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TITULO:   ACOMPAÑAMIENTO AL MANTENIMIENTO DE LAS MAQUINAS Y 

PROGRAMACIÓN DE MTTO DE INDUSTRIAS LAVCO 
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DIRECTOR(A):   Emil Hernández Arroyo  

      

RESUMEN 

Industrias LAVCO S.A.S es una empresa metalmecánica productora y comercializadora de 

camisas para motor Diésel y a gasolina. Es una empresa que cuenta con su propia planta de 

producción donde se divide en dos áreas que son, fundición donde funden hierro gris 

centrifugado y mecanizado donde se hace todo el proceso de fabricación de camisas, además 

de esto se fabrican diferentes piezas de motores (pistones, engranajes, ejes, etc.) y se hacen 

proyectos de recuperación de compresores industriales, bombas reciprocantes, etc. Para el 

mecanizado de estas camisas se cuenta con diferentes maquinas en la planta, estas cuentan 

con una gestión de mantenimiento que se rige por la criticidad de cada máquina, por ende, se 

planea un mantenimiento correctivo y/o preventivo mediante un cronograma donde se 

evidencian los diferentes mantenimientos (mecánicos, hidráulicos, eléctricos, de control y 

limpieza) dependiendo la periodicidad que solicita cada máquina; estas se cumplen mediante 

un riguroso protocolo donde se realizan solicitudes de mantenimiento, seguido a esto , se 

habla con la encargada de la línea de producción para evitar estancamientos o paradas de 

máquina y finalmente se procede al proceso de arreglar y/o recuperar la máquina. Cada paso 

de esta gestión busca evitar una parada de máquina o dado el caso de que esto suceda, se 

busca minimizar el tiempo de parada ya que esto representa retraso en la entrega de pedidos 

y pérdidas económicas por cada hora de parada.  

      

PALABRAS CLAVE:     

  

  
Mantenimiento correctivo, mantenimiento preventivo, gestión de 

mantenimiento, parada de máquina  

V° B° DIRECTOR DE TRABAJO DE GRADO 
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GENERAL SUMMARY OF WORK OF GRADE 

  

TITLE:   ACCOMPANIMENT TO MAINTENANCE OF THE MACHINES AND 
PROGRAMMING OF MTTO DE LAVCO INDUSTRIES S.A.S 
LOCATED ON VIA FLORIDABLANCA - PIEDECUESTA.  

      
AUTHOR(S):   Mayerly Camila Arias Garcés 

      
FACULTY:   Faculty of mechanical engineering  

      
DIRECTOR:   Emil Hernández Arroyo  

      
ABSTRACT 

Lavco industries S.A.S is a metalworking company; this company produces and markets shirts 
for diesel and gas engines. It is a company that has its own production plant, this plant its 
divided into two areas that are: foundry, where they melt, centrifuged and mechanized gray 
iron, where the entire shirt manufacturing process is done, in addition to this different engine 
parts (pistons, gears, shafts, etc.) are made and industrial compressor recovery projects are 
made. To machining these shirts there are different kind of machines, these have a 
maintenance management that is governed by the criticality of each machine, therefore, a 
corrective and / or preventive maintenance is planned through a schedule where it can be seen 
the different kind of maintenance (mechanical, hydraulic, electrical, control and cleaning) 
depending on the periodicity requested by each machine; These are fulfilled by means of a 
rigorous protocol where maintenance requests are made, followed this, the person in charge of 
the production line is spoken to avoid stagnations or machine stops and finally the process of 
fixing and/or recovering the machine is carried out. Each step of this management seeks to 
avoid a machine stop or, in the event that this happens, it seeks to minimize the stop time since 
this represents a delay in the delivery of orders and economic losses for each hour of stop.  

      
KEYWORDS:     

  

  
Corrective maintenance, preventive maintenance, maintenance 
management, machine stop  

V° B° DIRECTOR OF GRADUATE WORK 
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1. INTRODUCCIÓN 
 

Industrias LAVCO S.A.S es una empresa colombiana dedicada a la producción y 

la comercialización de camisa en fundición gris centrifugada para el campo 

automotor en Diésel y Gasolina. LAVCO cuenta con la producción en líneas 

industriales como camisa para motores estacionarios, compresores y bombas 

reciprocantes en gran variedad de categorías, de igual modo, esta empresa presta 

el servicio para recomponer cilindros compresores reciprocantes y con la ayuda de 

la planta de fundición propia se fabrica diversas partes del motor como pistones en 

hierro gris o aluminio, piezas en bronces, piezas moldeadas y otros equipos del 

campo industrial. (LAVCOS.A.S, s.f.) 

 

Industrias LAVCO S.A.S es una industria manufacturera que se rige y se certifica 

bajo la norma INCONTEC ISO 9001: 2015, esta norma consiste en la 

estandarización de requisitos para un Sistema de Gestión de CALIDAD, 

buscando que la empresa sea más competitivas en el mercado para el 2020, 

según estadísticas que hizo el INLAC esta norma garantiza un cambio hasta del 

30% a comparación de la versión del 2008 agregando nuevos estándares como lo 

son la evaluación del desempeño y con ello, la mejora. ((INCONTEC), 2015) 

 

Industrias LAVCO S.A.S aparte de contar con el área administrativa cuenta 

exclusivamente con la zona de mecanizado y con ello el área de mantenimiento 

conformado por un grupo de técnicos/tecnólogos encargados en reparar, asistir, 

mantener y solucionar daños que se solicitan día a día para una mejor producción 

y por ende la satisfacción al cliente en el tiempo debido de entrega de sus 

productos. 

 

El presente trabajo tiene como finalidad, el control, la dirección y supervisión de 

las diversas actividades y labores que se llevan a cabo en la empresa por parte 

del área de mantenimiento. Para un efectivo cumplimiento de los objetivos dichos 

y propuestos anteriormente se ejecutó un plan de trabajo en donde están descritas 

las actividades de las cuales estarán a cargo el área de mantenimiento. 
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2. OBJETIVOS  

 

2.1. OBJETIVO GENERAL 

Supervisión y seguimiento técnico-administrativos de los diferentes tipos de 

mantenimiento que se realizaran a las máquinas y equipos. 
 

2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS: 

• Realizar la revisión técnica de las actividades y métodos de mantenimiento 

aplicados, con la finalidad de brindar calidad como lo estipula la norma 

INCONTEC 9001 del 2015. 

• Controlar y realizar seguimiento en los costos de mantenimiento por medio 

de revisiones al presupuesto con el fin de tener un manejo óptimo y 

correcto en las finanzas de la empresa. 

• Prever que los indicadores de confiabilidad y las metas de productividad 

planteadas puedan lograrse en un tiempo óptimo mediante indicadores 

MTTR. 

• Aplicar la política de seguridad y salud del trabajador para así cumplir con 

los lineamientos establecidos por el COPASST (Comité Paritario de 

Seguridad y Salud en el Trabajo). 
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3. GLOSARIO 

 

Norma INCONTEC 9001, Tiempo medio para reparar (MTTR), Tiempo medio para 

falla (MTTF), programación de mantenimiento, fundición en hierro gris 

centrifugado, motores, asientos de válvulas, camisas de motores y cilindros 

motrices, compresores, centrifugas, mecanizado. 
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4. MARCO TEORICO 

 

El desarrollo de una empresa se basa en la actividad y el producto que se pueda 

ofrecer en el mercado, para ello, se tiene en cuenta la calidad de su materia prima 

y con esto el proceso que se le hace en cada una de sus etapas de mecanizado. 

Para llevar a cabo este flujo constante de producción es necesario tener métodos 

de programación, supervisión y control de cada etapa en la que se procesa cada 

componente. 

Para cumplir con el objetivo de producción se debe tener en cuenta el correcto 

funcionamiento de las diferentes máquinas que trabajan en el proceso de 

fabricación, esto se logra con ayuda de diversas herramientas que proporcionan 

un factible seguimiento respecto a la vida media de equipos y su comportamiento 

al paso del tiempo  

Una vez establecidos los diferentes controles de estos procesos, se llevan a cabo 

registros que permiten tener un alcance de las anomalías correctivas o preventivas 

que puedan tener las maquinas a la hora de comenzar su trabajo y ofrecer una 

mayor durabilidad. 

Ya teniendo dichos registros, se plasma un cronograma de mantenimiento con el 

fin de realizar las acciones preventivas para evitar un estancamiento en el proceso 

productivo; no obstante, llegado el caso de estancamiento se tiene un plan de 

acción basado en un MTTR (tiempo medio para reparar) la cual tiene como 

finalidad tener un tiempo promedio que la maquina requiere después de la falla 

para ser reparada y posteriormente volver a su funcionamiento normal. 

 

Conceptos generales 

Programación: Se basa principalmente en las actividades de mantenimiento a 

realizar según la disponibilidad del equipo y la criticidad e importancia que tenga 

este para la empresa teniendo en cuenta la flexibilidad del equipo de 

mantenimiento y del material necesario o repuestos. Esta programación de 

mantenimiento está dada principalmente según el equipo y supervisión que se 

realice en la industria, es decir, ¿cada cuánto se le debe realizar dicha 

inspección?, diario, semanal, mensual o anual. (CHUSIN, 2008) 

Cronograma: Es un cuadro que engloba actividades detalladas y específicas de 

mantenimiento a mediano y largo plazo trazando una visión que optimiza el 

crecimiento de la empresa/industria. (CHUSIN, 2008) 

Planeación: se basa en diseñar un proyecto que cumpla los diferentes puntos 

siguientes: 

• Que: Se basa en una Check list de órdenes de trabajo a realizarse teniendo 

en cuenta las que son prioridad. 
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• Como: generaliza los procedimientos, normas y procesos que son 

necesarios para efectuar el trabajando, utilizando registros, documentos y 

maniobras de acción. 

• Recursos: Se basa en las horas hombres que se necesitan para cumplir 

con la actividad teniendo en cuenta las herramientas, materiales, equipos, 

etc. 

• Duración: Tiempo necesario para realizar dicho proyecto o trabajo. 

(MANTENIMIENTO, 2019) 

Calidad: Conjunto de propiedades o características de un producto o servicio de 

una entidad que proporciona una aptitud de satisfacer las necesidades y 

peticiones establecidas. (9001, 2013) 

Falla: Deterioro o daño que produce un desgaste en algún elemento de la 

maquina la cual genera un mal funcionamiento. (William Olarte, 2010) 

Reparación: Conjunto de técnicas o actividades que se emplean para dar una 

solución o restablecer el funcionamiento principal de un equipo o máquina. 

(William Olarte, 2010) 

Costos de mantenimiento: Son gastos que se deben tener en cuenta a la hora 

de sumar el costo final del producto con el fin de que el mantenimiento de este 

resulta siendo una inversión a mediano o largo plazo. (Soluciones, Valbor, 2019) 

Cotización: Es un registro contable donde se caracterizan los precios 

detalladamente de los bienes o servicios ante el proceso de comprar o negocios. 

(Siigo, 2018) 

Pre-operacionales: Inspecciones que se realizan antes de empezar a trabajar en 

la máquina para así determinar el buen funcionamiento de los elementos que lo 

componen. 

Fundición gris: Se le llama fundición gris al enfriamiento brusco que hace que la 

expulsión de carbono no tenga tiempo de traer átomos de hierro y es despedido 

en forma de grafito. Figura 1. (Juanta de Andalucia , s.f.) 

 

Figura 1: Fundición gris (Juanta de Andalucia , s.f.) 
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Mantenimiento preventivo: Es un mantenimiento que pretende evitar la llegada a 

un mantenimiento correctivo y todo lo que eso conlleva: es decir, se basa en 

programar inspecciones en los equipos, sustentándose en la hoja de vida de la 

máquina y el conocimiento de esta. (Molina, 2006) 

Mantenimiento correctivo: Es el mantenimiento que se emplea una vez se haya 

producido el fallo o la parada inmediata de la máquina. (Molina, 2006) 

MTTR: Es el tiempo promedio pertinente que necesita la maquina o equipo para 

ser reparada. Se calcula desde el momento en el que maquina se le conoce la 

falla hasta el momento en que fue reparado. (Ipinza, 2012) 

MTTF: Se basa en la fiabilidad o el tiempo promedio en el que la maquina 

funcionara antes de su falla, es decir, la vida media útil del equipo o máquina. 

(Talva, 2017) 
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5. DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 

 

5.1. Información general 

 

• Nombre: Industrias LAVCO S.A.S. 

  

• Dirección: Km 4 autopista Floridablanca – Piedecuesta. 

 

• Teléfono: (7) 6381921 - 3223982324   

 

• Logotipo empresarial:  

 

Figura 2. Logo industrias LAVCO (LAVCOS.A.S, s.f.) 
Fuente: tomado de página web: http://lavco.com.co/nuestra-empresa 

 

5.2. Estructura empresarial 

Industrias LAVCO S.A.S. se desempeña en ser una industria que genera una gran 

masa de camisas para la gran mayoría de automotores Diésel y gasolina, por 

ende, se centran en una óptima producción para llegar a la meta diaria, para esto, 

se necesita una buena programación y no menos importante, un trabajo en equipo 

que genere un flujo constante y efectivo de toda la producción con el fin de crecer 

en el mercado y satisfacer a nuestros clientes. A continuación, se apreciará la 

estructura la cual está conformada Industrias LAVCO S.A.S y el propositivo que 

incentiva a ser uno de los mejores en el mercado en el área METALMECÁNICA. 

(LAVCOS.A.S, s.f.) 
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Figura 3. Mision Industrias LAVCO (LAVCOS.A.S, s.f.) 
Fuente: Documentos internos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S. 
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Figura 4. Vision Industrias LAVCO 
Fuente: Documentos internos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S. 

 

 

5.3. Razón social 

La primera razón social de la compañía se llamó INDUSTRIAS LUIS ARMANDO 

VESGA Y COMPAÑOA LTDA, pero desde el 1 de mayo del 2019 cambiaron su 

razón social a solo INDUSTRIAS LAVCO S.A.S. 
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5.4. Historia  

 
Figura 5. Historia Industrias LAVCO 

Fuente: Documentos internos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S. 

 

 

INTERNACIONALIZACION: 

A finales de 1992 se inició con pequeños volúmenes, las exportaciones hacia 

Venezuela con el apoyo de miembros de la familia que viven en ese país, y 

quienes a pesar de haber estado dedicados a ocupaciones totalmente diferentes 

se deciden a incursionar en el ramo de autopartes por el interés de colaborar con 

la naciente industria. 

Sin embargo, hasta la crisis económica país de 1998 no habíamos materializado la 

gestión exportadora, por lo cual no pasábamos de tener documentos con estudios 

de mercados y muy poca gestión sobre cada potencial país.  Desde ese año, 

empezamos a crecer llegando a 12 países, al que se sumó Estados Unidos desde 

2005-2006. (LAVCOS.A.S, s.f.) 
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5.5.  Objetivo de calidad 

a. Satisfacer a sus clientes a partir de una oferta de productos de calidad, 

dentro de las especificaciones del cliente, ofertados a precios competitivos, 

entregados a tiempo.  

b. Incrementar permanentemente la eficacia y eficiencia de los procesos, 

optimizando costos operacionales a partir de una gestión sistemática de 

control, preservando el conocimiento y en búsqueda de permanente 

mejoramiento que permita lograr resultados que satisfagan a los clientes y 

partes interesadas. 

c. Captar y desarrollar talento humano competente, orientado hacia la 

búsqueda permanente de la excelencia. 

d. Trabajar en el desarrollo de ambientes de trabajos seguros y confiables que 

permitan igualmente desarrollar nuestro trabajo ateniéndonos siempre la 

preservación del medio ambiente. (LAVCOS.A.S, s.f.) 
 

 

5.6. Estrategias de calidad 

Objetivos Estrategias 

A Fortalecimiento de la Gestión comercial 

B Desarrollo de un Sistema de Control proceso que direccione la toma de 
decisiones de Producción, diseñe su Sistema de Control y se enfoque en la 
búsqueda de los resultados de la compañía en todos sus frentes 

Desarrollo de nuevas líneas de negocio a partir de capacidades propias y 
subcontratadas mediante desarrollo de proveedores y alianzas estratégicas   

Sostenibilidad financiera basada en la racionalización de costos, búsqueda de 
rentabilidad y reducción del endeudamiento. 

Mantenimiento eficiente, totalmente alineado con los objetivos de la 
organización basado en criterios de criticidad  

C Plan de formación y capacitación enfatizando en la debida inducción y en la 
permanente revisión del cumplimiento de las Instrucciones de Trabajo  

D Gestión ambiental   
Tabla 1. Estrategias de Calidad. (LAVCOS.A.S, s.f.) 

 

5.7. Porcentaje y Países de exportaciones  

• Se exporta el 60% de lo que se produce. 

• Se vende en alrededor de 13 países siendo Estados Unidos el destino más 
importante. (LAVCOS.A.S, s.f.) 

Este es un resumen de las ventas más representativas de exportación en 2018 
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Figura 6. Porcentaje de exportaciones. (LAVCOS.A.S, s.f.) 
Fuente: Documentos internos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S. 

 

 

6. DESARROLLO DEL PLAN DE TRABAJO  

 

En el desarrollo de mis prácticas se van cumpliendo las actividades a realizar en el 

plan de trabajo más otras actividades que me han implementado por orden 

gerencial. Soy la encargada del área de mantenimiento por ende tengo que suplir 

las necesidades que estas me generan, como ser la responsable de generación 

de mantenimientos preventivos y correctivos de cada máquina evitando paradas y 

atrasados en producción, también me encargo del inventario de repuestos de cada 

máquina, planos eléctricos, LAYOUT de la planta en cuanto se trata de 

movimientos de máquinas, cronogramas de Mtto, etc. Todo lo mostrado a 

continuación son archivos llenados, diligenciados y actualizados por mí de cada 

operación a tratada en la empresa. 
 

 

 



22 
 

6.1. Generación de solicitudes de mantenimiento 

Siendo auxiliar de mantenimiento principalmente soy la encargada de generar 

solicitudes de mantenimiento sea preventivo o sea critico dependiendo el estado 

de las máquinas y falencias que ellas puedan tener. Cada solicitud se pasa a 

nuestro equipo de mantenimiento que está conformado por dos eléctricos, un 

auxiliar de mantenimiento, un soldador, 2 mecánicos con conocimientos en 

neumática, torneado y fresado. Se les entrega un formato con la tarea al realizar y 

cuando ellos la hayan realizado me entregan con la descripción de la tarea 

completada. A parte de estar al tanto del proceso de las tareas, se debe tener un 

archivo digital y físico para la verificación y el cumplimiento de estas, la cual nos 

ayuda a tener una hoja de vida de cada equipo, sus arreglos y un stock de 

repuestos. A continuación, se mostrarán el formato físico (ilustracion6) que 

diligencian el equipo de mantenimiento y el cuadro digita (Figura 7) donde se 

archivan todas las tareas. 

 

 
Figura 7. Formato de Solicitudes de mantenimiento. 

Fuente: Fuente propia 
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Figura 8. Registros de Control de Solicitudes de mantenimiento.  
Fuente: tomado de archivos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S 
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6.2. Cronograma de Mtto. 

Gracias a tabla de Control de solicitudes de Mtto. (Figura 8) generamos el 

cronograma de MTTO (ilustración 8) de todas las máquinas de la empresa 

clasificándolo con las diferentes áreas a trabajar como son: mecánica, eléctrica, 

hidráulica, general y limpieza de máquinas y así evitar una parada que pueda 

generar algún retraso en la producción. 

A continuación, la ilustración de la tabla, aparte de la clasificación por áreas y 

colores se tiene en cuenta el número de Solicitud para que sea más fácil la 

búsqueda en la tabla de control de solicitudes de mantenimiento (Figura 8). 
 

 

Figura 9. Cronograma de mantenimiento. 
Fuente: tomado de archivos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S 
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6.3. Análisis de criticidad de equipos 

Industrias LAVCO S.A.S cuenta variedad de máquinas que hacen parte del 

proceso de mecanizado de camisas y demás elementos que comercializa la 

empresa, por ende, hay una jerarquía de criticidad en máquinas que se debe tener 

en cuenta a la hora de hacer un mantenimiento correctivo general o en el 

momento que falle una de estas para no interferir con la producción. Para esto se 

hizo una tabla que describe el nivel de criticidad, este se clasifica como A, B, C. 

dónde: A es MUY crítico, B crítico, C menos crítico. 

A continuación, se presentará la imagen de la tabla donde están clasificados la 

criticidad (Figura 10) de los equipos, el tipo de criticidad y la criticidad general de 

cada uno de ellos y la periodicidad de los mantenimientos en las diferentes áreas 

como la eléctrica, hidráulica, mecánica, de control y limpieza total, anexo a esto, 

una breve explicación en tablas sobre la descripción de cada nivel de criticidad 

(Figura 11). 
 

Figura 10. Análisis de Criticidad de los equipos. 
Fuente: tomado de archivos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S 
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Figura 11. Descripción de criticidad. 
Fuente: tomado de archivos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S 

 

6.4. Solicitudes de compra 

Aparte de estar a cargo de las solicitudes de mantenimiento, mi trabajo también es 

estar a disposición de las solicitudes de compra, esto conlleva a tener una relación 

directa con los mantenedores de la empresa, la parte administrativa en el ámbito 

de gestión y compras y pues indirectamente con la parte financiera. Me encargo 

de pedir los elementos faltantes o necesarios de la maquina ya sea porque se 

dañó por fatiga o simplemente dejo de funcionar y con esto, tener un control de 

repuestos para hacer el arreglo lo más rápido posible. 

A continuación, se mostrarán el formato físico (Figura 12) que se llena para 

general la compra y el seguimiento digital que yo llevo para tener el control de las 

cosas que en mi responsabilidad se piden (Figura 13). 
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Figura 12. Formato de Solicitudes de compra. 
Fuente: Fuente propia 
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Figura 13. Registro de solicitudes de Compra. 
Fuente: Fuente propia 
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6.5. Funciones y actividades realizadas por el practicante. 

Como apoyo en el área de mantenimiento una de las principales tareas es la 

actualización de un llamado “Árbol de Equipos” donde están todos los equipos 

activos de la empresa con sus diferentes áreas como son: Mecanizado, fundición 

e industrial. 

La actualización de este árbol de equipo se basa en una tabla en Excel que tiene 

un listado de estas máquinas con sus respectivos códigos y con ellos los 

requisitos que debe tener cada carpeta como lo es el registro fotográfico, piezas 

en SolidWorks, información adicional (manuales de operación, instrucciones, etc.), 

fichas técnicas, hoja de vida, etc. Cada que vamos llenando la respectiva carpeta 

con los elementos, estos se deben marcar con el numero uno (1) haciendo 

referencia a que este ya existe en la carpeta, si esta no existe, se marca con el 

número cero (0) y cada uno de ellos tienen su respectivo hipervínculo para hacer 

más fácil la búsqueda de esta información. A continuación, veremos el formato del 

Maestro donde esta este listado. Figura 14. 
 

 

Figura 14. Maestro del Árbol de equipos. 
Fuente: tomado de archivos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S 

 

Como se dijo anteriormente, cada máquina tiene su respectivo hipervínculo donde 

los lleva directamente al contenido de la carpeta, esto facilita la búsqueda y se 

tiene una mayor visualización a la hora de necesitar algo de la maquina como 

manuales de partes para buscar un repuesto hasta para tener un control de 

mantenimiento ayuda de su respectiva hoja de vida.  
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En la tabla (Figura 14) se puede visualizar que se tiene señalado un TORNO CNC 

LAEADWELL LTC llamado en la empresa M055, el cual tiene todos sus requisitos 

completos, en dado caso que se necesite alguna información adicional 

simplemente se haría clic en el nombre de la máquina y automáticamente se 

abriría la respectiva carpeta como la veremos a continuación. (Figura 15). 
 

 

 

Figura 15. Carpeta de TORNO CNC LEADWELL LTC M055. 
Fuente: tomado de archivos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S 

En industrias Lavco contamos con 165 equipos juntando las áreas de mecanizado 

(industrial), fundición y mantenimiento, por ende, es un trabajo laborioso al 

recolectar cada uno de los requisitos de cada máquina, muchas de ellas al ser 

maquinas tan antiguas, se les ha borrado la placa de la descripción o están fuera 

del mercado lo que resulta siendo más complicada la recolección de datos. 

Claramente se tiene como prioridad las maquinas más críticas e importantes para 

la producción de la empresa y se tiende a tenerlas con la información completa por 

si se presenta algún percance, con esto, se sigue la jerarquía de las máquinas. 
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7. APORTE AL CONOCIMIENTO 

 

Desde la segunda semana de las prácticas, se tomó el mando del área de 

mantenimiento, por ende, se hizo cargo de todo lo que tenía que ver con 

cronogramas de mantenimiento, parada de equipos, tiempo de arreglo, 

producción, compras y demás ramas que se desplegaran de estas.  

Industrias LAVCO tiene proveedores externos como son EcoInteligente que es 

una empresa de soluciones integrales para industria, es decir, los servicios que 

prestan son de mantenimientos generales de bombas, válvulas y motores 

hidráulicos, reconstrucciones de émbolos y sistemas hidráulicos, cambio de 

empaquetaduras, diseños y reconstrucción de piezas mecánicas, sistemas 

electrónicos, etc. (Ecointeligente, s.f.), y se encarga se maquinas como lo es la 

briquetadora y las bruñidoras, también cuenta con IMOCOM que es una empresa 

que cuenta con servicios de mecanizado, construcción, manufactura metálica, 

impresiones 3D. Software CAD, tecnología de procesos, etc., y se encarga de los 

Tornos CNC. (IMOCOM, 2018) .  

Uno de los roles que se desempeñan en la práctica es la supervisión del trabajo 

efectuado por estos proveedores, una vez este realizado el trabajo, se hacen las 

respectivas pruebas a la máquina y se firma un informe o consentimiento donde 

está escrito el mantenimiento que se hizo, los repuestos que se pidieron y las 

respectivas cotizaciones (Figura 16) que se realizaron en el proceso que se le 

efectuó al equipo.  

Este informe es firmado por el técnico que realizo el trabajo, el operario (presente 

o ausente) y el ingeniero a cargo de la supervisión (Figura 17). Aparte de esto, se 

le hace su respectiva hoja de vida a la maquina con la descripción del 

procedimiento, imágenes que dan soporte del trabajo realizado y registro de 

repuestos (Figura 18). A continuación, se mostrará un ejemplo de un 

mantenimiento correctivo que se le realizo a la briquetadora de la empresa. 
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Figura 16. Recibo de mantenimiento. 

Fuente: tomado de archivos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S 



33 
 

 

Figura 17. Informe del trabajo realizado por EcoInteligente 
Fuente: tomado de archivos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S 
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Figura 18. Registro de Mantenimiento correctivo- Briquetadora. 
Fuente: tomado de archivos de INDUSTRIAS LAVCO S.A.S 

 

                                                     
7.1. Cálculo de pérdidas en la parada de maquina por 

mantenimiento 

Se sabe que cada que una maquina entra en parada por falla, este afecta el flujo 

de producción en la planta y tiende a generar un retraso de entrega. Otra de las 

actividades como practicante fue calcular las perdidas por día en el que la 

maquina se encontraba parada. Un breve ejemplo de este fue en el momento que 

dos de los cuatro CNC estuvieron sin producción. 
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TORNO CNC LEADWELL LTC M055 (Parada día 04/11/2019)  

- Parada por mantenimiento y limpieza general de la máquina. 

- Cambio de fuente de poder y ventilador  

- Bajada de guardas, peinado del tablero de control, limpieza de extractores, 

cambio de tornillos 

- Arreglo de cable que manda señales de la torreta al tablero de control. 

 

TORNO CNC DAEWOO M058 (Parada día 01/11/2019) 

- Cambio del acople de la torreta 

 

Se hicieron los cálculos desde el día de la parada respectiva hasta el 13/11/2019 

teniendo en cuenta la producción de cada máquina en una jornada laboral de 8hrs. 

Esto obviando factores como demora en entregas de pedidos, horas extras del 

personal, daños por reducción del personal CNC, para poderlos pasar a 

convencional, etc. (Figura 19). 
 

 

Figura 19. Tabla de cálculos 
Fuente propia 

La tabla nos muestra lo que se debió producir en los días que estuvieron paradas 

teniendo en cuenta que se trabajan 3 turnos cada uno de 8hrs y que la maquina 

solo descansa 24 hrs. en la tabla podrá ver las horas perdidas y proporcional a ello 

las camisas que se pudieron sacar en ese tiempo. 

Esto nos facilita el seguimiento de pérdidas y ganancias por máquina y con esto 

poder sacar estrategias de apoyo para cualquiera de los dos casos sin estancar el 

flujo de producción. 
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7.2. Rendición de cuentas COPASST (Comité paritario de Seguridad 

y Salud en el Trabajo). 

Industrias LAVCO cuenta con el área de Seguridad y Salud en el trabajo donde su 

función es capacitar e informar a cada empleado sobre los peligros que pueden 

presentarse en las diferentes áreas de trabajo, gracias a esto, se generó un comité 

llamado el COPASST, este se conforma por 2 representantes por cada área de 

trabajo (administrativos, mantenedores, operarios y fundición) donde la función de 

cada uno de ellos es promover y proponer actividades de capacitación en 

seguridad y salud en el trabajo, actuar como herramienta de vigilancia para el 

cumplimiento de los sistemas de gestión se seguridad y salud en el trabajo, 

vigilancia de desarrollo de actividades en el área de medicina, higiene y seguridad 

industrial según la reglamentación de estas, entre otras. (COLPATRIA, 2010). 

Siguiendo esto, cada miembro del COPASST hizo una retroalimentación de lo que 

habían recolectado en todo el año mediante un seguimiento de capacitaciones, 

eventualidades, accidentes, etc. el resultado de esto fue un buen desarrollo y 

puesta en marcha de las normas de la empresa promoviendo el bueno uso de los 

EPP, obedecimiento de las normativas de seguridad e implementación de 

soluciones a fallas en el área de trabajo como sería la señalizaciones de seguridad 

en cada puesto de trabajo, revisión de fugas de gas y agua, limpieza de 

luminarias, cambio de cableado eléctrico,etc. Figura 20. 
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Figura 20. Retroalimentación 2019 COPASST.  
Fuente propia 
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8. CONCLUSIONES 

 

• Se obtuvo una evidencia del desarrollo de los mantenimientos teniendo en 

cuenta la criticidad de cada máquina teniendo en cuenta un cronograma de 

mantenimiento minimizando las extensas paradas de máquina y el retraso 

de producción. 

• Se hizo el respectivo seguimiento de costos de mantenimiento apoyándose 

en la urgencia de cada reparación y necesidad de la maquina en la línea de 

producción, no obstante, se realizó un inventario de los repuestos críticos 

de las maquinas con el fin de tener conocimiento de lo que está en activo y 

lo que falta para futuras reparaciones y así obtener un control de compras 

y/o retener el mantenimiento de una maquina por faltantes de repuestos. 

• Se realizaron cálculos para saber las perdidas respecto a las ganancias 

teniendo en cuenta el tiempo de producción de cada máquina, la cantidad 

de camisas que se producen por turnos y el valor de cada una de ellas, 

teniendo como resultado un valor que indica la criticidad de parada de la 

máquina, con ello, se implementó un protocolo de pro-operacionales para 

así proceder a mantenimientos preventivos e incrementar la confiabilidad de 

la máquina. 

• Se minimizo el nivel de accidentalidad en cada área de trabajo gracias a las 

diferentes actividades y capacitaciones que se realizaron en la empresa 

mediante el COPASST y a su vigilancia constante de los deberes del 

trabajador en la empresa. 
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