Seguras de Operacion)

e Control de inspeccion de los equipos de diagnostico

e Control de otras herramientas, elementos e insumos del taller (actividad:
Plan de Mantenimiento Preventivo)

e Andlisis del desempefio en servicio

e Mejoramiento continuo

Con estas secciones se garantiza que los vehiculos son atendidos correctamente
desde la primera vez.
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3. PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS Y
HERRAMIENTAS DEL TALLER

Durante la realizacidén de la practica empresarial en el departamento de posventa
de Campesa S.A., se desarrollaron diferentes actividades para la elaboracion del
plan de mantenimiento a los equipos y herramientas del taller.

Como punto a partir se muestra a continuacion, la lista de los equipos y las
herramientas utilizadas dentro del taller para el mantenimiento de automdviles:

Elevador Electromecanico de
2 Columnas

Elevador Electrohidraulico de
2 Columnas

Elevador Electrohidraulico de
4 Columnas

Banco Alineador de Chasis
Sistema Alineador de Chasis
Elevador Neumatico
Elevador Electrohidraulico de
Tijera

Diferencial

Grla para Motor

Gato Neumatico

Gato Hidraulico

Alineador de Direccion
Balanceadora de Ruedas
Desmontadora de Llantas
Cabina de Pintura

Zona de Preparacion
Laboratorio de Color

Lamparas Infrarrojas
Aspirador de Turbina
Equipo de Servicio de Aire
Acondicionado
Soldador de Punto
Soldador Oxiacetilénico
Soldador MIG
Calibrador de Luces
Esmeril

Polichadora

Pulidora

Taladro Eléctrico
Pistola de Impacto
Sierra Neumatica
Despunteadora
Taladro Neumatico
Lijadora Neumatica
Pistola Aerografica
Prensa Hidraulica
Compresor de Espirales
Prensa Mecanica

También encontramos otros equipos de uso general del taller y de planta fisica
como:

« Red Neumatica e Motobomba
o Compresor de Aire e Aire Acondicionado Minisplit
e Red Eléctrica e Aire Acondicionado Split

e Subestacion
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Como primera actividad se realizé la recopilacion de todos los manuales
disponibles de los equipos y herramientas mostrados en la lista de atras. Esto se
logro gracias a los manuales almacenados en Campesa y a otros conseguidos en
archivo magnético en Internet. Esta recopilacion se realizé con el objetivo de
obtener datos especificos de ellos, como las caracteristicas técnicas y funciones, y
las tareas de mantenimiento que ayudarian mas adelante en la elaboracion del
plan de mantenimiento de los equipos y herramientas.

En la elaboracion del plan de mantenimiento se siguieron ciertos pasos que
ayudaron a la planeacion, organizacion y creacion del programa. Los pasos son
los siguientes:

1) Clasificacion y codificacion de los equipos y las herramientas.

2) Seleccién de equipos y herramientas para el programa de mantenimiento.
3) Reuvision de documentos.

4) Establecimiento de las tareas de mantenimiento.

5) Establecimiento del programa de mantenimiento.

En este capitulo se describe el alcance de cada uno de los pasos del programa de
mantenimiento.

3.1 CLASIFICACION Y CODIFICACION DE EQUIPOS Y HERRAMIENTAS

Este primer paso tuvo como propdsito identificar con un codigo cada uno de los
equipos y herramientas del taller, y adicionalmente sirve como apoyo en el orden y
clasificacion de la documentacion de los mismos.

En Campesa, de todos los equipos y herramientas utilizadas en el taller de
posventa, solo los elevadores electromecénicos de 2 columnas presentaban una
antigua codificacién dada por la empresa como se muestra en la Figura 9. Esta
codificacion se cambio por una nueva creada bajo estandares de la Categoria
Administracién del Taller de GM Difference, la cual tiene una clasificacibn mas
ordenada y mas especifica, y es utilizada por los concesionarios Chevrolet.

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.
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Para la codificacién se agruparon los equipos y las herramientas y se clasificaron
segun el tipo de trabajo dentro del taller, asignandole a cada grupo un codigo de
familia como se muestra en la Tabla 2, con los cuales se realizo posteriormente la
codificacion.

Tabla 2. Codigos de familia

CODIGOS DE CODIGOS DE
EAMILIA CLASE DE EQUIPO DE TALLER FAMILIA CLASE DE EQUIPO DE TALLER
100 Elevacion de Carga Alta 150 Calibrador de Luces
101 Elevador Electromecanico de 2 Columnas 160 Herramientas Eléctricas
102 Elevador Electrohidraulico de 2 Columnas 161 Esmeril
103 Elevador Electrohidraulico de 4 Columnas 162 Polichadora
104 Banco Alineador de Chasis 163 Pulidora
105 Sistema Alineador de Chasis 164 Taladro
106 Elevador Neumatico 170 Herramientas Neuméticas
107 Elevador Electrohidraulico de Tijeras 171 Pistola de Impacto
110 Elevacion de Carga Baja 172 Sierra
111 Diferencial 173 Despunteadora
112 Grua para Motor 174 Taladro
113 Gato Neumatico 175 Lijadora
114 Gato Hidraulico 176 Pistola Aerogréfica
120 Calibracion de Llantas y Ruedas 180 Prensas
121 Alineador de Direccion 181 Prensa Hidraulica
122 Balanceadora de Ruedas 182 Compresor de Espirales
123 Desmotadora de Llantas 183 Prensa Mecanica
130 Pintura 190 Redes de Alimentacion
131 Cabina de Pintura 191 Red Neumatica
132 Zona de Preparacion 192 Compresor de Aire
133 Laboratorio de Color 193 Red Eléctrica
134 Lamparas Infrarrojas 194 Subestacion
135 Aspirador de Turbina 195 Motobomba
140 Soldadura 200 Aire Acondicionado
141 Soldador Punto 201 A/A MiniSplit
142 Soldador Oxiacetilénica 202 A/A Split
143 Soldador MIG 203 Equipo de Servicio de A/A

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Con los codigos de familia determinados a los diferentes grupos de familia
mostrados en la tabla anterior, se inici6 la asignacion de los codigos a los equipos
y las herramientas del taller, y el sistema de codificacion que se utilizé es el
siguiente:
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Figura 10. Sistema de codificacion de equipos y herramientas
[01] m Jooz]
: 1 :

I Codigo de Familia I I Consecutivo |
Ubicacion en el Concesionario
(X} Chevy Express
(M} Mecanica Ezpecializada
(C} Colizion / Pintura
(G} General

GM Difference. GM Colmotores.

Donde el primer niumero corresponde al cédigo de familia asignado segun el
equipo, la letra del medio corresponde al area donde se encuentra el equipo
dentro del taller, es decir: X si es Chevy Express®, M si es mecanica especializada,
C si es colision y pintura, y G si es equipo de uso general del taller o de planta
fisica. Finalmente, se da un niumero consecutivo segun la cantidad de equipos que
existan del mismo tipo.

Con el sistema de codificacion ya establecido, se prosigui6 a ubicar los cddigos en
cada uno de los equipos y herramientas con unas etiquetas de identificacion
elaboradas también bajo estandares de la Categoria Administracién del Taller de
GM Difference, para que los técnicos y los jefes de taller puedan reconocerlos a la
hora de realizar alguna tarea de mantenimiento. Ademas de las etiquetas de
identificacion, se elaboraron dos clases mas de etiquetas para los equipos que se
encuentran fuera de servicio y los que hayan sido calibrados recientemente. Las
etiquetas utilizadas son las siguientes:

Figura 11. Etiquetas de codificacion, fuera de servicio y calibrado

CAMPESASA.) [ _ CAMPESASA. [ CAMPESA S.A."
B ~_"? coD - - u_“‘? FUERA DE SE RVICIO B =_"? CALIBRADO
oD oD
REV-BRET: FECHA:
/ \DESECHAR: = [] nNo[] / \VENCE: J
B3 005 - MF -1 8BS 007 - hF - B 006 - hF - 11

GM Difference. GM Colmotores.

Este sistema de codificacion es el que se utilizara de ahora en adelante para todos
los equipos y herramientas del taller de posventa de Campesa S.A.

% Chevy Express: area de asistencia de mecéanica rapida como cambio de aceite, filtros y bujias.
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3.2 SELECCION DE EQUIPOS Y HERRAMIENTAS PARA EL PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO

Este paso tuvo como objetivo identificar cuales son los equipos y herramientas a
los cuales se les debe dar prioridad en el mantenimiento, realizando un analisis de
criticidad basado en todo el conocimiento tedrico expuesto en el capitulo anterior.
A partir de ese material, se reconocieron categorias y criterios de calidad, servicio,
costos, impacto ambiental y seguridad industrial; las cuales nos proporcionan el
mejor principio para seleccionar los equipos prioritarios segun su criticidad.

Las categorias y criterios utilizados para realizar esta matriz son los siguientes:

1) Servicio: cuando valoramos la influencia que un equipo tiene en el servicio.

Tabla 3. La taza de utilizacién del equipo (respecto al trabajo diario)

Calificacion Caracteristicas
4 > 80 %
2 Entre 80 % y 50%
1 <50 %

Director: Ing. Lenin Norberto Pinto Durén.

Tabla 4. Equipo auxiliar

Calificacion Caracteristicas
5 Sin posibilidad de reemplazo, Gnica
existencia
4 Equipos de la misma clase en el servicio
1 Equipo con duplicado

Director: Ing. Lenin Norberto Pinto Duran.

Tabla 5. Influencia del equipo en la prestacion del servicio

Calificacién Caracteristicas
5 Paro del proceso de servicio
4 Influencia importante
2 Influencia relativa
1 No interviene en el servicio principal

Director: Ing. Lenin Norberto Pinto Duran.

Donde la influencia importante es cuando la falla de un equipo obstaculiza por un
tiempo considerable el flujo del servicio pero no lo detiene, y la influencia relativa
es cuando la falla obstaculiza por un corto tiempo el flujo del servicio.
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2) Calidad: cuando valoramos la influencia que tiene un equipo en la calidad

final del servicio.

Tabla 6. Influencia del equipo en la calidad final del servicio

Calificacién Caracteristicas
5 Decisiva
4 Importante
2 Sensible
1 Nula

Director: Ing. Lenin Norberto Pinto Duran.

Este criterio influye mucho en los equipos que requieren de calibracion para
conservar los parametros de funcionamiento como el caso de la balanceadora de
ruedas. El incorrecto balanceo de ruedas es uno de los factores de Retorno de
Vehiculos por malos trabajos en Campesa.

3) Mantenimiento: cuando valoramos la influencia del equipo con respecto a
al costo y posibles fallas.

Tabla 7. Costo mensual del mantenimiento (segun registros del afio 2007)

Calificacién Caracteristicas
4 > $ 600.000
5 Entre $ 600.000 y
$ 100.000
1 < $ 100.000

Director: Ing. Lenin Norberto Pinto Durén.

Tabla 8. Numero de horas paradas por averias en el mes

Calificacion Caracteristicas
4 > 3 horas
2 Entre 1 a 3 horas
1 < 1 hora

Director: Ing. Lenin Norberto Pinto Duran.

Tabla 9. Grado de especialidad del equipo

Calificacion Caracteristicas
4 Especialista
2 Normal
1 Sin especialidad

Director: Ing. Lenin Norberto Pinto Duran.



4) Seguridad y medio ambiente: cuando valoramos la influencia que tiene el
equipo en cuanto a la seguridad y el medio ambiente.

Tabla 10. Influencia del equipo a la seguridad y el medio ambiente

Calificacién Caracteristicas
5 Riesgo mortal
4 Riesgo para la instalacién
2 Influencia relativa
1 Sin influencia

Director: Ing. Lenin Norberto Pinto Duran.

Este criterio comprende la probabilidad que ocurra una fatalidad o incapacidad de
algun trabajador en Campesa por mal funcionamiento de un equipo, por ejemplo la
caida de un vehiculo de un elevador por falla del equipo, caso que ya ha ocurrido
en la empresa; y también la influencia que tienen los equipos con respecto al
medio ambiente como es el caso del equipo de Servicio de Aire Acondicionado,
debido a que una falla de este equipo puede significar el escape de gases
contaminantes.

Con la suma de todas las puntuaciones de los criterios anteriores, se establecen
tres grupos de criticidad:

1) Equipos criticos: son aquellos cuya parada o mal funcionamiento afecta
significativamente los resultados de la empresa, y el indice de criticidad se
encuentra entre 25 y 35. A estos equipos se les implementara el programa
de mantenimiento.

2) Equipos importantes: son aquellos cuya parada, averia o mal
funcionamiento afecta la empresa, pero las consecuencias son asumibles, y
cuyo indice de criticidad se encuentra entre 16 y 24. A estos equipos se les
llevard la documentacidbn necesaria para hacerles control sobre las
actividades de mantenimiento.

3) Equipos prescindibles: son aquellos con una incidencia escasa en el
resultado, menor de 15. Estos equipos pueden ser sometidos a un
programa de mantenimiento a falla.

Todas estas categorias, criterios y caracteristicas se agruparon en dos tablas de
matriz* de criticidad. En la primera tabla de matriz de criticidad, se determinaron
los valores de criticidad de los equipos, y en la otra tabla se determinaron los

*En los anexos Ay B se encuentran las dos tablas de matriz de criticidad.
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valores de criticidad de las herramientas, los equipos de uso general y los equipos
del Chevy Express EXITO.

El andlisis de criticidad se realizdé con ayuda de los jefes de area y los técnicos del
taller de la empresa. A partir de los valores obtenidos en estas dos tablas se
seleccionaron los equipos y herramientas objeto del plan de mantenimiento.

3.3 REVISION DE DOCUMENTOS

En este paso se revisd toda la recopilacion de los manuales de los equipos y las
herramientas del taller, con la finalidad de identificar cual informacion es relevante
para propésitos de mantenimiento. Por lo cual, se crearon Fichas Técnicas® donde
se documentd la informacién mas importante de los equipos y las herramientas
como:

1) Informacion general (marca, modelo, cédigo, etc.)

2) Sistemas fisicos y conexiones que los componen (mecanico, hidraulico,
eléctrico, etc.)

3) Caracteristicas técnicas (dimensiones, peso, capacidad de carga, aceite
utilizado, etc.)

4) Caracteristicas técnicas de componentes importantes como unidades de
potencia o motores eléctricos (voltaje, amperaje, rpm, etc.)

5) Parametros de funcionamiento

Con las fichas técnicas se accedio a la informacién mas relevante de los equipos y
las herramientas de una manera rapida y sencilla, cuando se requiera de ellas en
operaciones de mantenimiento u otras actividades.

3.4 ESTABLECIMIENTO DE LAS TAREAS DE MANTENIMIENTO

En este paso se definid el mantenimiento apropiado para cada uno de los equipos
y herramientas objeto del plan de mantenimiento preventivo, ayudados con la
informacion suministrada por los manuales de los mismos, con la asesoria de los
técnicos de mantenimiento de las empresas proveedoras de los equipos y
herramientas, y con la experiencia de los jefes de area y los técnicos de la
empresa.

Toda la informacion recopilada se analizo, filtrando los aspectos més importantes
para el mantenimiento de cada uno de los equipos y las herramientas. Las tareas
de mantenimiento seleccionadas para el plan de mantenimiento preventivo estan

*En los anexos C y D se encuentran dos ejemplos de las fichas técnicas.
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centradas en actividades de inspeccion, ajustes, lubricacién y limpieza de los

MismOos como se aprecia en la Figura 12.

Figura 12. Método de seleccion de tareas

Informacidn Disponible
del Equipo

NU® S
Tareas de

Mantenimiento

'

Tarea de
Inspeccion

Tarea de
Ajuste

Tarea de
Lubricacidn

Tarea de
Limpieza

Se Registra |+

Fin
Autor: Juan Gildardo Galvis Castrelldn.
De la Tabla 11 a la Tabla 38, se presentan las tareas de mantenimiento
seleccionadas para cada uno de los equipos y las herramientas del taller, con la

frecuencia de ejecucion correspondiente a cada una de ellas, sugerida por los
fabricantes de los mismos.
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Tabla 11. Tareas de mantenimiento: Elevadores Electromecanicos de 2 Columnas
FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Apretar las Tuercas de Anclaje, Tornillos y Pernos de
la Estructura

X

Revisar Circuito y Protecciones Eléctricas del Motor
Eléctrico

Cambiar Cauchos de Soporte de Vehiculos

Limpiar Cadenas

Lubricar Tornillo de Potencia, Dientes, Rodamientos y
Reductores de Elevacion

Tensar las Correas de Transmision

Corregir Corrosion y Pintar la Estructura (Si Necesita)

X|X| X | X

Revision General del Motor Eléctrico

Cambiar Correas de Transmision

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrelldn.

Tabla 12. Tareas de mantenimiento: Elevadores Electrohidraulicos de 2 Columnas

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Apretar las Tuercas de Anclaje, Tornillos y Pernos
de la Estructura

X

Revisar Circuito y Protecciones Eléctricas de la
Unidad de Potencia

Cambiar Cauchos de Soporte de Vehiculo

Corregir Corrosion y Pintar la Estructura (Si
Necesita)

Limpiar las Cadenas de las Columnas

X

Lubricar las Poleas y Pivotes

Ajustar Tension de los Cables

Sustituir Aceite del Sistema Hidraulico

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrelldn.

Tabla 13. Tareas de mantenimiento: Elevador Electrohidraulico de Tijeras
FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Apretar las Tuercas de Anclaje, Tornillos y Pernos de
la Estructura y la Bomba Hidraulica

X

Revisar Circuito y Protecciones Eléctricas de la
Unidad de Potencia

X

Corregir Corrosién y Pintar la Estructura (Si
Necesita)

Lubricar los Pasadores y Partes Moviles

Cambiar Cauchos de Soporte de Vehiculo

Revision General del Motor Eléctrico

Sustituir Aceite del Sistema Hidraulico

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.
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Tabla 14. Tareas de mantenimiento: Elevadores Electrohidraulicos de 4 Columnas

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Apretar las Tuercas de Anclaje, Tornillos y Pernos
de la Estructura

X

Revisar Circuito y Protecciones Eléctricas de la
Unidad de Potencia

X

Corregir Corrosion y Pintar la Estructura (Si
Necesita)

Lubricar los Rodillos, Poleas y Pivotes

Ajustar Tensién de los Cables

Sustituir Aceite del Sistema Hidraulico

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Tabla 15. Tareas de mantenimiento: Compresores de Aire

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Revisar Automatismos de Arranque, Circuito y
Protecciones del Motor Eléctrico

X

Soplar los Filtros de Aire

Apretar Tornillos, Acoples, Anclajes y Cauchos
Amortiguadores

Cambiar Aceite del Compresor

X
X
X

Tensar las Correas de Transmision

Cambiar Filtros de Aire

Revision General del Motor Eléctrico

Cambiar Correas de Transmision

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Tabla 16. Tareas de mantenimiento: Balanceadoras de Ruedas

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Realizar Calibracion

X

Revisar Estado del Eje Mévil

Lubricar Partes Moviles

Apretar Pernos y Tuercas de Anclaje (Si Tiene)

Revisar la Conexion Eléctrica

Revisar y Limpiar Lente Proyector, Adaptadores y
Exterior de la Estructura

XX | XXX

Revisar y Tensar Correa de Transmision

Revisién General y Cambiar Correa de Transmisién

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrelldn.
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Tabla 17. Tareas de mantenimiento

: Desmontadoras de Llantas

FRECUENCIA
TAREA BIMESTRAL | TRIMESTRAL | SEMESTRAL | ANUAL | BIANUAL
Revisar Estado del Deslizador Vertical, Guardas, X
Cubiertas y la Cabeza de Montaje
Revisar la Presion de Funcionamiento del Manémetro X
Apretar Pernos y Tuercas X
Revisar la Conexion Eléctrica X
Revisar el Nivel de Aceite Hidraulico X
Revisar y Limpiar la Estructura en General X
Revision General X
Sustituir Aceite Hidraulico X
Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.
Tabla 18. Tareas de mantenimiento: Alineadores de Direccion
FRECUENCIA
TAREA BIMESTRAL | TRIMESTRAL | SEMESTRAL | ANUAL | BIANUAL
Realizar la Operacién de Mantenimiento Preventivo del X
Software del Alineador
Limpiar los Sensores Electronicos X
Soplar el Ordenador y la Impresora X
Revisar la Conexion Eléctrica X
Limpiar y Lubricar los Ejes de las Garras de Sujecion X
Realizar Calibracion X
Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.
Tabla 19. Tareas de mantenimiento: Banco Alineador de Chasis (Chief)
FRECUENCIA
TAREA BIMESTRAL | TRIMESTRAL | SEMESTRAL | ANUAL | BIANUAL
Revisar Estado de las Cadenas, Mangueras y X
Rampa de Seguridad
Revisar Posibles Fugas de Aceite Hidraulico y X
Ruidos/Vibraciones Inusuales
Revisar Funcionamiento del Elevador y Estado del X
Vastago del Cilindro
Apretar Pernos y Tuercas de Anclaje y de la X
Estructura (100-120Nm)
Limpiar y Lubricar los Collares, Mordazas, Bisagras y X
Pivotes del Elevador
Limpiar y Engrasar las Ranuras del Anillo del X
Pedestal y Cabezales de las Torres
Cambiar Aceite Hidraulico X

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrelldn.
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Tabla 20. Tareas de mantenimiento: Banco Alineador de Chasis (Car-O-Liner)
FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Enderezador por Traccion

Revisar Estado de Pasadores, Cables, Cufias de
Seguridad y Vastago del Piston

Apretar Pernos y Tuercas (100-120Nm)

Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura

Lubricar Partes Moviles

Cambiar Aceite Hidraulico

Banco Enderezador

Revisar Desgastes del Banco

X

Apretar Pernos y Tuercas (100-120Nm)

X

Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura

Lubricar Partes Maviles

Elevador de Tijera

Revisar Estado de Eje Articulado y Tornillos de
Blogueo

Revisar Posibles Fugas de Aceite Hidraulico y
Ruidos/Vibraciones Inusuales

Apretar Pernos y Tuercas de Anclaje y de la Estructura
(100-120Nm)

Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura

Lubricar Partes Mdviles y Ejes Equipados con
Boquillas Lubricantes

Unidad de Accionamiento

Revisar Estado de las Mangueras Hidraulicas y
Neumaticas

Revisar Posibles Fugas de Aceite Hidraulico

Completar de Aceite Hidraulico si es Necesario

Limpiar la Vélvula de Descenso

Cambiar Aceite Hidraulico

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Tabla 21. Tareas de mantenimiento: Sistema Alineador de Chasis (Car-O-Liner)

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Cargar la Bateria del Brazo o Cuando la Necesite
(Duracion de 6 a 8 Horas)

X

Soplar el Sensor Electrénico del Brazo, Ordenador y
la Impresora

Revisar la Conexion Eléctrica

Revisar y Limpiar el Cabezal Medidor de Longitud del
Brazo

Revisar y Limpiar el Soporte del Tubo Medidor del
Brazo (Usar un Copito Limpio)

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.
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Tabla 22. Tareas de mantenimiento: Soldadores MIG

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Revisar Estado de las Mangueras y Puntas de Contacto

X

Revisar que las Conexiones Vayan al Terminal de
Soldadura

Revisar Estado de Interruptores de Rango y Seleccion

Revisar la Tension de Vacio

X
X
X

Revisar Ruidos Inusuales y Obstrucciones en las Aspas
del Ventilador

Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura

X

Soplar Rectificador y Transformador (Aire Seco)

Revision General

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Tabla 23. Tareas de mantenimiento: Soldadores de Punto

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Revisar Estado de las Mangueras y Puntas de los
Electrodos

X

Revisar que las Conexiones Vayan al Terminal de
Soldadura

X

Revisar la Alimentacién Neumatica y Eléctrica de los
Electrodos

Revisar la Tension de Vacio

Revisar Ruidos Inusuales y Obstrucciones en las Aspas
del Ventilador

Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura

Soplar Rectificador y Transformador (Aire Seco)

Revision General

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Tabla 24. Tareas de mantenimiento: Soldador Oxiacetilénico

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Revisar Estado de las Mangueras y las Puntas de
Contacto

X

Revisar Estado de los Cilindros

X

Revisar Fugas de Gases

X

Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura

Limpiar Boquillas (El Exterior con una Cerda y el Interior
con una Aguja de Laton o Cobre y no Acero)

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.
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Tabla 25. Tareas de mantenimiento: Aspirador de Turbina

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

Revisar el Consumo de Corriente

X

Apretar Tornillos y Tuercas

X

Reemplazar la Bolsa del Deposito de Recogida del
Filtro Regulador

Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura

Sustituir el Elemento Filtrante

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrelldn.

Tabla 26. Tareas de mantenimiento: Cabina de Pintura

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

Quemador de Gas

Desmontar y Limpiar la Boquilla y Filtros del Quemador,
Regular la Combustién

Comprobar la Llama del Quemador y Ajustarla si es
Preciso

Revisar y Limpiar la Chimenea y el Quemador de Gas

Generador

Apretar los Terminales del Motor

Tensar las Correas de Transmision

X

Sustituir Pre-filtro de Entrada de Aire

Limpiar el Intercambiador de Calor (Caldera)

Cabina de Pintura

Limpiar Paredes, Recubrimientos de las Lamparas y
Aplicar una Fina Capa de Pintura

Sustituir Filtros del Suelo y Techo

x

Limpiar el Suelo, Bandejas y Parrillas de la Cabina

Laboratorio de Color

Sustituir Filtros del Extractor

Verificar la Balanza de Precision

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Tabla 27. Tareas de mantenimiento: Zonas de Preparacion

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Sustituir Filtros del Suelo, Techo y del Extractor

X

Tensar Correas de Transmision del Extractor

X

Limpiar Motor y Extractor

Apretar Tornillos y Tuercas del Extractor

Limpiar Chimenea

X

Revision General del Motor Eléctrico

Cambiar Correas de Transmision

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.
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Tabla 28. Tareas de mantenimiento: LAmparas Infrarrojas

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Limpiar Reflectores con Aire Seco (Debe Estar
Apagada y Fria)

X

Revisar Estado de los Sensores Automaticos de
Distancia

X

Lubricar Partes Moviles

x

Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Tabla 29. Tareas de mantenimiento: Calibradores de Luces

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Comprobar la Precisién de la Indicacion

X

Lubricar las Ruedas con Aceite

Revisar y Limpiar Lente, Espejo y Exterior de la
Estructura

Secar la Columna de Guia (No Aceitar ni Engrasar)

X
X
X

Realizar Calibracion

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Tabla 30. Tareas de mantenimiento: Gato Neumatico

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Revisar Posibles Fugas de Aire y Conexiones

X

Revisar Estado del Accionamiento Monomando,
Palanca y el Elevador

X

Lubricar Partes Mdviles

Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Tabla 31. Tareas de mantenimiento: Gato Hidraulico

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

BIANUAL

Revisar Posibles Fugas de Aceite (Completar si es
Necesario)

X

Revisar Estado de la Valvula de Descenso, Palanca
y el Elevador

X

Lubricar Partes Moviles

Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.
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Tabla 32. Tareas de mantenimiento: Grla para Motor

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL | BIANUAL

Revisar Posibles Fugas de Aceite

X

Revisar Estado del Brazo Extensible y Cilindro
Hidraulico

X

Lubricar Partes Moviles

x

Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrelldn.

Tabla 33. Tareas de mantenimiento: Prensa Hidraulica

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL | BIANUAL

Revisar Fugas de Aceite por la Manguera o Sellos

X

Completar Aceite Hidraulico (Si es Necesario)

X

Revisar Estado del Husillo

X

Lubricar Partes Moviles

Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Tabla 34. Tareas de mantenimiento: Aires Acondicionados

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL | BIANUAL

Limpiar los Filtros de Aire (Minisplit)

X

Lavar la Unidad Condensadora (Minisplit)

Limpiar Rejillas Distribuidoras de Aire (Split)

Soplar Unidad Condensadora (Split)

X
X
X

Cambiar los Filtros de Aire (Minisplit)

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrelldn.

Tabla 35. Tareas de mantenimiento: Equipo de Servicio de Aire Acondicionado

FRECUENCIA

TAREA

BIMESTRAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL | BIANUAL

Sustituir el Aceite de la Bomba de Vacio (O Cuando
Aparezca en Pantalla)

Poner en Cero el Contador de Aceite de la Bomba

Sustituir el Filtro Deshidratador (O Cuando Aparezca en
Pantalla)

Verificar Posicion de los Anillos de Estanqueidad

Poner en Cero el Contador del Filtro Deshidratador

Revisar Estado y Posibles Fugas en las Mangueras

Revisar y Limpiar el Exterior de la Estructura

X | X[ X[X| X

Revision General del Equipo (Calibrar Balanza)

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.
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Tabla 36. Tareas de mantenimiento: Motobombas

FRECUENCIA
TAREA BIMESTRAL | TRIMESTRAL | SEMESTRAL | ANUAL BIANUAL
Revisar Posibles Fugas de Agua X
Revisar Ruidos/Vibraciones Inusuales X
Revisar y Limpiar Exterior de la Estructura X
Revision General de la Motobomba X
Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.
Tabla 37. Tareas de mantenimiento: Herramientas Eléctricas y Neumaticas
FRECUENCIA
TAREA BIMESTRAL | TRIMESTRAL | SEMESTRAL | ANUAL BIANUAL
Revision General de la Herramienta X
Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.
Tabla 38. Tareas de mantenimiento: Subestacion
FRECUENCIA
TAREA BIMESTRAL | TRIMESTRAL | SEMESTRAL | ANUAL | BIANUAL
Revisar Estado de la Pintura del Transformador. En
Caso de Deterioro, Resanar para Evitar Procesos de X
Oxidacion del Tanque
Estado de las Chapas de la Puerta de la Subestacion X
Revisar Olores de Ozono Sobretodo en el
Compartimiento de Media Tensién y Olores de X
Caucho Quemado
Revisar Nivel y Posibles Fugas de Aceite X
Revisar el Estado del Aceite. Si Presenta Residuos
Significativos de Agua, Lodo y/o Impurezas Consultar
a la Fabrica

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrelldn.

Con las actividades programadas mostradas en cada una de las tablas anteriores,
se confia el 6ptimo funcionamiento y la prolongacion de la vida util de trabajo de
los equipos y las herramientas del taller, lo cual es el objetivo principal del

programa de mantenimiento.

3.4.1 Instructivos. Contiguo a las tareas de mantenimiento, se elaboraron unos
instructivos® de algunas actividades que son indispensables realizarlas a diario
como lo son el drenado de los condensados de los compresores, el drenado de los
condensados de las unidades de acople rapido de la red de aire, la limpieza de las
pistolas aerograficas, y otros instructivos de revision de correas de transmision y

® En los anexos E y F se encuentran dos ejemplos de los instructivos.
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de mantenimiento de contactores eléctricos que sirven de ayuda para las personas
gue estén encargadas de realizar estas actividades.

3.5 INSPECCION AUTONOMA DE EQUIPO

Adicionalmente a las tareas programadas de mantenimiento, se establecieron
unas rutinas de inspeccién autonoma de algunos equipos criticos e importantes
del plan de mantenimiento, con el objetivo de verificar la efectividad de las tareas
del programa de mantenimiento aplicado a esos equipos e identificar fallas
potenciales o fallas menores antes que conlleven una falla de mayor magnitud.

Las inspecciones autbnomas son rutinas definidas en formatos impresos, con los
cuales, los técnicos del taller realizan ciertas actividades de revision de los
sistemas fisicos que componen a los equipos y donde informan el estado en que
se encuentran los elementos que integran cada sistema. Si algun elemento se
encuentra en mal estado o defectuoso, el técnico que realiza la inspeccion
describe el problema y manifiesta sus observaciones o recomendaciones para
corregir la falla dentro del mismo formato.

Los sistemas fisicos revisados con la Inspeccién Auténoma de Equipo’ son los
siguientes:

Sistema eléctrico (accionamiento eléctrico)

Sistema hidraulico (mangueras, accionamientos, actuadores, entre otros)
Sistema neumatico (mangueras, racores, actuadores, entre otros)
Sistema de transmisién (cables, correas, poleas, entre otros)

Estructura (anclajes, seguros, puntos de unién, entre otros)

Los sistemas y elementos varian segun el tipo de equipo que se este
inspeccionando. Cada vez que se realicen las rutinas de inspeccion, se adjuntaran
los formatos de Inspeccién Auténoma de Equipo a la Hoja de Vida® de los equipos
para mantener registrada la informacion obtenida de ellas.

Con estas actividades de mantenimiento autbnomo, se espera que los técnicos
garanticen que los equipos estén en éptimas condiciones de operacion y no estén
deteriorados puesto que estos equipos son sus instrumentos de trabajo diario.

"En los anexos G y H se encuentran dos ejemplos de la Inspeccion Auténoma de Equipo.

8 En el capitulo 4 se describe el planteamiento de este documento.
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3.6 ESTABLECIMIENTO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

Este es el paso final de la planificacion de programa de mantenimiento, y en el
cual, se organizaron todas las tareas en un cronograma de mantenimiento donde
esta establecido cuando se deben realizar dichas tareas, en una semana
correspondiente dentro de un periodo de un afio. En el cronograma estan
registrados cada uno de los equipos y herramientas con sus respectivos cddigos,
sus tareas correspondientes, la frecuencia con la que se realizan y la semana
asignada para cada uno de ellas.

El cronograma se dividié en cuatro secciones para un mejor manejo y un mejor
entendimiento del jefe encargado del mantenimiento, de los jefes de area, de los
técnicos y todas las personas que estan involucradas en el asunto. Los
Eronogramag se anexan en hojas de calculo de Microsoft Office Excel.
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4. OPERACIONES Y REGISTRO DEL MANTENIMIENTO

Independientemente de que se halla acogido un plan de mantenimiento, existe la
probabilidad que los equipos presenten fallas de manera inesperada. Por tal
motivo, se implanto el proceso de mantenimiento correctivo para fallas actuales
qgue puedan ocurrir a los equipos y herramientas del taller de Campesa S.A.

Para el proceso de mantenimiento correctivo se elaboraron tres formatos de
mantenimiento y se definen asi:

e Solicitud de mantenimiento
e Orden de mantenimiento
e Comprobante de mantenimiento

En estos formatos de mantenimiento se registran las necesidades, las decisiones
y los trabajos que se establezcan para corregir las fallas que se presenten, y con
ello se logra organizar y controlar los trabajos de reparacion a realizar dentro del
proceso de mantenimiento correctivo.

Adicionalmente a estos tres formatos de mantenimiento, también se elabor6 el
formato de Hoja de Vida para registrar todos los trabajos de mantenimiento
correctivo realizados a los equipos y las herramientas del taller.

4.1 SOLICITUD DE MANTENIMIENTO

Los técnicos son las personas que operan a diario los equipos y las herramientas,
lo cual hace que estén mas relacionados con ellos que cualquier otra persona en
el taller y por consiguiente pueden percibir algin problema o alguna falla en el
funcionamiento de los mismos. Por esta razon se elabor6 el formato de Solicitud
de Mantenimiento, para que los técnicos del taller puedan informar de manera
escrita a los jefes de area o al jefe de mantenimiento que esta ocurriendo una falla
en algun equipo o herramienta.

En la Figura 13 se muestra el formato de Solicitud de Mantenimiento, el cual es la
segunda etapa del proceso de mantenimiento correctivo, donde se especifica el
equipo averiado y donde se expresa la necesidad de realizar un trabajo de
mantenimiento producido por una falla imprevista.
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Figura 13. Formato de Solicitud de Mantenimiento

77 CAMPESA  soLiciTub bE MANTENIMIENTO

o Marca la diferencia
FecHa: pia [ Jmes(Jafio[]
EQUIPD: ciDIGo: UBICACION:

SOLICITANTE: PRIORIDAD: At [:I Media:[:l Baja: [:I

REPORTE DEL DARO:

FIRMA SOLICITANTE

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

4.2 ORDEN DE MANTENIMIENTO

La necesidad de un trabajo de mantenimiento correctivo reportado en un
documento de solicitud entregado por un técnico genera una Orden de
Mantenimiento. Con el reporte del dafio o la falla, el jefe de mantenimiento
procede a crear una Orden de Mantenimiento asignando el trabajo al técnico
apropiado, describiéndole el tipo de dafio, el trabajo a realizar para corregir la falla,
alguna herramienta o equipo de seguridad especial que necesite para realizar el
trabajo y también algunas observaciones que el jefe de mantenimiento considere
pertinentes.

Esta es la tercera etapa del proceso de mantenimiento correctivo y es una de las
mas importantes, debido a que en esta fase se toman las decisiones convenientes
para corregir las fallas actuales.

La Orden de Mantenimiento mostrada en la Figura 14, contiene también datos
generales como el nombre, la ubicacion y el cédigo preciso del equipo, con los
cuales, cuando el jefe de mantenimiento le entregue la Orden de Mantenimiento al
técnico encargado de realizar el trabajo de mantenimiento correctivo, este pueda
dirigirse al equipo exacto que requiere el trabajo.
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Figura 14. Formato de Orden de Mantenimiento

~ 7 CAMPESA ORDEN DE MANTENIMIENTO
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AT DRl DARIG DRl DARIG DRl D OTROS D
PREVENTIVO MECANIGO ELECTRICO ELEGTROMICO MEUMATICE HIDRALLICE

TRABAJO A REALIZAR:

HERRAMIENTAS ¥ EQUIPO DE SEGURIDAD NECESARIO:

OBSERVACIONES:

JEFE DE AREA JEFE DE MANTEMIMIEMTO

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Si la falla o dafio necesita un trabajo demasiado avanzado o requiera demasiado
tiempo para arreglar, el jefe de mantenimiento solicitard a una empresa por
outsourcing que realice el trabajo de mantenimiento, debido a que los técnicos no
pueden ocupar demasiado tiempo de su trabajo cotidiano.

4.3 COMPROBANTE DE MANTENIMIENTO

Con la decision ya determinada por el jefe de mantenimiento, el técnico recibe la
Orden de Mantenimiento con el trabajo a realizar descrito y procede a ejecutar los
ajustes o arreglos pertinentes para reparar la falla o dafio que presenta el equipo.
Al finalizar la actividad de mantenimiento correctivo, el técnico registra el trabajo
realizado en un formato de Comprobante de Mantenimiento.
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En el Comprobante de Mantenimiento mostrado en la Figura 15, el técnico reporta
si logro terminar el arreglo, el trabajo realizado, los repuestos requeridos (si se
deben cambiar piezas) con las referencias y sus precios. En el caso que el técnico
no lograra terminar el arreglo, reporta en el bloque de las observaciones las
razones por las cuales no pudo finalizar el trabajo y deja recomendada la
alternativa de asignar el mantenimiento a una empresa por outsourcing.

Figura 15. Formato de Comprobante de Mantenimiento

=87 CAMPESA COMPROBANTE DE MANTENIMIENTO

b Marca la diferencia
FECHA: Dia [ mes(_ Jafio[]
EQUIPD: cODIG0: UBICACION:
Ho_de D.H. TECHICO:

SE REALIZD: Completa [:l Incompletn [:l

REPORTE DEL TRABAJO:

REPUESTOS
CAMTIDAD MOMERE FEFERENCIA PRECIO

O0BSERVACIONES:

MANTENIHIENTO POR DUTSOURCING: 5 ':I Mo ':I

TECHICD JEFE DE MANTEMIMIENTO

Autor: Juan Gildardo Galvis Castrelldn.

El jefe de mantenimiento verifica el reporte, revisa la calidad del trabajo terminado
y aprueba la informacion del Comprobante de Mantenimiento. Posteriormente,
envia los formatos del proceso de mantenimiento correctivo al cuarto de
herramientas donde se almacena toda la informacion.

Para los mantenimientos por outsourcing realizados por empresas externas, no

se tiene en consideracion este documento, debido a que las empresas
proporcionan sus propios formatos con el informe del trabajo realizado.
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4.4 HOJA DE VIDA DE EQUIPO

La Hoja de Vida de Equipo® es un archivo que comprende todo el historial de
trabajos realizados en un equipo, por eso se elabor6 un formato de Hoja de Vida
donde se consignaran los siguientes datos:

Datos generales del equipo

Fecha en que se realizo el trabajo

Falla u origen de la actividad

Trabajo realizado

Técnico y tiempo empleado en el trabajo
Repuestos utilizados y costos de los mismos
Costo de mano de obra

Costo total

Observaciones

Se incluy6 también la informacion de mano de obra, debido a los mantenimientos
realizados por outsourcing realizados por empresas externas, de los cuales se
puede tener en consideracion dicha informacién para futuras acciones de
mejoramiento.

El formato de Hoja de Vida de Equipo constituird el registro de todas las
intervenciones sobre los equipos y las herramientas del taller, que comprenden
una reparacion o cambio de algun elemento o repuesto del mismo.

Los formatos de Solicitud de Mantenimiento, Orden de Mantenimiento y
Comprobante de Mantenimiento, se adjuntan a la Hoja de Vida de Equipo cada
vez que se realice un trabajo de mantenimiento correctivo y se conservaran
siempre en unas carpetas A-Z en el cuarto de herramientas del departamento de
posventa de Campesa S.A.

4.5 PROCESO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Los formatos de mantenimiento mostrados y explicados en los puntos anteriores
hacen gran parte del proceso de mantenimiento correctivo de Campesa, debido a
que ellos contribuyen a la organizacion, control y registro de los trabajos
realizados a los equipos que presenten fallas de una manera imprevista.

En la Figura 16 se presenta el proceso de mantenimiento correctivo generado para
Campesa, el cual, es un proceso que se adapto al método de trabajo y a la clase
de técnicos con los que cuenta la empresa.

°En el anexo | se encuentra el formato de Hoja de Vida de Equipo.
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Figura 16. Proceso de mantenimiento correctivo
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Autor: Juan Gildardo Galvis Castrellon.

Asi como se explicé cada uno de los formatos de mantenimiento anteriormente, en
el diagrama se muestra la funcionalidad de cada uno de ellos en algunos de los
pasos que conforman el proceso de mantenimiento correctivo. Los pasos del
proceso son elementales pero tienen mucha importancia a la hora de organizar los
trabajos para reparar fallas en los equipos.
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5. FICHAS DE PRACTICAS SEGURAS DE OPERACION

En la informacién tedrica expuesta en el capitulo 2, se explica la definicion y los
objetivos de la Categoria Administracion del Taller de GM Difference. En base a
ello, se elaboraron las fichas de Practicas Seguras de Operacién®® a la mayoria de
los equipos y las herramientas utilizados en el departamento de posventa de
Campesa.

Las fichas de Practicas Seguras de Operacion se realizaron con el propdsito de
proporcionarles a los técnicos las consideraciones mas importantes que deben
tener cuenta a la hora de operar un equipo o herramienta del taller, como lo son:

Los implementos de proteccidn personal,

Las precauciones necesarias durante la operacion del equipo,
Las recomendaciones de usoy,

Las acciones incorrectas de operacion

Toda la informacién necesaria para elaborar las fichas fue extraida de los
manuales, puesto que ellos suministran la asesoria fundamental para la utilizacion
de los equipos y las herramientas.

Estas fichas de Practicas Seguras de Operacion se ubicaron en sus equipos
respectivos o cercania a ellos, para que la informacion contenida en ellas esté
disponible a los técnicos del taller.

Las recomendaciones expuestas en las fichas contribuirdn a la seguridad de los
técnicos y al buen uso de los equipos y las herramientas, con lo que se aspira a
una disminucién de fallas o dafios que se pueden producir por una mala operacién
de los mismos.

0 En los anexos J y K se encuentran dos ejemplos de las fichas de Practicas Seguras de
Operacion.
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6. CONCLUSIONES

El desarrollo del plan de mantenimiento, permiti6 reconocer la importante
influencia de los equipos y las herramientas del taller, que representan grandes
recursos para la ejecucion de los procesos de mecénica rapida, mecénica
especializa y colisién y pintura del departamento de posventa de Campesa S.A.

Las tareas establecidas para el plan de mantenimiento, permitirAn a Campesa
conservar las funciones principales y prolongar la vida util de trabajo de los
equipos y las herramientas. Las tareas estan centradas en actividades de
inspeccion, ajustes, lubricacidn y limpieza; que los mismos técnicos de la empresa
pueden realizar.

La revisidbn de los equipos mediante las rutinas de Inspeccién Autébnoma de
Equipo contribuye como técnica de control del plan de mantenimiento verificando
la efectividad de las tareas programadas. Las inspecciones se convertirdn en un
material valioso a la hora de tomar acciones correctivas del programa de
mantenimiento.

Los formatos de mantenimiento y de Hoja de Vida de Equipo elaborados, sirven
como sistema de registro a las labores de mantenimiento realizadas para la
reparacion de fallas presentadas de manera inesperada en los equipos Yy
herramientas.

Ademas de ser un gran apoyo en el proceso de Aseguramiento de la Calidad de
Campesa, el programa de mantenimiento y las fichas de Practicas Seguras de
Operacion contribuyeron de una manera especifica dentro de la certificacion de
calidad 1SO 9001:2000 en el Control de los Dispositivos de Seguimiento y de
Medicion, y a la implementacién de los estandares de la Categoria Administracion
del Taller de GM Difference como requisitos exigidos a la empresa.
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7. RECOMENDACIONES

El departamento de posventa de Campesa debe realizar auditorias al sistema,
para verificar que se esta cumpliendo con el plan de mantenimiento de la
empresa. En las inspecciones se deben revisar aspectos como: cumplimiento del
cronograma, manejo de registros y efectividad de las tareas de mantenimiento.

Un programa de mantenimiento siempre estd en mejora continua, por ello, la
empresa debe tomar acciones correctivas y planes de mejora, a partir de los
hallazgos encontrados en las auditorias realizadas al sistema u observaciones
generadas durante las actividades de mantenimiento realizadas.

El plan de mantenimiento esté abierto a la implementacion de un softwvare CMMS
gue contribuya a la organizacion y registro de las actividades de mantenimiento
preventivo o0 mantenimiento correctivo realizadas a los equipos y herramientas.

El programa de mantenimiento y las Hojas de Vida de los Equipos servirdn como
soporte de informacion, en caso de una posible aplicacion de un sistema de
mantenimiento mas conveniente para el taller de Campesa.
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ANEXO A. Matriz de Criticidad:

equipos de taller
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indice de Criticidad:

+ Enfre 25y 35: Equipos CRITICOS

+ Enire 16 y 24: Equipos

» 15 0 Menos: Equipos PRESCINDIBLES

* E.M.: Electromecanico, E.H.: Electrohidrulico.
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ANEXO B. Matriz de criticidad: herramientas de taller, equipos de uso general y equipos del Chevy Express
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Cosio Mensual Entre $ 600.000 v $ 100.000 2 2 2lafz|z|z2 2|2
< § 100.000 i
Wumero de Horas Paradss por = 3 hoeas 4
MANTENIMIENTO Enire 1 2 3 hoeas 2 4 2 2|2
Averizs 3l Mes =1 hora 1
i T
Grado o2 Especialidad del Equipo Normal 2 2lzl2fzl4fz|2(4)22]2]|4|4]|2 404444244
Sin Especiahbdad i
SEGURIDAD ¥ In Seg M S 2
MTUENCEE 3 |2 oSQundad iy Msdio Riesgo para la Instalacion 4 - - clc]cs c
pl2|22|2|2)2|2]2 2 2 41412
MEDIO AMBIENTE Ambisniz fusca Relztva z . . 177 ?
Sin Influencia i
TOTAL |93 A7 97| AT (A7 | 47| 97| 17| 23| 22| 11| 27| 26| 28| 25| 16| 16] 26| 26| 27| 17| 27| 25| 7| 30
indice de Criticidad:
* Enfre 25 y 35 Herramienias CRITICAS
+ Enire 16 y 24: Harramienias
15 & Menos: Herramientas FRESCINDIELES
* E.H.: Elecirohidraulioo.
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ANEXO C. Ficha técnica: elevador electrohidraulico de 2 columnas

~ -7 CAMPESA

Marca la diferencia

FICHA TECNICA

ELEVADOR ELECTROHIDRAULICO DE 2 COLUMNAS

|

Marca: Bend FPak
Modelo: x| -9
Codigo: 102x001
Trabajo: Diurno
Montaje: Estatico
Manual: Doc. Ext 238

A - Affra Total
B - Ancho Total (Fuera de 2 Base)
C - Ancho (Fuera de las Columnas)

128" 13257 mim.
132" 1 3356E mim.
124" 150 mm.

SISTEMAS
Blécticn | & | Elecrdmico [ Mo | Mecnien | @ ] Neumdtico [ No | Hidrdulico i
CARACTERISTICAS TECNICAS
Capacidad de Carga S000 |bs /4052 ky. |K - Elewacion 2" 1829 mm.
Ma. Capacidad ! Eje Delantero 4500 |bg J 2041 k. |L - Atura Max. de Elewacion TE" 1930 mm.
Ma. Capacidad / Eje Trasero 4500 [bs 1 2041 k. (M - Altura Masx. de Elevacidn (Adaptador) Q3" 2362 mm.

Tiempo de Elevacion Completo A% ser.
&, Carga por Brazo 2250 1hs 11021 K.
Longiud de Cable A TR GEE0 mm.

D - Afura de Cubierta 2151 mm. B - 378-2M" 1 9620 mm.
E - Enfre Columnas 102" 1 25691 mm. [ Didmetro de Cahle JHE"-GR" 19.5-16 mm.
F - Acance (Brazo Delantero Min) 2" 1 E1E mm. | Sistema de Potencia Cadenas y Cables
3 - Mcance (Brazo Delartero Max.) 47" 11194 mm. | Actuador Hidraulico Cilinciro
H - Alcance (Brazo Trasero Min.) 35" 1§55 mm. | Lubricacion Cadenas, Cables v Poleas
| - Meance (Braza Trasero hlin.) 52" 11321 mm. | Cadena 10 Eslabones
- Allura Min. de Cojin 4" 1102 mm. | Manguera Bend Pak Inc. Hydraulic Hose-Working 5700 Psi
UNIDAD DE POTENCIA
Marca 5P Stone (Hz &0
Modelo AB-146%|Ph 1
Wolaje 20%-220Wac| Temp. de Trabajo 00c
Amperaje 15-12A( Tangue de Aceite EF12gal i1z Ll
Potencia 2Hp |Aceite Aceite Hidraulico 10WT o Dexron Tipo 111 ATF
Ry 3450
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ANEXO D. Ficha técnica: elevador electrohidraulico de tijeras

=7 €

AMPESA

Marca la diferencia

FICHA TECNICA

ELEVADOR ELECTROHIDRAULICO DE TIJERA

Marca: ltalgarage
Modelo: PSO 35
Caodigo: 107X001
Trabajo: Diurng

Montaje: Estélico
Manual: Doc Ext 339

SISTEMAS
Béctico | 5 | Ewecrdrico [ Mo | Mecrico | & | Meumdco | & | Hidrdulico i
CARACTERISTICAS TECNICAS
| — :"m — | B = ey
| |
T St ey | |
|
; g
1
— P -
Capacidad de Carga 2000-3500 ky. (29400-24200N) | Emisidn de Ruido 70 dB(ANTmM
Altura M3z, de Elevacian 1#50 mm. | Peso Total BO0Z00 ky.
Altura Min. de las Almohacdilas de Gaucho 230 mm. | Temperatura de Funcionamienta FrorcHoeG
Longitud del Puente 1530 mm. | Presidn Alre Comprimido & har
Longitud con Extensares 2100 mm. |Actuadaor Hidraulico Cilincra
Ancho del Puente 1820 mm. | Mangueras
Ancho de las Plataformas S40mm.| Hidraulica  Manull Traclor2K SAE 100RES DN 6-4 104" WP =400
Ancho Libre Entre: Plataformas 200 mim. har (E200Ps)
Tiempo de Elewacidn 45 seqg.|  Meumdtica SIN-RISE NY Tipo € mm. - 4 mm. 6C18
Tiempo de Bajada 40 seq.

UNIDAD DE POTENCIA

Madela ad ingranagoi AP100% | Acede
Cilincirada Som3gr|  Castol Hyspin HIMG 22
Presidn Cortinua de Trabajo 210 bar (3000 Psiy|  Eszs0 Muta H 22
Presidn Intermiterte de Trabajo 230 bar (3300 Psi)|  Shell Tellus Qi 32
Presidn Max. 250 bar (3800 Psi)|  Agip D50 32
MOTOR ELECTRICO
Marca C.5.M. Maotori 5.P.A[Hz &0
Moidelo W30S 4 |Ph 3
olaje 23004001 Fpm 1680
Amperaje 16187 Cosg 026
Pitencia 3.2 K| Aislante IF 54
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ANEXO E. Instructivo: drenaje de compresores

CcODIGO
™~ . AC 002 - Ml
; — ' ~ CAMPESA DRENAJE DE COMPRESORES
L Marca la diferencia INSTRUCTIVO
HOJA
ldel
DEPARTAMENTO: Posventa PROCESO: Aseguramiento de RESPONSABLE: Técnico VERSION: Uno

Calidad

Mecanico

PROPOSITO:
Eliminar las condensaciones de agua de los tanques de los compresores de aire.

POLITICAS:
El drenado solo puede ser realiza por la persona encargada del mantenimiento.

DEFINICIONES:
Compresor de Aire: Maquina de fluido que esta construida para aumentar la presion y desplazar cierto tipo de
fluidos llamados compresibles, tal como lo son los gases y los vapores.
Condensacion: Es el cambio de estado que ocurre cuando una sustancia pasa del estado de vapor al liquido,

por disminucién de la temperatura.

Presostato: Aparato que cierra o abre un circuito eléctrico dependiendo de la lectura de presién de un fluido.

RECOMENDACIONES:
Antes de realizar la operacién de mantenimiento desenergice completamente el equipo.

HERRAMIENTAS:

Desenergizar el presostato del compresor a drenar y dejar el otro en funcionamiento.

e Manguera
ACTIVIDADES:
CADA DIA
1.
2. Cerrar lallave de descarga de aire del tanque.
3. Posicionar la manguera en el sifon.
4. Abrir la llave del drenaje hasta que esté totalmente despresurizado.
5. Cerrar lallave del drenaje y abrir la llave de descarga de aire.
6. Energizar de nuevo el compresor.
7. Realizar la misma operacion con el segundo compresor
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ANEXO F. Instructivo: drenaje de unidad de “acople rapido” de aire

cODIGO
- - CAMPESA DRENAJE DE UNIDAD DE AC 004 — M
z....,&____,._./ : : “ACOPLE RAPIDO” DE AIRE
Marca la diferencia INSTRUCTIVO HOJA
ldel
PROCESO: Aseguramiento de RESPONSABLE: Técnico

DEPARTAMENTO: Posventa

Calidad MecAnico VERSION: Uno

PROPOSITO:

Eliminar las condensaciones de agua de las unidades de acople rapido de aire.

POLITICAS:

El drenado solo puede ser realiza por la persona encargada del mantenimiento.

DEFINICIONES:

Unidad de Acople Rapido: Es utilizada principalmente donde la operacién manual de conexién y desconexion
de mangueras se repite con bastante frecuencia.

Condensacion: Es el cambio de estado que ocurre cuando una sustancia pasa del estado de vapor al liquido,
por disminucién de la temperatura.

RECOMENDACIONES:
e Utilizar un balde para la recoleccion de los condensados.
ACTIVIDADES:
CADA DIA
1. Cerrar la llave de paso al sistema de la unidad de acople répido de aire.
2. Cerrar la llave de la extension de la red neumética hacia el &rea de alineacion.
3. Abrirla llave de drenaje hasta que esté totalmente despresurizado y sin condensados.
4.  Abrir la llave del flotador hasta que esté totalmente despresurizado y sin condensados.
5. Cerrar lallave de drenaje y la llave del flotador.
6.  Abrir nuevamente las llaves de paso.
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ANEXO G. Inspeccidén autébnoma de equipo: elevador electrohidraulico de 2 columnas

~ 7 CAMPESA

!
/
[ —

et Marca la diferencia

INSPECCION AUTONOMA DE EQUIPO

EQUIPD: Elevador Electrohidraulica de 2 Caolumnas

MARCA: Bend Pak

|MODELD: %-9

[copIGo:

TECNICD:

FRECUENCIA Mensual

FECHA:

ESTADD: B = Bueno, R = Feqgular, K = Malo

PROCESD

ESTADO SE CORRIGID

GEMERA DRDEH DE
HANTEHIHIENTD

R | H 81

NO

51

NO

OBSERVACIONES

Sistema Eléctrico

Rewvigar Funcidn del Accionamiento Eléctrico {Interruptores)

Sistema Hidriulico

Revisar Posibles Fugas de Acefts

Revizar Nivel de Aceite

Revizar Accionamiento Hidraulico

Revizar Funcionamiento de los Actuadores

Fevisar Mangueras y Pacores

Revisar Ruidos Extrafios en la Unidad de Potencia

Sistema de Transmision

Fevisar Funcionamiento de Cadenas, Cables y Poleas

Fevisar Funcionamiento de Seguros, Pines y Resores

Reniisar Cauchos de Elevacion dentro de las Columnas

Estructura

Fewvisar Estado v Mivel de los Brazos

Rewvisar Trabas de Seguridad de log Brazos

Rewvisar Tapas y Guardas

Rewisar Cauchos de Sopors de vihiculo

Rewvisar Saldaduras y Puntos de Unidn

Limpiar la Estructura en General

Fevisar Tuercas de Anclaje de las Columnas

OBSERVACIONES:

REALIZADO POR:

|REVISADO POR:
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ANEXO H. Inspeccidén autbnoma de equipo: elevador electrohidraulico de 4 columnas

~ 7 CAMPESA

r
(] o

—— Marca la diferencia

INSPECCION AUTONOMA DE EQUIPO

EQUIPD: Elevador Electrohidraulica de 4 Columnas

MARCA: Bend Pak

|MODELD: HD-104

[copIGo:

TECNICD:

FRECUENCIA Mensual

FECHA:

ESTADD: B = Bueno, R = Feqgular, K = Malo

PROCESD

ESTADO SE CORRIGID

GEMERA DRDEH DE
HANTEHIHIENTD

R | H 81

NO

51

NO

OBSERVACIONES

Sistema Eléctrico

Rewvigar Funcidn del Accionamiento Eléctrico {Interruptores)

Sistema Hidriulico

Revisar Posibles Fugas de Acefts

Revizar Nivel de Aceite

Revizar Accionamiento Hidraulico

Revizar Funcionamiernto del Actuador

Fevisar Mangueras y Pacores

Revisar Ruidos Extrafios en la Unidad de Potencia

Sistema Neumitico

Fevisar Posinles Fugas de Aire

Fevisar Mangueras y Racores

Fewvizar v Limpiar el Elevadaor de Tiera

Sistema de Transmision

Fewvisar Funcionamiento de Cables v Poleas

Rewvisar Fuhcionamiento de Seguros, Pines v Resones

Rewvisar Cauchos de Elevacion dentro de las Columnas

Estructura

Fevisar Estado y Mivel de las Pistas

Fevisar Escalera de Anclaje

Fevisar Soldaduras y Punios de Unidn

Limpiar la Estructura en General

Fevisar Tuercas de Anclaje de las Columnas

OBSERVACIONES:

REALIZADO POR:

|REVISADO POR:
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ANEXO |. Hoja de vida de equipo

~ -7 CAMPESA

HOJA DE VIDA DE EQUIPO
— Marca la diferencia
EQUIPO: |conigo:
MARGCA MoDELO:
LBICACION:
Orden de .. . Técnico Valor de Reparacidn
Fecha Hantenim. No. Falla Descripcion del Trabajo (Tiempo Empleado) | Rep.y Hat.* | Hano de Obra Total

OBSERVACIONES:

* Fepuestos y Materiales.
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ANEXO J. Précticas Seguras de Operacién: elevador electrohidréulico de 4
columnas

e M DIFFERENCE!

77 CAMPESA cricricas SEGURAS DE OPERACION
M

Marca la diferencia

ELEVADOR ELECTROMECANICO DE 4 COLUMNAS

4 Equipo de Proteccidn Personal 3
M &P |
‘\. - _/: = .’:
CALZA00DE LEMTES DE PROTECCIAN
SEGURIDAD SEGURID&D BUDITIVA
T —
I €
Equipo de Uso Frecuente en Operaciones de PROTECCIGN GUANTES PROTECCISN
\_ Wfartenirmientn Preventivo de Wehiculos FACIAL RESPIRATORIA J
# Leer los Manuales de Operacidn y Seguridad .ﬁ’ Diespejar el Area si el Vehiculo Esta en Peligra de
Antes de Liilizar el Elewvador > Caer
Z: ‘ Martenimients & Inspeccidn Apropiados son x Maritener las Manos Alejadas de los Puntos de
- Necesarios para uraOperaciin Segura Peliizca Cuanda el Elevador Este en Mowimierto

I a" Mo Ouerar un Blevadar Dafiado 4 Permanecer Alejado del Elevador Cuando
P DI msrienda o Descienda el Vehiculo

I¢f Elevador para ser Liilizado Solo por el Asegurar la Fuedas para Prevenir Mowimiento del
t Cperador Aufarizado - ‘Wehiculo

==, S5oio Personal Autorizaco en el Area de Mo Omitir los Cortroles de Elevacion de Seguro
i * Elevacidn Automdtico

L] I hiartener los Pies Alejados del Elevacor
Miertras Descienda

Recomendaciones de Uso 1
(" erificar el Correcto Uso de los [PP {Implermentos de Proteccidn Personal) 3
= No Colocar las Manos (Dedos) en Lugares Donde Puedan Ser Remardidas o Golpeados
=irificar la Posicion de las Bases de Acuerdo al Tipo de Yehiculo
= Ubicar el vehiculo en la Posicidn Correcta
= Elevar el viehiculo y Accionar el Bloguen de Seguridad del Elevador
=\ierficar que No Haya Persanas Cerca del Elewadar
\_ " Bajar el Wehiculo v Refirarlo de la Bahia Yy,

Acciones Incorrectas x

(- Trabajar sinlos (PP h
= Jugar CGerca del Elewacor
= Uso sin Autorizacian

\ " Dejar el vehiculo Elevado en Horas del Almuerzo o Refrigerio J
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ANEXO K. Précticas Seguras de Operaciéon: banco alineador de chasis
(C.0.L.)

e M DIFFERENCE !

77 CAMPESA rricricas SEGURAS DE OPERACION
(.

Marca la diferencia

BANCO ALINEADOR DE CHASIS

( Equipo de Proteccidn Personal h
) :' I @
CALZADO DE LENTES DE PROTECCION
SEGURIDAD SEGURIDAD AUDITIA
Y —
I @
Exquipo de Lizo Frecuente en Operaciones da PROTECCIAN GULMTES FROTECCIAN
\_ Fapataciot de Chazis de Vehiculos FACIAL RESFIRATORIS J
Banco Enderezador (Mark 6) Elevador de Tijera (T6)
Antes de Uilizar el Equipo, Leer Detenidamerte Antes oe Elewar o Descender el Elevador,
el Manual de Funcionamierto Cerciorarse que la Zona Inmediata Este Despejada

Uzarlo Exclusivamente con Equipos de Elevaciin ﬁ Comprobar que Mo Haya Objetos que Obstruyan el

& Homalogados para Evitar Accicdertes Movirienta del Elevadar
-& Fiesto e Preciutacion o Proyeccion de Otjetos @ Profibic Sitiarse Sobre el Elevatior Durarte |a
Elevacidn o el Descenso del Mismo
Enderezador por Traccion (D16) Unidad de Accionamiento
ﬁ Asegurarse que el Enderezador por Tracsidn

; ) Riesgo de Tropiezos Debido a Mangueras Sueftas
Esta Correctamerte Sujeto al Marco del Banca & 4 P 4

Mo Situarse Defras o Cerca del Enderezador por
Traccidn Durante una Operacidn de Traccidn

Recomendaciones de Uso [
(" =erficar el Correct Uso de los IPP {Implementos de Proteccidn Personal) '
= Azegurar Siempre la Cadena de Tracoion con el Cable de Seguridad Correspondienta Cuando se Use el Enderezador
= Azegurarse gue |as Abrazaderas de Chasis Estén Lbres de Averias v gue los Segmentos Dertados Estan Montados
Carrectamente
= Confralar que el Enderezador por Traccion Esta Bien Fijado al Banco
= Los Cuatra Patines de Elevacidn Deben Soportar al Wehiculo Durante la Elevacian
= A Ukicar el Yehiculo Sobre el Banca y el Elevador, Asegurarse gque Sea Colocado Correctamente Denfra de las Pistas
\_ = Bloguear las Ruedas del Banco para Prevenir un Deslizamientn Invaluntario J

Acciones Incorrectas x|
= Trabiajar sin los IPP h
= Ufilizar &l Banco para Ofros Fines de la Reparacion de Wehiculos
= Soltar la Cufia de Blogueo 5i el Banco Mo Estd a la Altura del Enderezador por Traccidn
= Elewar un Extremo del ehiculo Misrtras el Oro Extremo Estd Apoyado en el Suelo
\ = Al Enclerezar, Wo Mower las Escalas de Medida de la Zona Dafiada

-
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