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RESUMEN

Por medio de este convenio universitario se quiere implementar todos los conocimientos
adquiridos de un practicante en ingenieria mecanica para resolver problematicas que presenia
INDUSTRIAS LAVCO SAS, donde se busca crear e implementar el plan de mantenimiento
preventivo para equipos semi-criticos y no criticos, al igual que la supervision de equipos criticos
con el fin de evitar paradas de planta o cuellos de botella que interrumpan la linea de fabricacion
que empieza con la funcién y termina con el mecanizado, también la modificacion y creacién de
planos estructurales de fabricacién, basado en el area de metrologia. De esta area se tomaran
todos los datos necesarios para hacer los analisis y reportes asignados al area industrial como
fichas técnicas de fabricacion donde se encuentran datos relevantes como rugosidad,
tolerancias, ficha de fosfatado, dureza. los cuales son exigidos por los clientes que mayor mente
son de la industrial oleo y gas.
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INTRODUCCION

LAVCO es una empresa dedicada a la fabricacion de camisas para linea automotriz
con la capacidad de desarrollar productos de calidad altamente calificados los cuales
son exportados a varios paises del mundo. También cuenta con una linea industrial
donde se presenta la reparacion de cilindros compresores, reparacion de motores
de gran envergadura y variedad de piezas para la industria de todo el pais.

Como todos procesos de fabricacion este debe tener una verificacién de calidad que
permite el mejoramiento continuo del producto final, por eso en LAVCO poseemos
un laboratorio de metrologia certificado en el cual todas nuestras piezas pasa por
una rigurosa inspeccion metroldgica, aplicando pruebas de rugosidad, tintas
penetrantes y de particulas magnéticas.

Poseemos una linea de produccion altamente calificada la cual empieza con la
fundicion de piezas en hierro gris en hornos de cubilote, el cual toma forma mediante
centrifugas y modas de arena para piezas especificas, luego de esto se dirige a la
linea de mecanizado donde poseemos variedad de equipos (tornos CNC, tornos
convencionales, brufiidoras, rectificadoras y fresadora) que presentan una
evaluacion de criticidad y posee un plan de mantenimiento preventivo a implementar.
Este plan de mantenimiento se ha venido realizando de manera controlada con el fin
de evitar paradas no programadas y a si no afectar los tiempos de entrega a clientes
ni elevar el porcentaje de PNC (producto no conforme).

Este documento es una referencia del trabajo realizado en industrias LAVCO como
practicante universitario, al cargo de Aux. Mantenimiento donde se plasmaron todos
los conocimientos adquiridos, y que contribuyeron en este periodo de tiempo al
desarrollo integro de la empresa.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa: INDUSTRIAS LAVCO S.A.S

Actividad Economica / Productos y Servicios: Sector de autopartes y partes
industriales en el mercado de reposicion y de servicios.

Cargo en area de trabajo: Auxiliar de mantenimiento
Teléfono: 6381921

Direccion: Km 4 autopista Floridablanca - Piedecuesta. Bucaramanga,
Floridablanca, Santander

Contamos con mas de 2.000 metros cuadrados de construccion en donde
funcionan nuestras plantas de fundicion, mecanizado y oficinas administrativas,
y contamos para el desarrollo de nuestra razon social con un experto equipo de
trabajo de 100 personas altamente capacitadas y entrenadas.

1.1 HISTORIA

LAVCO es una empresa manufacturera y de servicios metalmecéanicos fundada
en 1.991 por empresarios del sector, con mas de 40 afios de experiencia en
producciones y reparaciones industriales y automotrices.

1.2 SERVICIOS

Industrias LAVCO es una empresa certificada 1SO 9001: 2015 (Registro 1038-1
de Icontec). Producimos y comercializamos camisas en fundicion gris
centrifugada para la gran mayoria de automotores Diesel y Gasolina. También
producimos en la linea industrial, camisas para motores estacionarios
industriales, compresores y bombas reciprocantes en gran variedad de rangos;
asi mismo, prestamos el servicio de reparacion de cilindros compresores
reciprocantes. Gracias a nuestra planta de fundicién propia, fabricamos entre
otras partes, pistones en hierro gris y aluminio, fundimos piezas en bronce, hierro
nodular, piezas moldeadas como rejillas y parrillas para plantas industriales y
hacemos reparaciones de partes para equipos del sector industrial.

Planta de fundicion: Fundimos Hierro Gris, Nodular, Aluminio y Bronce.
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Planta de Mecanizado: Contamos con tecnologia CNC para mecanizado de
piezas automotrices e industriales.

Capacidad de produccion de camisas: producimos camisas centrifugadas en
rangos de medida desde 25 milimetros hasta 50 centimetros de diametro interno
y hasta 1.25 metros de longitud. Contamos con gran capacidad para el desarrollo
de productos especiales y dificiles de encontrar en el mercado, sin limitantes de
tamafio o especificacion.

Reparaciones industriales: realizamos reparaciones de cilindros compresores
reciprocantes de varias etapas, para los cuales fabricamos igualmente las
camisas, pistones y Vastagos respectivos si se requiere. Fabricamos y
reconstruimos piezas relacionadas con el desempefio de los equipos de
compresion.

1.3 MERCADO

Los mercados atendidos por LAVCO estan conformado por empresas de
Colombia y el exterior comercializadoras de partes para motor, talleres de
rectificacibn de motores y organizaciones dedicadas a la explotacion y
mantenimiento del sector industrial, petrolero y energético, industria de palma de
aceite y alimentos, entre otros sectores.

Desde 1.992 somos el principal exportador colombiano de este renglon
econdémico con destino a mas de 13 paises de la Comunidad Andina, Centro y
Norte América y el Caribe siendo nuestro principal destino, los Estados Unidos
de América.
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1.4 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

JUNTA DE SOCIOS

Auxiliar contable

dustrial

Mante

Figura 1. Organigrama. Fuente: Adaptado de documento interno LAVCO.
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2. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Lavco S.A.S tiene una capacidad productora de 90 operarios donde manejamos
equipos con diferentes complejidades, basandose en conocimiento empiricos y otras
incursionando en avances tecnoldgicos como lo son los tornos de CNC que han
evolucionado la linea de produccion. Todos estos equipos deben recibir un
manteniendo acorde a la complejidad de su operacion y al nivel de criticidad que se
les dio por mediante la matriz ya asignada.

Tenemos con mayor criticidad cuatro tornos CNC de diferentes rangos de trabajo,
también se cuenta con dos rectificadoras sin centros con el mismo nivel A de los
cuatro anteriores, seguidamente las brufiidoras en un nivel B junto con los tornos
convencionales que realizan varias operaciones (corte, interior, exterior, longitud) y
ya, por ultimo, todo se tienen varios tipos de motores eléctricos con nivel C los cuales
pueden ser remplazados rapidamente.

Contamos con 6 persona especializadas que generar diversas actividades bajo los
siguientes cargos 1 tornero, 1 fresador,1 soldador,2 eléctricos y un aprendiz Sena
Electromecanico.

Con este talento humana se ha iniciado el modelo de mantenimiento preventivo para
la determinacion las deficiencias iniciales y fomentando los cronogramas de
actividades de mantenimiento a diversas maquinarias como lo son el caso de los
compresores de aire los cuales posee una alta demanda.
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3. ALCANCE

Se desea implementar todo los conocimientos tedricos y practicos que se obtuvieron
de parte de los docentes, ademas ratificar todos los conocimientos sobre el area de
mantenimiento y de mediciones mecénicas, teniendo en cuenta la creacion de
diversas habilidades como el manejo de personal, la coordinacién de equipos, ya
que poseemos una linea de produccion activa 24/7, donde se quiere minimizar fallas
y gasto innecesario de tiempo en paradas repentinas, siempre tomando como
referencia los formatos de mantenimiento, como registro de control esencial en todo
plan de mantenimiento. Planea analizar la metrologia con el fin de alcanzar mayores
indices de calidad que permitan hacer de la empresa una de las mejores en el area
metal mecanica donde se ha posicionado.
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4. JUSTIFICACION

Actualmente Industrias Lavco S.A.S no presenta una adecuada estrategia para la
planeacion del mantenimiento preventivo en los equipos semi-criticos con los que se
cuentan, en vista de que en la trayectoria de la empresa estas labores se presentan
esporadicamente por la alta demanda de produccibn que no permite la
implementacion de este mantenimiento y se ejecutan en gran medida trabajos
correctivos posterior a las paradas de planta no programadas.

A causa lo de anterior es imprescindible un plan de labores preventivas adecuadas
al nivel de produccion que se tiene sin afectarla y que le permita al personal de
mantenimiento contar con las herramientas y conocer las tareas especificas que se
le deben realizar a los equipos.

Para ello se deben realizar una inspeccién en los equipos semi criticos ejecutando
preoperacionales con el fin de conocer el estado real de ellos en la actualidad, para
asi poder tomar decisiones que conlleven a labores de mantenimiento predictivos y
preventivos en determinados tiempos, al igual que tener un monitoreo constante de
cada uno de los sistemas esenciales de la empresa.
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5. OBJETIVOS

5.1 OBJETIVO GENERAL

Analizar metrologias e identificar por medio de la matriz ya establecida los
equipos semi-criticos y no criticos para generar lineamiento de manteniendo
preventivo con el fin de evitar novedades en la linea de fabricacion.

5.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Mejorar los planos por medio de herramientas tecnoldgicas, con el fin de
definir y establecer detalles de fabricacion con ayuda de analisis metrolégicos.

e Coordinar plan de mantenimiento preventivo de industrias LAVCO donde
podamos definir y realizar las correcciones necesarias para tener todos los
equipos en funcionamiento desde la mayor criticidad hasta el equipo mas leve
gue presente una actividad en la empresa.

e Inspeccionar las labores de los técnicos de mantenimiento en las diferentes
actividades que se realizaran a las maquinas y equipos de la linea de
fabricacion.

18



6. MARCO TEORICO

6.1 MANTENIMIENTO

Histéricamente, el mantenimiento nace como servicio a la produccion. Lo que se
denomina Primera Generacion del Mantenimiento cubre el periodo que se extiende
desde el inicio de la revolucion industrial hasta la Primera Guerra Mundial. En estos
dias la industria no estaba altamente mecanizada, por lo que el tiempo de paro de
maquina no era de mayor importancia. Esto significaba que la prevencion de las
fallas en los equipos no era una prioridad para la mayoria de los gerentes. A su vez,
la mayoria de los equipos eran simples, y una gran cantidad estaba
sobredimensionada. Esto hacia que fueran fiables y faciles de reparar. Como
resultado no habia necesidad de un mantenimiento sistematizo mas alla de limpieza
y lubricacion, y por ello la base del mantenimiento era puramente correctiva.

Las posteriores generaciones del mantenimiento trajeron el preventivo sistematico,

el predictivo, el proactivo, el mantenimiento basado en fiabilidad, etc. Y aun asi, un
buen parte de las empresas basan su mantenimiento exclusivamente en la
reparacion de averias que surgen, e incluso algunas importantes empresas
sostienen que esta forma de actuar es la mas rentable. En otras muchas, las tareas
correctivas suponen un alto porcentaje de su actividad y son muy pocas las
empresas que han planteado como objetivo reducir a cero este tipo de tareas
(objetivo cero averias) y muchas menos las que lo han conseguido.

El Residente de obra debe tener una capacidad técnica como administrativa, pues
debe coordinar la implementacion de nuevas técnicas, o la implementacion de
técnicas ya creadas, las motivaciones para el personal, la seguridad en todas las
actividades a desarrollar y a la organizacion y coordinacion de todo el personal con
que cuenta la obra. Resumiendo lo anterior; el Ingeniero Residente debe de:
estipular, controlar, dirigir. [6]

6.2 TIPOS DE MANTENIMIENTOS

Cuando se habla de tipos de mantenimiento se dividen en dos grandes grupos los
cudles son los de conservacion y los de actualizaciéon, pero los mas conocidos en el
primer tipo se conocen como correctivo y preventivo de los que se desglosan, para
el correctivo, inmediato, el cual obliga a realizar una accién de reparacion debido a
gue se ha afectado el funcionamiento de las maquinas y el diferido, deja un margen
de tiempo para ejecutar una accion de correccion.

19



El Preventivo se desglosa en, programado, el cual es una aglomeracion de
actividades ya planeadas previo a la presentacion de alguna falla aplicandose
principalmente cuando la confianza de un equipo disminuye, predictivo, se basa en
hacer un riguroso seguimiento de una maquina para asi poder saber cuando algun
elemento de la misma fallara y realizar una accion antes del mismo, de oportunidad,
este Ultimo consiste en una serie de tareas preventivas como ajustar, limpiar, ver ,
lubricar, que no requieres de parar un proceso. [6]

6.3 MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Es el cimulo de actividades correctivas en necesario realizar con obligatoriedad para
corregir un defecto o falla presente en una maquina, en Colombia las empresas
dedicadas a edificar o ejecutar diferentes obras civiles, exponen sus activos al este
tipo de mantenimiento ya que para ellos no es rentable la implementacion de
sistematizacién o adquisicion de software para el control de estos.

Este mantenimiento puede ser tan exitoso como también puede ser un fracaso ya
gue depende de la organizacion al realizar la respectiva accion o tarea al corregir
una falla no esperada ya que se puede invertir mucho tiempo o se puede ocasionar
otra falla no existente; lo ideal de este tipo de sostenimiento es gastar poco tiempo
y esto se logra teniendo todos los materiales cerca. Indagar los diferentes
inconvenientes por los cuales se present6 una falla, es la manera correcta con la
cual la reparacion seria integral. [2]

6.4 MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Este tipo de mantenimiento tiene como propésito, alcanzar beneficios en un mediano
plazo, reduciendo los costos de mantenimiento y averias , obteniendo esto mediante
la prevencion de las mismas, asi mismo corrigiendo lo problemas de uso o desgaste
que naturalmente se presentan en las maquinas, evitando grandes paradas
inesperadas las cuales sueles ser muy costosas y secuenciales ya que cuando se
presenta una falla no esperada se desencadenan muchas mas, un claro ejemplo es
la correa de los tiempos en los vehiculos ya que cuando este elemento falla
desencadena multiples problemas.

A comparacién del mantenimiento correctivo se reducen los tiempos
significativamente y esto debido a que no se requiere de una busqueda de falla, solo
se realizaran unas tareas previamente determinadas, un ejemplo claro sigue siento
en el sector automotriz, el cambio aceite de un carro, accion preventiva del desgaste
del motor, el cambio de un filtro de un compresor también lo es, pero la solucién de
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algo averiado devenga mas tiempo y desgaste siento este mantenimiento mas
inseguro para el usuario u operador.

El aumento de la vida util en las piezas y la reduccion de los tiempos de parada para
la reparacion son beneficios que se adquieren al implementar una serie de acciones
realizadas personas capacitadas.

6.5 PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO

Es importante para la realizacién de cualquier actividad tener un plan, un paso a
paso, la planificacion de un mantenimiento engloba tres tipos de actividades, las
rutinas diarias, en este caso son los preoperacionales para la maquinaria amarilla
gue es de gran importancia, las actividades programadas, las cuales se cumplen
bajo recomendacién del fabricante, tales como el cambio de piezas sometidas a
desgate, lubricantes, filtros, entre otras, las actividades programas, las cuales se
realizan en un tiempo determinado ya sean horas, dias , meses, kilbmetros, segun
sean las recomendaciones del fabricante.

Renault es una empresa principalmente conocida por fabricar automaoviles, cuando
una persona adquiere un vehiculo en un cocesionario este le hace saber que
pasados determinados kilbmetros se debe realizar unos mantenimientos para evitar
alguna falla, estos sostenimientos aumentan el valor secuencialmente y esto se debe
a que hoy se fabrican las cosas con un tiempo de vida limitado, y se requiere de una
planeacién para preservar la misma. [3][4]

6.6 METROLOGIA

La metrologia es la ciencia e ingenieria de la medida, incluyendo el estudio,
mantenimiento y aplicacion del sistema de pesos y medidas. Actia tanto en los
ambitos cientifico, industrial y legal, como en cualquier otro demandado por la
sociedad. Su objetivo fundamental es la obtencion y expresion del valor de las
magnitudes, garantizando la trazabilidad de los procesos y la consecucion de la
exactitud requerida en cada caso; empleando para ello instrumentos métodos y
medios apropiados.

La metrologia tiene dos caracteristicas muy importantes el resultado de la medicion
y la incertidumbre de medida.

Los fisicos y las industrias utilizan una gran variedad de instrumentos para llevar a
cabo sus mediciones. Desde objetos sencillos como reglas y cronGmetros hasta
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potentes microscopios, medidores de laser e incluso avanzadas computadoras muy
precisas.

Por otra parte, la metrologia es parte fundamental de lo que en los paises
industrializados se conoce como Infraestructura Nacional de la Calidad, compuesta
ademas por las actividades de: normalizacion, ensayos, certificacion y acreditacion,
que a su vez son dependientes de las actividades metroldgicas que aseguran la
exactitud de las mediciones que se efectlan en los ensayos, cuyos resultados son
la evidencia para las certificaciones. La metrologia permite asegurar la
comparabilidad internacional de las mediciones y por tanto la intercambiabilidad de
los productos a escala internacional.

En el ambito metroldgico los términos tienen significados especificos y éstos estan
contenidos en el Vocabulario Internacional de Metrologia o VIM.

Dentro de la metrologia existen diversas areas. Por ejemplo, la metrologia eléctrica
estudia las medidas eléctricas: tensién (o voltaje), intensidad de corriente (o
amperaje), resistencia, impedancia, reactancia, etc. La metrologia eléctrica esta
constituida por tres divisiones: tiempo y frecuencia, mediciones electromagnéticas y
termometria.[5]

6.7 HOJA DE VIDA DE LOS EQUIPOS

La hoja de vida de la maguina se compara con la hoja de vida nuestra, pues en ella
consignamos todo acerca de nosotros, lo mismo sucede con la maquina ya que
mediante este conocemos todo acerca de la misma, nombre, marca, fecha de
compra, usos, entre otras caracteristicas que buscan describir su naturaleza. Este
documento nos permite la identificacién de un equipo o maquina, donde también se
asignan el mantenimiento registrado y también la frecuencia con que estos se deben
realizar. Este documento también nos puede garantizar una forma correcta de
realizacion del inventario del equipo incluyendo la ubicacion y asi nos sea mas facil
el manejo de estos mismos.

En cuanto a la informacion que debe ir en esta hoja de vida se encuentran, las
condiciones de funcionamiento del equipo, ya sea eléctrico, neumatico, hidraulico,
los componentes, diferentes usos, duracion de las garantias, el riesgo, fechas de
limpieza y/o mantenimiento, persona responsable del mantenimiento y las
observaciones.[4]
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7. METODOLOGIA

Analisis primario de los equipos criticos y semi-criticos con el fin de evidenciar
falencias del programa de mantenimiento preventivo ya conformado, donde se
evidencio diversas falencias a corregir.

Primera etapa:

Inicialmente se identificé de forma precisa las fallas minimas que se presentaron en
los equipos semi criticos para posteriormente realizar tareas de mantenimiento
preventivo, como lo son la correccion de fugas de aceite, fugas de aire y fugas de
refrigerante. Estas tareas generaran las condiciones Optimas para los equipos
criticos y semi criticos.

Segunda etapa:

Se implemento mantenimiento preventivo a los equipos criticos y semi-criticos
asignando las labores a cada uno de los técnicos del area para reducir fallas con la
premisa de la eficiencia energética. Esta idea ha sido impulsada por la KOICA para
convertir las empresas en focos ambientales demostrando que por medio del
mantenimiento podemos hacerlas mas rentables y ecoldgicas.
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8. ACTIVIDADES

PLAN DE TRABAJO

Generacion de solicitudes y compras de mantenimiento.

Seguimiento al presupuesto de mantenimiento.

Coordinar los diagndésticos y reparaciones de sistemas de infraestructura por
parte de proveedores de servicios externos.

Control de disponibilidad de CNC y calculo de indicadores de mantenimiento
(Disponibilidad, Tiempo de parada no programada, Costo de parada no
programada).

Informes metroldgicos para clientes de linea industrial (Cenid, Ecopetrol, Metro
gas, Oxy, TGI).

Manejo de técnicos de mantenimiento.

Actualizacion y modificacion de planos.

Disefio de horno de tratamiento térmico nodular.

Tabla 1. Plan de trabajo - practica empresarial. Fuente: Autoria propia.
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9. RESULTADOS DE LA PRACTICA

9.1 PREOPERACIONALES A ESQUIPOS SEMI-CRITICOS

En LAVCO continuamos con los preoperacionales para las maquinarias en este caso
para los tornos de mecanizado exterior e interior.

) FORMATO DE CHEQUEO AUTONOMO R
LAVCO |TORNOS CONVENCIONALES MO024 - M025- M026 - M037 - M038 - M029 - .
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INDICACIONES: Marque afirmativo con un Sl o un OK, de lo contrano indigue & inconformidad con un NO y registrelo en las OBSERVACIONES adajo. Unicamente margque con un
némero en la casifa donde se pregunta i35 veces que 5o agrega aceite de bancada. Para el ndmero del turno indique de L2 siguiente manera: Marque 1 % su turno fue do Gam-2pm,
marque 2 5 fue de 2pm-Spm y marque 3 si fue de 9pma 6am.
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Figura 2. Preoperacionales tornos de exterior. Fuente: LAVCO
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9.2 SOLICITUDES DE ORDENES DE MATENIMIENTO A MAQUINARIA

Se realizé por medio de Excel un control de las tareas de mantenimiento las cuales
se ejecutaron constantemente por medio de 6rdenes de mantenimiento donde se
desarrollaron diversas actividades. Las 6rdenes de compra también hacen parte del
proceso de mantenimiento donde se pide todo bajo especificaciones necesarias, y
se reciben trabajos externos por parte de la Tryenergy, ESSA, ELYCON.

COMTROL DE SOLICITUDES DE HANTEHIMIENTO 2021
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Figura 3. Excel control de ordenes de mantenimiento. Fuente: LAVCO

26



; MWO SOLICITUD DE MANTENIMIENTO | OMA-PCP.01 Ne 39251

___FECI ; — HORA MAQUINA- NOMBRE DE QUIEN GENERA NOMBRE DE QUIE L
20 I: /D M O(/I Uan ﬁ\‘m 6<‘|»’VIV!J- M ,' bard> Ci
‘I GENERAL DE LA SOLICITUD WO Tomo e coxke M-DYIL 2
N
s r ACTIVIDADES DESARROLLADAS FECHA TIEMPO | RES|
5 g 2 - 3 i-g2-20 | 2402 \Lobarale "
- lacace! o caic Dues pal —
y 2-72-22| B el it
/ Vo : cs2-20 Y-sl2 \L-bograte
o : o e Fofungede -korge (Ysop2 20 boi /2 7 %
= 24 Lerolo x - :
2. 29 s - I A ”40‘4 - 1) =22 aerygfe

YR-42-22\ U
v b Vesbao 4 v idolizn, Jawede Getncra, 220222 R

bt ke gz Arhlez Y by fenion Lo ole  fetsi
dey [ Loypilias poloty sskgle forp/ef |
s, 2 . X s -
&e S Pulawialt Lrgucde rotos /_ﬂln/ sin . dle oipela
T vt -

r - 1 -

-DIA_| MES | ARo : 8 ik r&'s R 5 F
) AT . “\m_. S s o

21 . |22
CLASIFICACION DE LA ACTIVIDAD ACTIVIDAD A DESARROLLAR (marque con una x al generar |a solicitud) il

A0
ELMA uw HIDRRUKICA | NEUMATICA urown!\}n‘ilvo w‘mé‘oﬂcnvo FABIACION DE HTA PROYECTO | INFRAESTR
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Figura 5. solicitud de compra de materiales. Fuente: LAVCO
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Y TRIENERGY

REPORTE TECNICO DE SERVICIO

FLST- 10

CLIENTE: LAVCO

DIRECCION: KM4 AUTOPISTA FLORIDABLANCA

CONTACTO: LINA MARCELA JARABA
IDENTIFICACION DEL EQUIPO
MARCA: CUMMINS

TELEFONO: 3223932324

HOROMETRO:

MODELO MOTOR: LTA-10G1 MODELO GENERADOR: no visible
NoO SERIE MOTOR: 34756745

CPL: 14239

No SERIE GENERADOR: no visibie
SPEC: no visible
CONTROL: PCC1301

ILUSTRACION DEL EQUIPO PLACA DE DATOS

FRRLTRSTING g v e
5 4 )
-

s

Fecha d e b4 B geay Cidion b EO0 prrasiy
10 Fue W dewade G Sapaide
Matotrg i rgw
SecThk Cqrrinay Tk Expie (oniguasn s
§o Gonde (500 QRS0
[ ) e Cheay Norwtes de chegor
A wWa e

DESCRIPCION: & clente reporta fuga de acelte.

FALLA:
* Realizando el proceso de clagndstico s2gun el manual del fadbricante se encuentra desmoniando I3 tapa
de distrioucion gue 2l pifitn Ntermedio o Ioco prasenta una fsura que en & momento de 13 reparacion no
era visible. Este pifion es el cargado de transmitir 1a fuerza o movimiento del ciglefial al 2je ge levas.

ANALISIS ¥ CAUSA:

« Lafalla nical g2l equipo fue I3 fsura o2l pifion loco o Intermedio permitiendo que &l buje Intemo se
desplace hacla dentro y fuera ocaslonando dafio en Ia arandela de 1eN0n, esta arandela es |a encargada
del juego axial gel pifien.

Oficisa Priscipal Divisicn Petrolers
e TVia s Qs Avn Colle 24Nz 2-12
Tors ndaatea Pargoe Indaatw Fomos No 40

POOC 420 4200 | Fax- 402 C22

P 640 3000 | Fan: 540 0005
Tucarsmargs, Cocrbls fegot. Colomtie

. gusotienedgy. com

Figura 6. informe falla Tryenergy por fisura de pifién loco 1. Fuente: LAVCO
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OGO VIRSION

Y TRIENERGY | REPORTE TECNICO DE SERVICIO

FEST-4 1o E

PROCEDMIENTO A REALIZAR:

« Se debe cambiar &l pifion loco o Intermedio que s& encuentra fisurado, arandela axial, torniios del pifion
loco y 1o retenedores de 13 13pa de distroucion. Se racomienda £l cambk del damper ge vibracion a In
de 2vitar futuras fallas en los sistemas de ransmislon de polenda que Incorporan jes giratorios para
reduck as! el movimiento de torsion mejorando 13 vida Ol de los componentas del motor y minimizar 13s
averias de ios plfiones y = cigoefial

OBSERVACIONES:

Realizar pruebas de funcionamienio.

FOTOGRAFIAS

Ofcina Priscpad Division Petrolers

e TVine Gt Awn Cole 24 M0 22 =12
Jzea ndaatrs Paryes doatw Pomos No. 40
PR G40 0000 | Fao: 646 DOOS PO 420 4200 ) Pz 40 ©22
Tucarsrargs Cocmbla fogota Colormtie

W Dupolienes gy Com

Figura 7. informe falla Tryenergy por fisura de pifién loco 2. Fuente: LAVCO
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Y TRIENERGY

REPORTE TECNICO DE SERVICIO

FEST-4 w

[TOtogralia 1. PINon 1000 O INEErmedio preserta tera. |

[TolOgraia 2. Dof Causa ¢ 13 TsUra 08 prio, &1 DU e cenva |
5€ odesplaza hacia fuera daflando 13 arandela que pemmite &
JUEQo axid.

Fotografia 3. arandela axial ge teflon, se debe
reemplazar se encuentra quemaca y desgastada por
friccion.

Fotografia 4. Se deben reemplazar todos los

retenedores de I3 tapa de distribucion.

Oficina Priscipa Division Petrclers

e TVis e G Aon Cale 24 N0 212
JToea ndatra Pargos Ddat-w Pocos No 40
PRI G40 2000 | Fao G40 D005 PO 430 4006 | Fax: 408 ©22
Ducarsrargs, Cocmbia Tegota, Colomeis

W, el gy, com

Figura 8. informe falla Tryenergy por fisura de pifién loco 3. Fuente: LAVCO
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9.3 ACTUALIZACION DE PLANOS

Se actualizaron planos de piezas de mantenimiento con el fin de unificar por
numeracion en la planoteca y tener un control de ello.

826200F4007

3 A%l,geros refrentados
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Figura 9. Plano pieza de mantenimiento. Fuente: LAVCO
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Figura 10. Plano pieza de mantenimiento. Fuente: LAVCO
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9.4 INDICADORES DE COSTOS DE PARADAS NO PROGRAMADAS

Se muestran los indicadores de la maquinaria de Lavco por paradas no programadas
ya que se presentaban inconvenientes y la produccion se veia afectada.

) SGSS-AN-022
LAVCO HORAS DE PARADAS NO PROGRAMADAS Pagin 1461
e "] Yerzién 1
Agosto50.de 2018
1. DATOS DEL INDICADOR | @controL BSC
NOMBRE DEL INDICADOR HORAS DE PARADA NO PROGRAMADAS DEFINICION | Comelar! ol erdiel darsenuibe 9 5
por falla o fahs de manterimienta
PROCESO RELACIONADOS MANTENMENTO FORMULA HORAS DE PARADAS NO PROGRAMADAS { META (15)
T
FUENTES DE INFORMACION INF DE MANTENIMENTO PERIODICIDAD DE Mensual META
NOTA: solamente se va a contar los 15 primeros dias de la parada no programada de la msquina porque o sino Superior 2 56
esto/va a disparar =l indioador | MOTA 2: Jas CNG entie samana trabajan 24 horas v los sabados 16 hovas PARAMETROS| ““PE70" 7 Eritre; 24956 Hotas Benor 24 Horss
7 RESULTADOS AR
TIORAS DE ,
PARADAS NO LiMITE  |RESULTADO| INDICADOR ORAS DE PARADAS NO PROGRAMADA
PBOGCBAMADA
%7
33
5%
2t £
24 862
3. ANALISIS Y SEGUIMIENTO
ERERO
En enero no se cumplio el limite de 24 hotas, ya que las horas de parada fueron 64 horas.
FEBRERO

En febrero no se cumple la meta y quedo muy por ensima con BD hotas, dejando el promedio en 72 horas.

0
En marzo se cumple con la meta y di: el promedio anual a 52h de las 24
ABRIL

En abril no se cumple con el limite, valor 53 horas, aumenta el promedio a 52,25h.

JUNIO

JULIO

Figura 11. Hoja de indicadores de paradas no programadas.

' SG.SS-AN-022
LAVCO COSTO DE PARADAS NO PROGRAMADAS CEEY
o s Agosto 30 de 2018
1. DATOS DEL INDICADOR | @CONTROL BSC
Controlar. del n didas al quedarce sin trabai
NOMBRE DEL INDICADOR COSTO DE PARADA NO PROGRAMADAS DEFINICION }
por falla o falta de mantenimiento
PROCESO RELACIONADOS MANTENMIENTO FORMULA COSTO DE PARADAS NOPROGRAMADAS ! META ($2.000.000)
PRESENTACION
FUENTES DE INFORMACION MANTENIMENTO Y PERIODICIDAD| ~ Mensual META
DE CALCULD
NDTA: solamente se va a contar los 15 primeros dias de la parada no programada de la maquina porque Superior a Entre $2,000,000 y
0 5ino esto va a disparar el indicador. |PARAMETROS| 2050 Ton o 00000 Menor a $2,000,000
Valorhora | $ 3471516

2. RESULTADOS ARO

COSTO DE PARADAS NO PROGRAMADAS

TOSTODE =
’ERIODC  PARADA NO LIMITE  |RESULTADO| INDICADOR

—— | PROGRAMANAS
Ene [$ 2.221.770 2.000.000
$ 2.777.213 2.000.000

3. ANALISIS Y SEGUIMIENTO

ENERD
No cumple la meta de 2 millones por que fue de $ 2.221.770 por las horas paradas.
FEBRERO
En febrero no se cumple la meta con (3 2.777.213) valor que inc: el dio anual en (3 2.499.492)

MARZO

En marzo se cumple la meta con valor de ($ 416.582) dando como resultado a un promedio anual de ($ 1.805.188), se cumple con la meta anual.
ABRIL

En abril se cumple la meta con valor ($ 1.805.188) y se aumenta el promedio acumulado a ($ 1.813.867), continua cumpliendo en el promedio anual.
No se paradas no

JUNIO

Figura 12. Hoja de costos de paradas no programadas.
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9.5 OTRAS ACTIVIDADES

» Disefio y construccion de horno de tratamiento térmico nodular para revenir
tubos de fundicion nodular a 850 °C.
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Figura 13. Plano disefio de hornos de tratamiento térmico nodular. Fuente: LAVCO vy autoria.

-

Figura 14. Exterior horno de tratamiento térmico
nodular.
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Figura 15. Interior horno de tratamiento térmico nodular.

» Modificacion de planos de apaga chispas para la optimizacion de
funcionamiento.

Figura 16. Disefio viejo apaga chispas
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Figura 17. Modificacion de apaga chispas

» Reparacién del cabezote del compresor (cambio de flipes, cambio de
pistones y anillos y rectificacion de cigiefal).

Figura 18. Compresor
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» Prueba de particulas en la cual se evidencia fatigas en piezas fabricadas. Este
proceso se le realizo a vastagos en acero inoxidable fabricados en la linea de
industrial con los siguientes elementos: yugo magnético y particulas disuelta
en agua.

Figura 19. Equipo para prueba de particulas.

Figura 20. Realizacion de prueba de particulas.
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» Disefo y fabricacion de campanas para carros de golf.

Figura 21. Campanas para carros de golf.

» Inspeccion de pistones, anillos y vastagos para compresores Gardner
Denver.

%s‘_
Figura 22. Prueba de anillo en pistén
Gardner Denver.
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Figura 23. Prueba de roscas convencionales y de seguridad de tuercas a
vastagos Gardner Denver.

» Recuperacion de copa de torno M058 donde se rectificé, torneo, fresé y se
elaboré piezas nuevas que deben tener tratamiento térmico de 60 RWC.

Figura 24. Copa rectificada de torno
CNC MO058.
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» Mantenimiento preventivo en ventilador de motor principal del CNC M059.

Figura 25. Ventilador de motor principal
de CNC MO059.
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10.CONCLUSIONES

Para el disefio de un plan de mantenimiento se requiere
documentacion anterior del equipo para la descripcion de las tareas a
realizar. Este tipo de planes son a largo plazo ya que es necesario
hacer una revision profunda.

A medida que se desarrolla el plan de mantenimiento en los equipos
como se ha venido realizando en este tiempo, demuestra que se
minimiza la posibilidad de fallas o de paradas de plantas no
programadas y asi permite el flujo optimo en la linea de toda la
produccion.

Se evidencio la rentabilidad de realizar mantenimiento frecuente en los
equipos, a diferencia de esperar a que fallen y se deba ejecutar
correctivos para resolver el problema. Ya que Lavco cuenta con
magquinaria limitada, no es conveniente que equipos se dafien puesto
gue afectaria en gran parte la produccion y el rendimiento de estos.

Es indispensable la capacitacion del personal de mantenimiento para

que todos cuenten con las mismas herramientas y habilidades en cada
una de las diferentes las &reas pertinentes.
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11.RECOMENDACIONES

Hacer rondas de monitoreo constante de la maquinaria para controlar las
deficiencias que se puedan ir presentando para asi mantener el estado optimo
de todos los equipos de la empresa.

Mantener en orden las solicitudes de mantenimiento y las solicitudes de
compras de materiales de forma fisica, al igual que virtual para poder
optimizar todos los procesos de mantenimiento.

Dar actividades rotativas a todos los operarios de cada uno de los equipos
para darles una oportunidad de aprender y de ascender en sus areas. Al igual
que capacitar al equipo de mantenimiento para realizar labores mas
avanzadas y tecnoldgicas.

Dar mayor importancia a los manuales y documentacion dada por el
fabricante para realizar el mantenimiento preventivo adecuado.
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