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RESUMEN GENERAL DE TRABAJO DE GRADO

TITULO: GESTION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LOS
EQUIPOS CRITICOS DE INDUSTRIAS LAVCO Y COLABORACION
EN LA RENOVACION DE LA NORMA ISO 9001:2015.

AUTOR(ES): Cristian Felipe Uribe Rueda

PROGRAMA!: Facultad de Ingenieria Mecanica

DIRECTOR(A): Ing. Alfonso Santos Jaimes
RESUMEN

Las Practicas Empresariales realizadas en industrias LAVCO se centraron en la creacion de un
modelo de mantenimiento preventivo (apoyados en el software de mantenimiento SAIM y los
diferentes conocimientos adquiridos en el trascurso de la formacion académica) con el fin de
actualizar el sistema de mantenimiento correctivo vigente en la empresa. La participacion en el
Grupo Control Proceso, en sus diferentes actividades de control de produccion como control de
producto no conforme (PNC), Inventario de producto en proceso, seguimiento de coladas de
fundicion, reportes de alarmas de PNC, trazabilidad en la produccion, generacion de planos
eléctricos de las diferentes maquinas criticas de produccion, entre otras actividades, brindaron
la experiencia y el espacio para demostrar el conocimiento requerido al optimizar el control de
las actividades de mantenimiento preventivo, y para aportar en el mejoramiento de los médulos
de soporte, operacion y planeacion de la norma ISO 9001 2015 para la renovacion de dicha
norma en vigencia

PALABRAS CLAVE:

Mantenimiento preventivo, Produccién, Control, trazabilidad, norma

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

TITLE: MANAGEMENT OF THE PLAN OF PREVENTIVE MAINTENANCE OF
THE CRITICAL EQUIPMENTS OF INDUSTRIES LAVCO AND
COLLABORATION IN THE RENOVATION OF THE ISO NORM

9001:2015
AUTHOR(S): Cristian Felipe Uribe Rueda
FACULTY: Facultad de Ingenieria Mecanica
DIRECTOR: Ing. Alfonso Santos Jaimes

ABSTRACT

The entreprise Internship made at LAVCO industries were centered around the creation of a
preventive maintenance model (supported by the SAIM Software and the knowledge adquired
throughout the academic formation) in order to update the maintenance corrective system that
was valid in the company. The participation in the Control Process Group, in their activites of
Production Control such as Non Conforming Product control, Product in Process inventory,
Foundry Casting Tracking, PNC alarm reports, traceability in Production, generating electric
blueprints from different essential production machines, among others activities, provided the
experience and the environment to demonstrate the knowledge that is required to optimize the
preventive maintenance activities control, and to make a contribution in order to improve the
support, operation and planning points of the ISO 9001 2015 norm for the update of said norm

KEYWORDS:

preventive maintenance, Production, Control, traceability, rul
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INTRODUCCION

Industrias LAVCO es una empresa de produccion metalmecanica acreditada por la
norma ISO 9001 2008, por lo cual les exige el cumplimiento de muy altos
estandares de calidad y produccion, en los cuales se llevan a cabo rigurosas
actividades de control supervisados por el grupo de control proceso, las cuales
tienen como fin mantener una produccién constante y eficiente que a su vez
maneja un ordenamiento de los diferentes procesos en cada una de las lineas de
produccién. Pero para poder garantizar la operacion eficiente y cumplir las metas
de produccién se debe contar con un modelo o plan de mantenimiento preventivo
adecuando a las horas de trabajo realizadas por maquina. En la labor de creacién
de este modelo de mantenimiento se utilizo el software de mantenimiento SAIM en
el cual se realizé la creacion de los diferentes Planes de trabajo de mantenimiento
para cada maquina divida por frecuencia de intervencién al igual que la coordinacién
y generacion de Ordenes de mantenimiento diligenciadas al personal de

mantenimiento para su debida ejecucion y reporte.

En el siguiente informe se podran evidenciar las diferentes actividades que hacen
referencia al Plan de trabajo planteado y desarrollado en Industrias LAVCO para
obtener el TITULO DE INGENIERO MECANICO Y brindar aportes al sistemas de
gestién de calidad de industrias LAVCO en la migracién a la norma ISO 9001 2015.

14



1. OBJETIVOS

1.1. OBJETIVO GENERAL.

v' Participar en la implementacién del grupo control de proceso de industrias
LAVCO, en la migracién de la norma ISO 9001 version 2015

1.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS.

v Realizar la actualizacion y desarrollo del sistema de gestion de calidad
enfocado en el riesgo de industrias LAVCO hacia la norma SO .9001 2015.

v" Realizar un control de seguimiento y caracterizacion de los diferentes procesos
y lineas de Produccion de Industrias LAVCO.

v' Desarrollar un plan de mantenimiento Preventivo de los equipos de la planta

de produccién de Industrias LAVCO basados en el software SAIM

15



2. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.1 RESENA HISTORICA

Industrias LAVCO Ltda., es una empresa manufacturera y de servicios que
pertenece al sector metalmecanico; constituida legalmente desde Enero de 1991.
Proviene de otra empresa anterior denominada METCO (Metalurgica de Colombia,
Ltda.), que funciond desde 1.975 hasta 1.990. Y actualmente Es una organizacion
que cuenta con Certificacion 1ISO 9001: 2008 en migracion a la norma vigente ISO
9001 2015.

2.2 PRODUCTOS Y SERVICIOS

Industrias LAVCO es una empresa de produccion y comercializacion de camisas
para motores de combustion interna a diésel o gasolina entre ellos para motores
estacionarios industriales, compresores y bombas reciprocantes en gran variedad
de rangos. Estas son principalmente fabricadas en hierro gris pero también pueden
ser fabricadas en hierro nodular, ademas de ofrecer operaciones de fundicion en
materiales como aluminio y Bronce segun lo requiera el proyecto o el cliente, otros
de los servicios que ofrece Industrias LAVCO Es el disefio y mecanizado de piezas
industriales para distintos proyectos de ingenieria, asi como reparacion de partes

para equipos del sector industrial [6].
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Figura 1. Productos Industrias LAVCO

2.3. EN EL MERCADO

Industrias LAVCO en sus inicios contaba solo con presencia en el mercado
nacionales pero a partir 1998 se involucré en la incursion del | mercado
internacional y amplio los horizonte de ese mercado de exportacion a paises de la
Comunidad Andina, Centroamérica y el Caribe. Actualmente tiene presencia en los

siguientes paises:

Figura 2. Industrias LAVCO en el mercado internacional

Presencia en otros paises:

« USA
« MEXICO

« PUERTO RICO

« GUATEMALA

« EL SALVADOR

+« HONDURAS

« NICARAGUA

« COSTA RICA

« PANAMA

« REPUBLICA DOMINICANA
« CURAZAO

« VENEZUELA

« ECUADOR

« PERU
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Es reconocida como la empresa colombiana de mayor experiencia y trayectoria en
la reparacion de cilindros compresores reciprocantes utilizados en las refinerias de
petréleo, en la industria petroquimica y transporte de gas natural. Con un porcentaje

de éxito del 100%.
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3. DESCRIPCION DEL AREA DE TRABAJO

El cargo que se desempefid en industrias LAVCO es el de auxiliar de calidad en
los departamentos de mecanizado, mantenimiento y control proceso en los cuales
la empresa realizo al debida dotacion de elementos de proteccion (EPP) como la
de un equipos y de un puesto de trabajo ademas de brindar todas las
capacitaciones importantes como la seguridad salud en el trabajo y prevencion

de riesgos.
Una de las zonas o areas de trabajo en las que mayor presencia se tuvo fue en la

planta de mecanizado ya que la mayoria de actividades de mantenimiento y de

control proceso se enfocaron en esta area.
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4. JUSTIFICACION DE LA PRACTICA

Estas practicas se desarrollaron con el fin de realizar aportes que ayuden en la
acreditacion y renovacion de la norma ISO 9001 2008 vigente a la norma ISO 9001

2015, como también en la gestion e implementacion de un plan de mantenimiento

preventivo.
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5. MARCO TEORICO

5.1. MANTENIMIENTO

Es el conjunto de tareas o actividades se re realizan con fin de preservar o
restableces el estado de activo en perfectas condiciones operacionales con el fin
de prologar su actividad y mantener una buena relacion de costo beneficio de

estas mismas.

Estas actividades se realizan en base a la prevencion de fallas y requerimientos de
seguridad industrial operacional con el fin de aumentar los niveles de eficiencia del

activo en su operacion.

5.2. RESENA HISTORICA DEL MANTENIMIENTO

A medida que avanzaba el desarrollo de sector industrial el mantenimiento fue
evolucionando pasando por tres periodos de tiempo, el primero de ellos era
conocido como la primera generacion del mantenimiento en la cual los aspectos
de prevencion de fallas no eran muy importantes y las maquinas podian durar un
largo tiempo paradas ya que esto no era un factor importante para esa época que
data hasta las segunda guerra mundial. El segundo periodo eral llamado la
segunda generacidon del mantenimiento época en la cual hubo un aumento en la
mecanizacion y por ende el aumento del nimero de maquinas ya que la industria
empezaba a depender de cada una de ellas lo mas importante es que es que se le
comenzo a dar prioridad la prevencion de fallas en lo equipos y dar surgimiento al
mantenimiento Preventivo y su desarrollo a tal punto de llevar un control del
mismo realizando planes de mantenimiento preventivo para realizar reparaciones y
controles a intervalos fijos para prolongar las vida de los equipos y disminuir los

costos de reparacion, todo esto sucedié en la década de los 60. Y finalmente
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surgio latercera generacion del mantenimiento la cual se centré en la confiabilidad
de los equipos, plantas de produccion vy el desarrollo de actividades que dan el
surgimiento del mantenimiento predictivo las cuales tienen como enfoque la
prolongacion de los Equipos , mayor calidad del producto y ningan impacto o dafio

ambiental por los procesos .

5.3. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Es el conjunto de actividades planificadas y desarrolladas en una de frecuencia
establecida que busca preservar el activo en condiciones operativas con el fin de

mejorar la eficiencia de los procesos y prevenir fallas que afecten mi sistema.

Los planes de mantenimiento preventivo se basan en datos obtenidos de los
sistemas operativos de una planta, Estos son importantes ya que en base a ellos
se disefiara la frecuencia de las actividades a ejecutar por el plan de mantenimiento

y con ello evitar los paros no programados y aumentar la disponibilidad de la planta.

5.4. MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Es el conjunto de actividades de reparacion no programadas que tienen como
objetivo restablecer la funcion del activo que salié de operacion por una falla no

prevista, la cual es generada por distintos factores como:

e Error operacional
e Mala inspeccién operativa
e Trabajo sobre los regimenes operativos de la maquina

e Error humano

La desventaja de emplear este tipo de mantenimiento es que al dejar que el activo

llegue a la falla el costo de reparacion se vera incrementado vy afectara la
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produccion. Por lo cual al relacion de costo / beneficio no es muy buena .a diferencia

de la de un plan de mantenimiento preventivo.

5.5. MANTENIMIENTO PREDICTIVO

Se basa en un plan de mantenimiento panificado y programado que tiene como fin
encontrar posibles fallas antes de que esta se presente mediante distintos sistemas

y ensayos de pruebas no destructivas como los son:

e Sistemas de vibraciones mecanica
e Analisis termo grafico

e Andlisis de aceite

Y muchas mas técnicas que tiene como fin mitigar el riesgo de una posible falla y

garantizar la confiabilidad de los sistemas operacionales de una planta [4].

5.6. SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Es un conjunto de servicios donde se gestiona la planeacion, el control y el
mejoramiento de los elementos de una empresa en favor del crecimiento

empresarial y la satisfaccién de los clientes.

La implementacién de un sistema de gestién de calidad esta regulada por unas
normativas implementadas por organizaciones las cuales avalan la calidad del
proceso y al mismo tiempo trabaja en Pro de la satisfaccion del cliente. Esta
normatividad también trabaja en favor de la empresa u organizacion la cual busca
mejorar constantemente los procesos para ser conocida con gran sello de calidad

en sus productos o servicios [5].
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5.7. LANORMA ISO 9001

Es reconocida mundialmente como una norma del sistema de gestion de calidad
La cual acredita a la organizacion o empresa, esta norma se centra en el

mejoramiento continuo de los “procesos y la satisfaccion del cliente.

La aplicacion de esta norma es muy importante ya que ella organiza todos los
departamentos, procesos y recursos centrados en el sistema de gestion de calidad

lo cual mejora la eficiencia de los procesos y calidad del producto.

Esta norma va renovandose periédicamente actualmente esta en vigencia LA
NORMA ISO 9001 2015 la cual tiene cierto cambios a comparacion de su version

anterior esta se centra mas en el riesgo del sistema de gestion de calidad [5].

5.7.1. La estructura ISO 9001 2015
e Alcance

e Referencias normativas

e Términos y definiciones

e Contexto de la organizacién

e Liderazgo

e Planificacion

e Soporte

e Operaciones

e Evaluacién del desempefio

e Mejora
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5.8. ORGANIGRAMA EMPRESARIAL INDUSTRIAS LAVCO

Figura 3.0rganigrama de Industrias LAVCO
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6. DESARROLLO DEL PLAN DE TRABAJO CUMPLIDO A LA FECHA

El siguiente plan de trabajo detallado resume todas las actividades realizadas,
programadas Yy en ejecucion de la practica empresarial en industrias LAVCO Ltd.
Se realizaron algunas modificaciones al plan de trabajo original conforme se ha
avanzado en la practica ya que surgieron actividades muy interesantes a desarrollar
que cumplen con una necesidad planteada y que contribuira un aporte al
conocimiento de esta experiencia, actualmente el plan de trabajo se encuentra en

un 100% desarrollado

Tabla 1. Cronograma de actividades LAVCO

JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
Semanas Semanas Semanas Semanas
Actividades 1123|4123 )4]1]|2[3|4]1[2]3]4] Estadode laactividad

1. Revisién de producto no conforme
(PNC)

2. Actualizacion y balance diario de la
base de datos de PNC

3. analisis de causa Raiz de las
alarmas de pcdiario

4. Control y seguimiento de coladas
de fundicidn para el andlisis de
produccion

5. actualizacion del Inventario de
producto en proceso diario de las
diferentes lineas de produccion

6. Actualizar base de datos de
mantenimiento de los diferentes
equipos de industrias LAVCO

7. Desarrollo del plan de
mantenimiento preventivo

8. Implementacion software SAIM en
el plan de mantenimiento

9. disefio de planos de la linea de
alimentacidn neumatica de la planta

10. Actualizacidn de planos eléctricos
de las maquinas de la planta.

11. Caracterizacion de los diferentes
procesos de que se realizan en
industrias LAVCO

12. Aporte en la migracion de la
norma 1SO 9001:2008 a la norma
1S09001:2015
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6.1 REVISION DE PRODUCTO NO CONFORME (PNC)

Esta actividad realizada hace parte del control proceso de produccion de
industrias LAVCO vya que esta actividad consiste en la inspeccion del producto
rechazado por parte de los operarios en alguna de las diferentes lineas de
produccion por no cumplir con los parametros de calidad del producto deprendiendo
de la referencia o tipo de defecto que genere este rechazo. Estos defectos se
dividen en dos areas una es por el Area de mecanizado y la otra por el area de

fundicion y en cada una de estas areas existen diferentes tipos de defectos que se

visualizaran en la siguiente tabla en las columnas de PNC.

Tabla 2. Tabla de codificaciéon de PNC de industrias LAVCO

TABLA CODIFICACION DE PNC - PRODUCCION

PR.AT.015

Versién 1

Febrero 5 2016

CODIFICACION LINEA CODIFICACION OPERACION
S SECA CD CORTE Y DESPUNTE RE RECTIFICADO EXTERIOR
SD SECA DIESEL [n]] DESBASTE INTERIOR RI RECTIFICADO INTERIOR
c CEJA LT LONGITUD TOTAL FR FRESADO
B BUJES PE PERFILADO EXTERIOR BD BRUNIDO DESBASTE
R RENAULT DE DESBASTE EXTERIOR BF BRUNIDO FINAL
H HUMEDA Bl BISELADO LE LAVADO Y EMPAQUE
(6] OTRAS
PNC FUNDICION PNC MECANIZADO
P ACIO ATERIA DICIO D ONAL O GEO RICO ADO ABADO ADO
Pl Poros Internos L Espemflca(:lén' Gupensicnal Vi Vibracién Interior
longitud
R1 PE Poros Externos (inclusion) DI Especlflf:aclon Fllmenslonal VE Vibracién Exterior
Diametro interior
pC Poros en las caras ftontales o LT Especlflcaclpn dimensional RDI Raya en el diametro Interior
alrededor del diametro Longitud total
R2 HB Dureza Mayor a 270.HB DE Especlflf:aclon dlme.nslonal RDE Raya en el diametro Exterior
camisas automotriz Diametro Exterior
Especificacion dimensional Defecto visual del Bisel (
LA . BIGR
longitud de apoyo R6 Golpe - Raya - etc.)
D ONAL O (o) RICO D BO RE Especlflga}clon dlmen.slonal DESG Desgarre
Rectificado exterior
SE Sobrematerial Exterior R5 RI Espe(:lflc:amér.l jeciiicado RUG Rugosm.av_:l fu?':a de
interior especificacion
Sl Sobrematerial Interior FRE Eepesicason Clmenslene) ROM Rotura en el mecanizado
del Fresado lateral
EE Escasez material Exterior BILA '"°”.rf"’"’.“,'e"‘.° ROG Rotura por golpe, caida etc.
R3 g_p‘eclfl_caclovn blse_l
El Escasez material Interior BR EEPEEiIEERIEn ?!menslonal ROD Rotura al desovalar
del Brufiido
Lp Longitud diferente a lo ov Ovalo
programado
DT Descentre del tubo CN Cono OTROS MECANIZADO
Error de programacion
DES Descentre EPRM mecanizado CNC
BADO DICIO EPRF Error programacnép ‘de
coquilleria en fundicion
GIT Grumos interior tubo EPL Error de plano
RET Rebaba extremo del tubo EPP Error por Puesta a punto
R4 R7
VET | Venas en el exterior del tubo o Cualquier otro defecto
DVT Defecto visual del tubo ( PA EraeEss Eaieiler
manchas , arenoso, etc.)
REPRO Reproceso
OXID Oxido
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Los operarios de las diferentes lineas de produccién usan estas codigos para
identificar los diferentes tipos de defectos que puede tener el producto que en el
caso de industrial Lavo son las camisas para motores de combustién interna de
distintas referencias, al rechazar unas de las camisas ellos llenan un formato de
rechazos (revisar imagen2) el cual llenan con toda la informaciéon. Mi tarea como
auxiliar de calidad y mantenimiento es verificar que esos formatos de rechazos
concuerden con el defecto presente en Las camisas ya que muchas veces los
operarios dafan las camisas por mecanizado pero tratan de pasarlas por otro
defecto para evitar ser llamados a descargos. Lo que se realiza es una inspeccion
visual de los defectos y se pesan el nimero de camisas de producto no conforme

diario.

Tabla 3. Formato de rechazos de PNC de industrias LAVCO

AC.CC-F-003
REPORTE PARA RECHAZOS DE PNC Péaginaldel

) LAVCO PARA OPERARIOS Versién 2

Liderazgo metalmecanico Agosto 03 de 2016

FECHA:
OPERARIO QUE REPORTA:
COLADA:

HT:

CANTIDAD:

CLIENTE:

REFERENCIA EXACTA:
MEDIDA:

CAUSA DEL RECHAZO:
OPERARIO RESPONSABLE:
MAQUINA:

Accion

REPROCESO
RECHAZO
RECLASIFICAR
CONCESION

Reviso: Aprobo:
OBSERVACIONES:
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Figura 4. Inspeccion visual de PNC de industrias LAVCO

Aprobo:

En esta situacion de la imagen 4 vemos que el formato dice que hay 5 inclusiones
exteriores en las camisas por lo cual el operario rechaza el producto. Lo que se
realiza es la verificacion con un examen visual el cual fue capacitado por la empresa
y buscamos que el defecto o la informacion sea correcta entonces procedemos a
pesarlas y rechazarlas para ser reprocesadas como material de aporte para el
proceso de fundicion en el horno cubilote. En muchas ocasiones los operarios
rechazan camisas por dureza lo cual para verificar dicho defecto se realizan
pruebas de dureza con un durémetro el cual aplica un fuerza constante por un
cilindro hidraulico a una presién elevada se le aplica por 15 segundos se retira 'y
con un instrumento medimos el diametro de deformacion y con una tabla
relacionamos la medida de deformacion con el valor de fuerza a través de una tabla
Industrias LAVCO maneja una referencia de dureza por debajo de 275 brinell Anexo

evidencia fotogréfica del proceso
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Figura 5. Prueba de dureza de PNC industrias LAVCO

6.2 ACTUALIZACION Y BALANCE DIARIO DE PNC AL CONSOLIDADO DE LA
BASE DE DATOS

Esta actividad También hace parte del objetivo de la participacién del control
Proceso de industrias LAVCO La cual depende mucho de la primera actividad esta
consiste en digitalizar todos los formatos de rechazos ya inspeccionados a una
base de datos situada en la red de la empresa en la cual esta toda la informacién
de esos rechazos actualizada y consolida por meses , en este formato de la base
de datos se encuentra la informacién de la colada de fundicion a la cual pertenece
las camisas rechazadas las hojas de trazabilidad referencia , cliente operario,
cantidad asi como los tipos de defectos y maquina donde sucedi6 el rechazo .

Anexo imagen del formato de planilla de PNC.
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Tabla 4. Formato de PNC diario de industrias LAVCO

TOTAL PNC TOTAL KILOS
30/06/2017
oo/ 5475 10359.1
FECHA COLADA HT MAQUINA OPERARIO RESPONSABLE OPERARIO QUE REPORTA CLIENTE REFERENCIA MEDIDA
| 01/06/2017| 7064 356878 M037 Auxiliar Fundicién Franklin Bautista MELLING CYLINDER-(123) CSL4TA
01/06/2017| 7062 35553 M058 Auxiliar Fundicién Edna Gomez ALMACEN AUTORIENTE 0
01/06/2017{ 7060 35430 M010 Ignacio Triana MELLING CYLINDER-(123) CsL162
01/06/2017| 7060 35430 Auxiliar Fundicidn Ignacio Triana MELLING CYLINDER-{123) Csl162
01/06/2017] 7061 35464 Auxiliar Fundicién Ignacio Triana MELLING CYLINDER-(123) CsL178X
01/06/2017| 7060 35397 Auxiliar Fundicidn Ignacio Triana FREDDY BERNARDO LOPEZ 0
01/06/2017] 7063 35594 Auxiliar Fundicién Ignacio Triana JACEN Y RECTIFICADORA LA HER 0
01/06/2017| 7063 35601 Auxiliar Fundicidn Ignacio Triana ALMACEN AUTORIENTE 0
01/06/2017| 7062 35560 Auxiliar Fundicién Ignacio Triana LA CASA DEL REPUESTO 0
01/06/2017| 7063 35610 Auxiliar Fundicidn Ignacio Triana ALMACEN AUTORIENTE 0
01/06/2017| 7063 35619 Auxiliar Fundicién Ignacio Triana ALMACEN AUTORIENTE 0
01/06/2017| 7064 35727 Auxiliar Fundicion Ignacio Triana MELLING CYLINDER-{123) CaL107
01/06/2017] 7063 35601 M055 Auxiliar Fundicién Jhonnatan Ariza ALMACEN AUTORIENTE 0
01/06/2017) 7064 35710 M058 Auxiliar Fundicin Edna Gomez MULTISERVICIOS CUYAN 0
01/06/2017] 7064 35711 M058 Auxiliar Fundicién Edna Gomez MULTISERVICIOS CUYAN 0
01/06/2017] 7063 35619 M55 Auxiliar Fundicién JThonnatan Ariza ALMACEN AUTORIENTE 0
Tabla 5. Formato de PNC diario de industrias LAVCO
.ANILLA PNC DIARIO
FUNTEION MECAMIZARG
POD 0
1155] 104| 39| 7400 15| 4| 5| 5 3] 3|78(79|51 | ## W 19| 197[70)98| 5| 7| 48 129] 12 200 3| 64[181( 9
Pl PE | PC|SP| HB | SE|SI|EE| EI|LP{DT|GITRET|VETDYT| L| DI|LT| DE|LA|RE|RI FRHBILAEROY ES ¥l |¥E) OMROGROI 0 |PARE|
Punt, ~ | Acomulz * [Extren ~ | Cen ¥ | Pequefi v | Grar ™ ~/ MEM M M ME AAdbdbd M1 M ]hdhdbdbd|hd hd hdhd|hd hdd hd MEdAAd MdEAd MIN bs w7 MEM M ~/
1 1 1 1
1 1 1 1
4
4 3 1 4 4
2 1 1 2 2
4 3 1 4 4
3 2 1 3 3
1 1 1 1
1 1 1 1
6 6 [ (]
2 1 1 2 2
5 4 1 5 5
1
6 2 6 2 3 2 8
5 3 6 2 5 3 8
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
3 2 1 2 1 3 2

Luego de terminar de digitar los rechazos se procede a ser un cuadro comparativo

del y el reporte de PNC diario de calidad con el Reporte individual de produccion el

cual es el formato maestro en donde los operarios hacen sus reporte diarios de

progreso de produccion , rechazos u observaciones de sucesos inesperados como
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alguna falla o molestia en los equipos de produccion, al hacer el cuadro comparativo
ambos deben tener igual nUumero de rechazos sea por defectos de fundicion o
mecanizado si este nUmero no es igual quiere decir que algun operario no hizo el
debido reporte tanto en el individual de producciéon o en el de pnc luego se hace
un proceso de filtros de informaciéon y busqueda para dar con el operario que no
hizo su debida anotacion para un llamado de atencién si la causa del rechazo es
leve si no se llevara a descargos , Esta informacién es enviada directamente al
coordinador de produccion y calidad . Anexo formato de cuadro comparativo diario
de PNC.

Tabla 6. Formato Comparativo de PNC diario de industrias LAVCO

[ rmowvoust | enceaupan |
L0

FECHA PNC |PNC PNC |PNC PNC |PNC OBSERVACION
FUND. [MEC. |TOTAL |FUND. [MEC. TOTAL [FUND. [MEC.|
HT PNC RINDIVIDU |DIFERENCIA |CAUSA DE RECHAZO OPERARIO
36772 9 2 6|60E Sebastian Garcia
01/07/2017| 194 | 66 | 260 | 187 | 79 | 266 36634 7 0 7|7H8 German Castro
36629 18 12 6|60ES Jhojan Rey
36760 32 31 1|1EPF Efren Rojas
36752 5 0 5|3P1L1HBIL German Castro
36722 7 0 7|3HB,2DESG, 2EPF German Castro
02/07/2017| 0 | 4| 4 | 32 (10| @ 36721 3 0 3|2H8,10E German Castro
36759 20 0 20|20HB German Castro
366548 3 0 3|3PE Edwin Mantilla
36830A 19 9 10|10HB Edna Gomez
asjo7oni7| 77 |33 |10 | 55 |28 | &2 36725A 14 2 12|2P1,7HB,1ROM German Castro
36799 3 4 2|1HB,1PI Ihojan Rey
36720 4 0| 4|4HB Juan Moray

6.3 REPORTE Y ANALISIS DE CAUSA RAIZ DE LAS ALARMAS DE PNC DIARIO

En esta actividad lo que se realiza es un reporte de los rechazos que tienen un
volumen grande de camisas rechazadas con el fin de que si los defectos son por
mecanizado se hagan los descargos pertinentes al operario , y silo rechazos son
por inclusiones , dureza y de mas defectos de fundicion se haga una
retroalimentacion del proceso de fundicién y se mire en que fallo si fue en el

proceso, el operario o si fue la coquilla u algin otro equipo de fundicién asociado al
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proceso de fundicion u otros parametros para tomar decisiones pertinentes y evitar

estos tipos de defectos en la producciéon . Anexo Evidencia de reporte ya realizados.

Figura 6. Formato de informe de alarmas de PNC diaria de industrias LAVCO

Detroit C-60 UCO

Colada: 7058
HT: 352442

Fundié: ARNULFO-LUIS PENA-TOBIAS
Centrifugas:  No hay informacion

FECHA HT OPERARIO QUE REPORTA CUENTE MEDIDA L] PE
v ¥ - >

06/06/2017] 352442 Jhojan Rey ENTRIFUGADOS DE COLOMBL. DETROIT SERIE-60 UCO 1 a 3 2 5

09/06/2017| 352347 Ignacio Triana CENTRIFUGADOS DE COLOMBI, 13 13 13 14

En este caso la alarma fue de fundicion y vemos que tres dias atras se report6é una
misma alarma de la misma referencia y de la misma colada de fundiciébn son
pardmetros a analizar en conjunto ya que esta informaciones enviada al director de

calidad y produccion.

Observacion: las actividades antes mencionadas eran de seguimiento diario y solo
fueron realizadas el primer mes de la practica mientras definiamos detalles del plan

de mantenimiento preventivo a ejecutar.

6.4 CONTROL Y SEGUIMIENTO DE COLADAS DE FUNDICION PARA EL
ANALISIS DE PRODUCCION

Esta actividad También hace parte del objetivo de la participacién del grupo control
Proceso Yy de larealizacion de control de seguimiento de las lineas de produccion.
Esta actividad es de seguimiento diario Y consiste en digitalizar informacion sobre
el seguimiento del proceso de fundicion como los son: fechas de fundicion, que
horno entro en operaciéon hora de inicio y final del proceso de fundicion, peso total

cargado al horno cubilote, peso total fundido, el nimero de tubos y camisas que se
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producen por colada de fundicién y el porcentaje actualizado a la fecha de Producto
no conforme por colada de fundicién. Esto en cuanto al formato o cuadro de
producciéon .Anexo Imagen cuadro de produccién de seguimiento de colada de

fundicion.

Tabla 7. Formato de Produccion seguimiento de coladas diarias de industrias

LAVCO

)
FECKA  |COLADA [HORND
0Ljun
lin|
o]
08jun]
11un]
11|
3]
f5un|

TUBDS  |CAMISAS  |TON/HORAPNC

HORAFINAL |TOTAL HORAS TOTALMINUTOSTOTAL CARGAS |PES0 CARGADO]PESD FUNDIDO K
070 1612 051 551 114 1710 166383 617 153 1316 3345 183656
07 1608 0508 b 114 170 109 88 47k 10 000 1872263
07 1612 22t 5l 114 170 16236 %1 S04 11 3012 18386%
070 1533 0833 51 114 1710 16701 9288 54| 148 7| LoNon
070 1550 0850 50 114 170 169486 1514] (%W 130 3366 1935849
07 1100 0 H 3 300 G142 158 1MA 6 1479 1100000
070 1535 085 505 114 1710 168166 1834] 107|156, 2870 1031683
070 154) 0840 51 114 17 TlRS) 35 (%W 1118 M7 15300

G
==

Luego de que se actualiza este cuadro de Produccidn, se realiza un seguimiento
detallado de las coladas que entran a los procesos de mecanizado, esto se hace
digitalizando unos datos obtenidos del reporte individual de produccién en el cual
esta el seguimiento de produccion Diaria de los operarios y del reporte de PNC
diario de calidad. Luego Se realiza un proceso de filtros para encontrar el nimero
de las camisas que ya pasaron por los distintos procesos de mecanizado que son
, Corte , interior , exterior , rectificado y por ultimo lavado proteccién y empaque
este mismo proceso se repite para el formato de Pnc diario de calidad para
encontrar la cantidad de camisas rechazadas hasta la fecha. Lo que se realiza el
formato luego de digitalizar todos los datos es comparar el total de camisas
fundidas con respecto a las camisas ya procesadas y el total de camisas rechazadas
por defectos de fundicion vy asi realizar un balance de cuantas camisas se pudieron
producir sin ningun defecto de ese 100%de camisas fundidas. Industrias LAVCO
toma como objetivo 0 parametro que si se produce el 75 % del total de las camisas
de fundicion se da por cerrada la celda de fundicion y lo que se produzca luego de

ese porcentaje es ganancia de la colada de fundicidén esto se realiza con el fin de
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analizar la produccion y la calidad del proceso de fundicion. Anexo imagenes

formato de seguimiento de coladas.

Tabla 8. Formato de PNC seguimiento de coladas diaria de industrias LAVCO

FECHA

FUNDIDAS

ESTADO

7065

01/06/2017

3395

0.00%]

0.00%

FUNDIDA

7065

02/06/2017

3395

0.00%)

0.56%

MECANIZADO

7065

04/06/2017

3395

0.06%|

MECANIZADO

7065

05/06/2017

3395

0.29%

MECANIZADO

7065

06/06/2017

3395

7065

07/06/2017

3395

FECHA

FUNDIDAS

0.29%
0.50%

MECANIZADO

ESTADO

7066

03/06/2017

2990

0.00%

FUNDIDA

7066

04/06/2017

2990

0.07%

MECANIZADO

7066

05/06/2017

2890

0.57%

MECANIZADO

7066

06/06/2017

2990

127%

MECANIZADO

7066

07/06/2017

2990

MECANIZADO

7066

08/06/2017

2990

7066

09/06/2017

2990

FECHA

FUNDIDAS

MECANIZADO

ESTADO

7067

06/06/2017

3012

0.00%

FUNDIDA

1067

07/06/2017

3012

0.56%

MECANIZADO

7067

08/06/2017

3012

MECANIZADO

7067

09/06/2017

3012

MECANIZADO

7067

11/06/2017]

3012

7067

12/06/2017]

3012

MECANIZADO

6.5 ACTUALIZACION DEL INVENTARIO DE PRODUCTO EN PROCESO DIARIO

DE LAS DIFERENTES LINEAS DE PRODUCCION

Esta actividad También hace parte del objetivo de la participacion del grupo control

Proceso y de la realizacién de control de seguimiento de las lineas de produccion.

En esta actividad se realiza el seguimiento de la cantidad de camisas en produccion

por las diferentes rutas de mecanizado, debido a que existen diferentes procesos

para las numerosas referencias existentes que producen industrias LAVCO.

Se realiza la digitalizacion de los reportes de produccion de los operarios en el

formato o cuadro de producto en proceso que se esta llevando en la planta de

mecanizado en las diferentes maquinas de produccion como los son las maquinas

de corte, de interior, de exterior por convencional y CNC de las diferentes lineas de

produccion que son la linea seca, la linea himeda, la linea CUC la linea UCO, la
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linea bujes y al linea RENAULT. En este formato se digitan el total de las camisas
procesadas que son entregadas y que son rechazadas por algun defecto de
mecanizado o fundicién y asi llevar un control exacto de la produccion de cada
referencia que se encuentra en las rutas de la planta de mecanizado y hacer un
analisis de movimiento de produccion que se requiera dependiendo de la fechas de
entrega del producto. Luego se realiza la prueba de inventario diario la cual se hace
a través de los macros del formato de produccién de cada maquina en las diferentes
operaciones de mecanizado el cual nos calcula el numero de camisas que ya
pasaron por esa operacion y asi disefiar las rutas de mecanizado de las distintas
referencias que se encuentra en esas operaciones esta Ultima tarea es realizada
por la coordinadora de mecanizado a partir del informe de inventario diario que yo
como auxiliar de calidad entrego Diariamente . Anexo fotos de los cuadros de

inventario en proceso.

Figura 7. Inventario de producto en proceso de las diferentes lineas de produccion
de industrias LAVCO
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Tabla 9. Inventario de producto en proceso Diario de industrias LAVCO

PRAT-F-021
) LAVCO RESUMEN INVENTARIO PRODUCTO EN PROCESO Pigina 1de1
a0 metal Version 0
HUMEDA PUMAS | CORTE
OPERACION 7081 S T con ToraL
PARA CORTADA EXTERIOR (IHCLUTE
nEA N::.:[IM D[;:::IE P[n;ll.hll (P:::S] ::::E ml:::::m PARA LOHGITUD| G:::::I:I:II r:nl:::an EI:::I:R PARA BISEL ":::I:n ervhiDo FOSFA. LPE Dﬂel.;:ﬁ
IHGRESA aL ( 5 RECTIF. FRESADO IHGRESA)
SECA 2197 9 954 624 ] 321 W | a0 6065
BUJES 1t 315 223 it 552
RENAULT P 53 64 39 [ [ 3 1329
CEJA UC 183 0 27 & 22 e [ 43
CEJA UCO [l 50 ) 0 0 0 0 M 104
'HOMEDA [ 240 0 37 ws [ 563
TOTALES uis | w0 0 109 | w45 | 7m0 0 366 015 | 208 [ 133 161 0 17 9156
HUMEDA 563 CEJAUCO 211
0 16 60 9 12 43 54 102 143 52 72 0 60 44 58 425; [1]
wue kST it s S = oxtn | s = et -
143 143 o
B0 9 12 102 52 T2z 327 &0 600
5 5
16 1[:3 i':[i a1
o 3 58 49 107
o o
0 240 635 0 114 224 0 116 1329 |
m%“ﬁh R12 R1E R21 | R9-1300 | R9-1400 | RO-1600 | SUETROLET LLETOTAL Busgs | SARgIOA
3:; 68 224 636 LPE 11
;2_? 45 118 .“?S“B
33 133
1 101
[:] -]
RESUMEN
TOTAL
TOTAL PARA CORTE Mo30 MO36 Mo Mo42 CORTE
RENALLT 65 252 36 636
BUJES 318 3186
CEJA UG 127 127
CEJA UCO L] 127
SECA 12 414 464 T4 64
HUREDA 1435 143
414 $4.3 T0E
223
TOTAL 1363
2133
TOTAL PARA INTERIOR MO0 JCelda & Eelda b 3 g TOTAL TOTAL DE CAMISAS EN FLANTA
RENALLT G G m o Bs mulads gur rals ruands]
CEJ& UC 53 53 g0 L52
CEJA UCO 0 a3
SECA 445 110 615 F2d
SECA LONGITUD > 10 3 3 CEJA UCO £0 9412
1] 543 >34 SECA EOE5
TOTAL
11T RENALLT 1523
HUMEDA GES
TOTAL PARA LONGITUD Mo23
SECA LONGITUD +10" - ESPECIAL 20
SECA MORMAL 1}
TOTAL 20 TOTAL DE CAMIZAS EN PLANTA
[Frl e oo o e ooles o oels Forpoee H |
ITAL PARA EXTERIOR PUMA MO5E | MO53 | TOTAL BUJES G2
HUREDA 0 0 CEJA UC a5 E?Bg
CEJA PERFILADO UC 0 Rl SECA EOES
CEJA PERFILADO UCD &0 &0 RENAULT 1323
SECA B31 32 723 SIN HUMEDA ¥ CEJA UCO
ZECH PREMECANIZADA 1}
BT 32
TOTAL
T893
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6.6 ACTUALIZACION BASE DE DATOS DE MANTENIMIENTO DE LOS
DIFERENTES EQUIPOS DE INDUSTRIAS LAVCO

Esta actividad hace parte del objetivo del Desarrollo de un plan de mantenimiento
Preventivo de los equipos de la planta de produccion de Industrias LAVCO. esta
actividad se realiz6 diariamente a partir de la creacion y actualizaciéon de hojas
de vida de los diferentes equipos criticos de industrias LAVCO en el cual deben
estar anexadas la ficha técnica del equipo , el diagrama con los puntos de
lubricacion, formato de repuestos criticos del equipo , histérico de repuestos e
histéricos de mantenimiento, los cuales ya se encuentran en actualizacion
mediante el formato de solicitudes generada de mantenimiento. A la fecha estan
actualizados en el afilo 2016 ya que algunas de la solicitudes de mantenimiento
del 2017 se encuentran pendientes 0 no se han finalizado debido a eso el cuadro
se dejara actualizado hasta ese afio, esta actividad ya se encuentra finalizada y
evaluada por el ingeniero de soporte y mantenimiento . Anexo Evidencia de los

formatos de mantenimiento.

Tabla 10. Formatos histéricos de mantenimiento de industrias LAVCO

Ha OE

b solcmy RECIBE & LA
salcmy NOMERE DE | DESCRIFCION GEMERAL DE LA, FECHA OE| TIEMPO TIME
TOE FECHA HORA, MAGUINA NOMERE DE QUIEN GENERA GUIEN RECIEE aUETUD ACTIVIDADES DESARROLLADAS| FECHA TEMPD | RESPOMSAELE ENTREGA O0E TOTAL COWFORMI WAKTEN
MATERIA DAD
MTTO MEENTO
LE§
SE DESARMA EJE QUE
TRAEAJ% COMEL GATO
HIDRAULICO DE L4 ERUFIDORA
PORGUEEL PROBLEMAS
ESTABA GUE NOLO DEJABA i
’ CAMEID DE RODAMIENTOS | MOYERSE LIEREMENTE MAGOL
3424 | 1032005 | 06:00:00 a.m. Moo MAICOL MADERD FAEBIAN ORTIZ ERUAIDORA ARARTE SONARA MUY FEQ T 130052015} 13 FABIAN ORTIZ [ 13006312015) 15 WADERD MECANICA SDRRECTIV 0
GUEERAPDRLOS
RODAMIENTOS BUE SE
DESTRUYEN, SE LES CAMENA,
SE LUBRICA, SE INSTALAY
QUEDA FUNCIONANDO
URGENTE RECOMSTRUIR
GONZALO SETRZAWMEDIDAS, SE AMGELICA FABRICACIO|
3373 | 25062015 Ot20:00 p.m. Moo ANGELICA LATON ATz D\SPDSgé\L%%EDI\::GUWA CORTAN T 3E DOELA LAMINA pi2dde ] 100 GONZALO ORTIZ| #sstas 1 LATTON MECANICA NOEHTH 0
’ YICTOR " DESMONT AR FIRONES, YICTOR MAICOL FABRICACIO|
33306 | 22006¢2015| 08:00:00 a.m. Moo MAICOL MADERD PINZON EUTRAGD ADEUCACION DE FiFIONES MECANIZAR FIONES pi2dde ] 300 EBUTIRAGD sty pal WADERD MECANICA NE HT4 1
[— ) HACER CUFER:DS & PIFONES, VCTOR
33306 | 22M06/2015| 08:00:00 a.m. Moo MAICOL MADERD PINZON ADEUCACIONDE FFONES | TALADRADO Y ROSCADODE | ##usss 12.00 0
BUTRAGO BUTIRAGD
FRISIONERDS
FRESADD DE BASES DE T
33325 | 0BMTI20M5 | 0T:00:00 a.m. Moo LIEAROD NAYAS l:\?:\?fsﬂ BTLEF?I‘;%OPIJDEIRP;E;&;:%TSN FINALES DE CARRERA, p2iii MECANICA | CORRECTIY 0
FRE3AD0 DE RANURAS 0
FRESADD DE PINZAS PARA
33325 | 0BMTI20M5 | 0T:00:00 a.m. Moo LIEAROD NAYAS l:\?:\?fsﬂ BTLEF?I‘;%OPIJDEIRP;E;&;:%TSN ACTIYAR VAL\[ULAS DELDE | OmOTi20t
FINALES SEGUIM REFORMA
FRESAD0 OF CLAERDS A
33325 | 0BMTI20M5 | 0T:00:00 a.m. Moo LIEAROD NAYAS l:\?:\;{fsﬂ BTLEF?I‘;%DPIJDEIRP;EEZI?:l:%TSN BRUAIDOR T FRESADO DE p2iii
CUAAS PARA EL MWD
FRESADD0 DF CURAS PARA
33326 | 0BMTI20M5 | 0T:00:00 a.m. Moo LIEAROD NAVAS l:\?:\;{fsﬂ BTLEF?I‘;%DPIJDEIRP;EEZI?:l:%TSN ERUAIDOR:A, FRESADD OE pi2dde ]
CUAAS 4 POLEA DE ALUMINIO
3E DESMONT A MOTOR, 3E
DESTAPA, SE VERIFICA
EOBIMAS, RODAMIENTOS, SE FABIAN FREDY MTO
599 | 080n0E | 060000am | DY FRED' N0 FABIAN ORTIZ| MAHTENMENTOLE MOTOR [UMPIACARGASA Y HOTOR | #4mane [ & cEruE; | MR 3 Wfio |FLEGTRICA |CORRECT | 0
TANTOINTERND COMD ]
EXTERNG, SE ARMA SE
PRUEE:A Y QUEDA OK
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Tabla 11. Diagrama de lubricacion de brufiidora de industrias LAVCO

- HOJA DE VIDA EQUIPOS s

A W T 1'4 - =

I _
DIAGRAMA DE [ UBRICACION

-
W L P B PR o
o=
THLLLAY - =7
AP A e e
Fs

SRASA T

E5FE LA AL FORE S
* FARTE & LUERICAR HETODO LUERICAHTE CHEGUED CAMEID

TIEMFO|HOFRAS] TIEMFO HOFRAS

Panual TELLUS-27 m} -

Tabla 12. Formato ficha técnica para maquinas de industrias LAVCO

) HOJA DE VIDA EQUIFOS OMA-P.CP-02
LAVCO beoen
erriom &
ESPECIFICACIONES
CoDIGO NOMEBRE
Koo BRUNIDORA ELECTRO-MEUMATICA,
LINEA FUNCION
DIESEL BRUNIDO INTERIOR
MARCA MATRA
TIPO BRUNIDORA ELECTRO-NEUMATICA WVERTICAL
MODELO MZ 280
SERIE 319
ANO FABRICADO (NO INSTALAD PAIS
1580 1993 ALEMAMNLA

CARACGTERISTICAS GENERALES

MAQUINA PARA EL BRUNIDO DE CILINDROS.

MOVIMENTO ROTACIONAL MEDIANTE UN SINFIN-CORONA.

MOVIMENTO TRASLACIONAL VERTICAL POR MEDMO DE UN SISTEMA NEUMATICO.
CARRERA UTIL DE 127,

PRESION MAXINMA. 8 bar.

WVELOCIDAD DEL PULIDOR 200 rpm.

REFORMADA POR INDUSTRIBS a0

DATOS TECNICOS
VOLTAJE POTENCIA FACTOR P. I. nominal I. real
220N 1,8 HP 0,587 8,8 A 5,8 4

OTROS SISTEMAS DE ALIMENTACION
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Observacion: Todos estos formatos unidos forman la. Hoja de vida de cada
equipo de la planta en este ejemplo de la brufiidora electro-neumatica vertical
MO001

6.7 DESARROLLO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Esta actividad También hace parte del objetivo del Desarrollo un plan de
mantenimiento Preventivo de los equipos de la planta de produccion de Industrias
LAVCO basados en el software SAIM. En esta actividad se realizaron reuniones
esporadicas de avance en los diferentes temas de mantenimiento con el ingeniero
director de calidad y con el ingeniero de soporte y mantenimiento para informar el
avance actual del programa de mantenimiento preventivo que se ha venido
desarrollando, del cual ya se realizaron los pasos de actualizacion de hoja de
vida de los equipos y los planes de trabajo detallados de estos mismos en el
software de mantenimiento SAIM con su periodicidad respectiva para cada
maquina tomado como referencia la tabla del acta del entrega del SAIM y se puede
evidenciar en la tabla anexada por el nimero (1) lo cual indica que la actividad ya
se realiz6 o también verificar al ingresar al software . también se realiz6 una
actualizacion de las hojas de vida por afio a partir de la base de datos del control
de solicitudes de mantenimiento el cual ya se encuentra adelantado en un 100%
del afio 2016 como se puede evidenciar en la tabla anexada por el cédigo 1AC
2016. Estas actividades finalizaron 15 de julio del 2017. Se continuo por la
generacion de una base datos de aceites hidraulicos y refrigerante de las
magquinas criticas a partir del arbol de seguimiento de las maquinas criticas de
industrias LAVCO el cual también ya fue realizado y actualizado se continuo con
el programa de la generacién de la Ordenes de Trabajo de mantenimiento (OT) ,
EL cronograma de actividades de mantenimiento segun su periodicidad Actividades
que ya fueron realizadas, el desarrollo plan de mantenimiento encuentra
actualmente en un 100 % realizado. Anexo imagen de avance del plan de

mantenimiento base de datos de aceites hidraulicos.
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Tabla 13. Arbol de seguimiento de del plan de mantenimiento Preventivo

AIM H| SAIM F SAIM CRISAIM OT |

P 1 t 1 1 AC 2 t " o i i
! 1 1 1 1 AC 2018 1 i} 0 1 1 1 1
TORND PARALELD UMYERSAL CON MAMDRIL
bEE 1 t 1 1 AC 2 t " o i i
DIAMETRO INTERIDR 1 1
TORMD PARALELD UMYERSAL CON BARRA
L 1 1 0 1 AC20E 1 i} 1 1 1 1 1
JORNOPARALELD UMVERSAL COMBARRS 025 1 1 1 1 AC 201 1 R [l 1 1 1 1
TORMDPARALELD UMVERSAL CON BARRS
e 1 0 1 1 AC 2018 0 i} 0 1 1 1 1
TORMDPARALELD UMVERSAL CONBARRS
L9 1 0 1 1 AC 2018 1 R 0 1 1 1 1
MANDRINADORA HIDRAULICA OF 2 HUSILLOS
L 1 1 1 1 AC 2018 0 i} 1 1 1 1 1
[MANORIMADDRA HORAULICA DE 4 HUSLLOS (R 1 0 1 1 AC 2016 0 [ [] 1 1 1 1
TORMDFARALELD UMVERSAL CON PINZS
L3 1 0 1 1 AC 2018 1 i} 1 1 1 1 1
LONGITUD 1 1
TORMDPARALELD UMVERSAL CON PINZS,
LA | 1| n‘ 1| 1 Aczms‘ n‘ ‘ i 1 1 1
DIAMETRO EXTERIOR 1 1
JORNOPARALELOUNNERSAL CON COPADOR [i] i 0 i 1 AC 2018 i Lil 0 1 i i i
JORMOPARALELOUMVERSAL COR COPS 1030 1 0 1 1 AC 2018 0 R 0 1 1 1 1
JORNO PARALELO UMVERSAL CON PINZA 103 1 0 1 1 AC 2018 0 i} 0 1 1 1 1
JORMD PARALELD UMYERSAL COM PINGS M03Z 1 q 1 1 AC 201 0 R 0 1 1 1 1
JORNOPARALELOUNNERSAL COM COPS (] i 0 i 1 AC 2018 i Lil i 1 i i i
JTORNOPARALELOUNNVERSAL COM COPYS M3 1 0 1 1 AC 2018 0 R 0 1 1 1 1
|SC 1 1
| TOBNO CHC DOQSAN LVHA 300 1054 i 0 0 1 AC 2018 i Lil i 1 i i i
[ TOBMO CC DO0S AR PUMA 400LC 1053 1 0 0 1 AC 2018 0 R 1 1 1 1 1
1055 1 0 0 1 AC 2018 1 IFP 1 1 1 1 1
055 1 0 0 1 AC20E 1 i} 1 1 1 1 1
EEESANOFA L ATEFA| REMAULT [T | 1] | [ 1 AC 2016] 1] 1R[ 1 1 1
BECTFICADORA VERTICAL DE ¢ HUSILLOS | 1] | 1] 1 AC 2016] 0 | 1] 1 1
TalADEOOE BISELADD [E| 1] o o 1 AC 2016] il] [ 1 1 1
| ERUAIDOF:A FLFCTRO MEUMATICA [T 1 0 0] 1 AC 208] 0] =l | 1 1
| EELAIDCE, CTEQ NEUMATICS Minz | 1] | 1| T AC 2018 ] | 1| 1 1
CTRO MEUMATICS [ 1 1 1 1 AC 2016] 1] [ o 1 1
EECTIFICANORE
EECTIFICADORA SN CERTAOS OF 12 AR Il 1 | T AL 2017 i =l | 1 T
BECTIFIC, Sl CENTROS DE 5" [ 1] 1| 1| 1 AC 201 1] 1R[ 1 1 1
MAAFCAD
MARCADOR OF CAMISAS VIDFOJET [ 1 o o 1 AC 2016] | 1R 1 1 1
MANTERIMENTO 1
EGUIFD OF 500 NADURA AITORFHA Eii] [] ] ] TAC 2016 0 [ 0 1 T 1
EQUIFD DE SOLOADURA ELECTRIC Ri0Z [ [ [ TAC 2016 0 [ ] 1 1 1
EBESADORA UNVERSAL JAFD
0o ! o ! 1 AC 200 v " o 1 1 1
LIAN0ES H00s 1 0 1 1AC 2018 0 1" 0 1 1 1
EEENSA HDFAULICA NKE #0056 1 ] [] T AC 2016 0 [ [] 1 1 ]
SEGLETA MECAMCS FURYMAD =007 1 0 1 1AC 2018 0 1" 0 1 1 1
Tal ADRORAOIAL
B ! 0 ! 1AC 2018 ! 1" 0 1 1 1
TALADEO DE AREOL FEE] 1 ] [ T AC 2016 [ & [ 1 1 1
TORNO PARALELD UNVERSAL CON COPS
0 ! o ! 1 AC 200 0 " 1 1 1 1
TORNO PARALELD UNVERSAL
o " o " 1 AC 200 v " o 1 1 1
TORNOPARAIFLO UNNFRSA CON COPS
BT ! 0 ! 1AC 2008 0 1R 0 1 1 1]
|ROusTREL 1
EEURIDORA HIDRAULICE Moz 1 1 1
1 1AC 2006 1R 1 1 1 1
MANDRINADORA MULTIPLE o 1 1 1
1 1AC 2016 15| 1 1 1 1
TORNO PARALELD UNIVERSAL INOUSTRIAL R0 1 0 0
0 1 AC 2016 17| 0 1 1 1
I0RNO PARALELD UNVERSAL CONCOPS (YT 1 1 1
i} 1 AC 2018 1R 1] 1 1 1
EEURIDORS Mo57 1 | 1 | b 2 il i . . .
CENTRIFUGADORAS
ELOGUET
ac 0 ]
AC 0 &l
AC 1 R
ac 0 a]
AC [1] &l
ac 1 R
AC [] &
ac 0 ]
AC R
AT =
AC A
AC R
AC [1] E H
AT R
AT R
AC R
AT Fi
AC [ i
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Tabla 14. Arbol de seguimiento de base de datos aceites hidraulicos, lubricantes y

refrigerantes de cada equipo
LAWCD Equipc - | Aceite HIDRUALICO |ACEITE O GRASA Lubri [Refrigerante |

MO36 TELLUZ 3715032
JTOBM0 PARALELD URIYERSAL CON MANDRIL
TELLUZ 3715032 GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 MO APLICA
Mod TELLUZ 37150 32
JTOBMO PARALELD UMIYERSAL CON MANDRIL
TELLUZ 37150 32 GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 MO APLICA
W04z TELLUZ 3715032
TOBNO FARALELD UMVERSAL CON MANDRIL
TELLUZ 3715032 GRAZA LUBRY ROJADELITIO EP-2 MO APLICA
DIAMETRO INTERIOR
TOFNOPARALELD INNERSAL CONBARRA Mo24 TELLZ 37150 32
TELLUZ 3715032 GRAZA LUBRY ROJADELITIO EP-2 MO APLICA
JORMD PARALELD UMYERSAL CON BARRA Moz5 TELLUZ 3715032 GRASA LUBRY AZUL ESPECIAL 2000 EP-2 |hOAPLICA
TOFMOPARALELD INNERSAL CONBARRA Mo37 TELLLZ 37 150 32
TELLUZ 37150 32 GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 MO APLICA
M TELLUZ 3715032
TOBMO FARALELD UMVERSAL CON BARRS
TELLUZ 37150 32 GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 MO APLICA
WMo TELLUZ 3715032
MANDEINADORA HIDFRAULICA DF 2 HUSILOS
TELLUZ 3712032 GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 MO APLICA
TANDRINADOEA HIDEAULICS DE 4 HUSILLOS 010 TELLUS 46 GRAZA LUBRY AZUL ESFECIAL 2000 EF-2  [MOAPLICA
W05 TELLUZ 37 15032
TOBMOFARALELD UMVERSAL COM PINZA
TELLUZ 3718032 GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 MO APLICA
LOMGITUD
W0z8 TELLUZ 3715032
TOBNOFARALELD UMVERSAL CON PINZA
TELLUZ 37150 32 GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 MO APLICA
LDISMETRO EXTERIOR
JORMD PARALELD UNIVERSAL CON COPIADOR Moz TELLUZ 37150 32 GRASA LUBRY AZUL ESPECIAL2000EP-2  |NOAPLICA
JOBRMQPARSLELD UMVERSAL CON COPS 030 TELLUZ 3715032 GRAZA LUBRY AZUL ESFECIAL 2000 EF-2  [MOAPLICA
JORMNO PARALELD UNIVERSAL CON PINZA Mozt TELLUZ 3715032 GRASA LUBRY AZUL ESPECIAL 2000 EP-2 O APLICA
| IQENO PARALELD UNVERSAL COM PINZA 032 TELLUZ 3715032 GRASA LUBRY AZUL ESPECIAL2000EP-2 MO APLICA
JORNO FARALELD UNIVERSAL CON COFS 033 TELLUZ 37150 32 GRAZA LUBRY AZUL ESFECIAL 2000 EF-2  [MOAPLICA
JOBMO PARALELD UNIYERSAL CON COPS Mi33a TELLUZ 3715032 GRASA LUBRY AZUL ESPECIAL 2000 EP-2 MO APLICA
LCHC
| IOBM0 CHC DOOSAR LY 200 1054 1SOYGR 36 ISOYGR 68 CRISTAL CUT 4115
| TOERKG CHE DOOSAN PURA 400LC [AIE] ISOVGER 36 -ISOVGR 63 CRISTAL CLIT 4115
| TQERQ CHC PURA DAEYOD LATHE 400 1M M0gg ISOYGR 36 -ISOVGR B2 CRISTAL CUT 4115
JOENOCHC LEADWELLLTC 208 11055 1S0YER 36 -ISOYGR B8 CRISTAL CUT 4115
LONGITUD.
D TELLUZ 37 [50 32
TORMNQPARALELD UNVERSAL SOM PIN2A TELLUZ 37 15032 GRASA LUBRY ROJADE UTIO EF-2 MO APLICA
EXTEE]
ELC UMIVERSAL CON COPIAOOE [TEE] ELLUZ 37 500 GRASE LUBFT AZUL ESPECIAL EF- O AFLICA,
ELO UMVERSAL COR COPS T ELLUZ 37 1500 GRASE LUEFT AZUL ESFECIAL EF- O AFLICA,
ELO UNVERSAL CON EINZS 1 ELLUZ 37 1500 GRASE LUEFT AZUL ESFECIAL EF- O AFLICA,
ELOUNVERSAL CONEINZS z ELLUZ 37 1500 GRASE LUEFT AZUL ESFECIAL EF- O AFLICA,
ELONVERSA] COR COP, 3 ELLUZ 37 1500 GRASA LUBFY AZUL ESPECIAL EF- O APLICA
EL O LINVERSAL CONCOP. E] ELLUZ 37 IS0 GRA&SA LUBAY AZUL ESPECIAL EF- O APLICA
054 OvVGH ISOYGR CRISTAL CUT 4115
055 OvVGR ISOYGR CRISTAL CUT 4115
058 OvVGR ISOYGR CRISTAL CUT 4115
055 PET] -ISOYGR CRISTAL CUT 4115
007 [waLvoLna Cso [TELLUZ 37 15D 32 [rO aPLICA |
~I013 [waLvoLna Cso |TELLUZ 37 15D 32 MO aPLICA |
~I021 MO aPLICA |GRASA LUBRY ROJADE LITIO EF-2 MO aPLICA |
[EELRAIDOE, CTRO REUMATIC, G0 [TELLUZ 10 15010 [TELLUZ 37 150 32 TZCFM ]
[EELFAIDOF, CTRO REUMATIC, TGOS | TELLUZ 10 15010 | TELLUZ 37 150 32 [2CFM |
E, CTED MEURATIC, M004 | TELLUZ 0 15010 [TELLUZ 37 (50 32 [ACFM |
EECTIFIC,
EECTIEIC SIM CERTRCS DE 27 MO [TELLUZ 0 (5010 [TELLUZ 37 50 32 [TURED CUT 247 ]
EECTIEIC SIM CERTROS DE 5 [N [TELLUZ 37 (50 32 [TUREDC CUT 247 |
LA ADDH
MARCAD0R DE CAMISAS VIDEQJET TAGET MO APLICA MO AFLICA MO APLICE |
LANT IO
EQUIFD DE SOLOADURS SUTOGERS, ET] O APLICA, T APLICA, IO APLICE,
EQUIFD DE SOLOADUES ELECTRIC, B MO APLICA MO APLICA MO APLICA
TELLUS 37 IS0 32
A AL #oo4 TELLUZ 37 IS0 32 GRASA-GRASA LUBRY RO.JADE LITIO EP-2 | TALADRINA,
TELLUS 37 150 32
LREABEER X005 TELLUZ 37 150 32 GRASA-GRASA LUERY ROJADE LITIO EP-2 | MO APLICA
EEENEA HIDEAULCA MEE HO0E TELLUS 46 TELLUS 46 MO APLICA
SEGUETA MECANCA FURYIAD =007 W ALYULING, C30 TELLUZ 37 IS0 32 ACEITE SOLUBLE
TELLUS 37 IS0 32
TALADEO BADIAL B TELLUZ 37 IS0 32 GRASA-GRASA LUBRY ROJA DE LITIO EP-2 | WO APLICA
TALADEC OF SEECL EiE] MO AFLICA TELLUZ 37 150 32 MO APLICA,
TELLUS 57 150 32
e e Ho TELLUZ 37 IS0 32 GRASA-GRASA LUBRY RO.JADE LITIO EP-2 | TALADRINMA,
oo TELLUS 37 IS0 32
P TELLUZ 37 IS0 32 GRASA-GRASA LUBRY ROJADE LITIO EF-2 | TALADRINA,
e TELLUE 37 150 32
SISO oW TR =TS/ CIET AT TELLUZ 37 150 32 GRASA-GRASA LUBRY ROJADE LITIO EP-2 | TALADRINA
hpwstRer ]
VALVULINS, C90
ERUAIDORS HIDFAULICS 00z TELLUS 37 IS0 32
TELLUZ 37 IS0 32 GRASA-GRASA LUBRY ROJADE LITIO EP-2 | MO APLICA
TELLUS 57 150 32
MANDEINADORA MULTIPLE 01 GRASA-GRASA LUBRY ROJA DELITIO
WALVUILING CI6 MO APLICA
TELLUS 37 150 32
TORMO PARALELOL IMOUSTELAL 050 GRASA-GRASS LUERY ROJADELITIO
TELLUZ 37 150 32 MO APLICA
TELLUS 37 IS0 32
TOBRMO PARALELD L COR COP, 1043 GRASA-GRASS LUBRY ROJA DE LITIO
TELLUZ 37 IS0 32 MO APLICA
WALVULING T30
BAUANOAS oS WALVUILING C36 GRASA-GRASA LUBRY RO.JA DE LITIO EF-2 | ACPM
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CEMTRIFUGADORAS

WELVULING T AE
WALVLLING T 0 AP
WALYULINA C 0 AF
WALVULINA C 0 AP
VALYULING 0 &P
WALVULING T O &P
WALYLLIMNA C 0 AFPLICA
WALVULINA C 0 APLICA
WaALVLLINAG C 0 APLICA
VALVULING, T O APLICA,
WALVULING, C O APLICA,
WALVLLINA 0 APLICA
HO APLICA VALYULIN Gt HO AFLICE,
HO APLICA YALYULING D HO APLICA
O APLICA, WALYVULING C140 O APLICA,
O APLICE ALYULINA Ci4D O AFLICE
HO APLICA VALYULIN Gt HO AFLICE,
O APLICA,
O APLICE ALYULINA Ci4D O AFLICE
HO APLICA VALYULINA Ci#0 HO APLICA
HO APLICA, YALYULINA i HO APLICA,
MO APLICA, VALYVULING C140 MO APLICA,
O APLICA VALYULINA CitD WO AFLICA
HO APLICA VALYULINA Ci#0
MO APLICA, VALYVULING C140 MO APLICA,
O APLICA VALYULINA CitD WO AFLICA
HO APLICA YALYULING Gt HO APLICA
N0 APLICE, VALYULIN, i N0 APLICE,
MO APLICE ALYULINA 14D MO APLICE
HO APLICA VALYULIN Gt HO AFLICE,
VALYULIN, Ci#D
MO APLICA GRASA LUERY ROJADELITIO EP-2 MO APLICA
WALYULIN G0
hO APLICA GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 hO APLICA
GRAGA LUBRY
MO APLICA FCWa DELITIO EP-2 MO APLICA
WALYULIN G0
hO APLICA GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 hO APLICA
VALYULINE CHD
MO APLICA GRASA LUERY ROJADELITIO EP-2 MO APLICA
WO APLICA VALYULINA CT4) WO APLICA
WO APLICA VALYULINA CT4) WO APLICA
HO APLICA VALYULINA G140 HO APLICA
HO APLICA VALYULINA G140 HO APLICA
HO APLICA VALYULINA G140 HO APLICA
HO APLICA VALYULINA T4 HO APLICA
KO APLICA KO APLICA
KO APLICA KO APLICA
MO APLICA KO APLICA
GRASA LUBRY AZUL ESFECIAL EF-. AGUA DEL SISTEMA
GRASA LUBRY AZUL ESPECIAL EP-, AGUA DEL SISTEMA
GRASA LUBRY AZUL ESPECIAL EP-, KO APLICA
GRASA LUBRY AZUL ESPECIAL EP-, MO APLICA
GRASA LUBRY AZUL ESPECIAL EP-, AGUA DEL SISMTEMA
KO APLICA WALVLLIMNS T30 KO APLICA
MO APLICA WALVULIMG  Ce0 MO APLICA
WALVLULIMA T30
KO APLICA GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 KO APLICA
WaLYULIMS Ca0
KO APLICA GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 KO APLICA
WALVLULIMA T30
KO APLICA GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 KO APLICA
KO APLICA GRASA LUBRY AZUL ESPECIAL 2000 EP-2 KO APLICA
WALVLULIMA T30
KO APLICA GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 KO APLICA
WALYULIMS Ca0
KO APLICA GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 KO APLICA
KO APLICA WALVLLIMNS T30 KO APLICA
WALVLULIMNA T30
KO APLICA GRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 KO APLICA
KO APLICA KO APLICA KO APLICA
WALVLULIMA T30
GRASA LUEBRY ROJADELITIO EP-2 0 AP
KO APLICA 0 AP
ALVULINA C80 0 AP
SRASA LUBRY AZUL ESPECIAL 2000 EP-2 0 AP
GRASA LUBRY AZUL ESPECIAL 2000 EP-2 0 AP
sRASA LUBRY ROJADELITIO EP-2 0 AP
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Observacion: las columnas que tienen una x son las que faltan por la asignacion
de un TAG o cbdigo en el Software de mantenimiento, en la imagen se encuentran

todas las maquinas criticas de industrias LAVCO.

6.8 IMPLEMENTACION SOFTWARE SAIM EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO

Esta actividad También hace parte del objetivo del Desarrollo un plan de
mantenimiento Preventivo de los equipos de la planta de produccion de Industrias
LAVCO basados en el software SAIM. En esta actividad se realiz6 primero la
exportacion de todos los datos e informacion de la base de datos de mantenimiento
de cada maquina al software SAIM actualizando todo los detalles de cada maquina
agrupandolas por especialidad y TAG o0 cddigo de implementacion del software
para cada maquina, también se puede anexar informacion adicional sea de rango
de operaciones de la maquina en campos adicionales y valor o en observaciones
que para nuestro caso se ubico los planos eléctricos actualizados de cada maquina
ya que esa informacion importante a tener en cuenta antes de realizar una
intervencion de mantenimiento, esta herramienta o ventana del software se llama
HVA Hoja de vida de los activos y HVE Hoja de vida de equipos.

[1]

Figura 8. Plataforma Software Saim

& Cerrarsesion | % Configuraciones | Perfil

Desarrollado por Apping SAS NIT 500.809.4864  + Version 3.2 5-Ago-16

YLaveo

Liderazgo metalmecanico

CRONOGRAMA

Usuario : 1098730034 - | Esp - |Equipo [TAG) - | Fecha - DR - [a]
Wee  1ssPoy 094un-i6 395

Nombre :  CRISTIAN FELIPE URIBE RUEDA Mlce  TSsPoL CR =55
Wce  Tsseon 07sep16 305 =
. ELE TS-SP-01 07-oct-16  -275
Wce  Tsseon 05-nov16 246
. ELE TS-SP-01 05-dic-16  -216
B van xQPUOL 12-dicis 209
. ELE TS-SP-01 04-ene-17  -186
W Tsseon 03-feb17 156
. ELE TS-SP-01 03-abr-17 a7
Wce  Tsseor 03-may17 &7
[ AN xQ-FROL 15-may17  -55
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Figura 9. Plataforma Software Saim Modulo hojas de vida activos

Hojas de vida de activos

MO 00 - Bacode < Nombredeatio - -Unicaén - Oto o cpecsidad - famia - Sema - Gupodemdist | GpoRDr -
Mo02 BRURIDORA HORIZONTAL HIDRAULICA ~ ZONA INDUSTR PRODUCCION  MECANIZADO ~ MECANIZADO  INDUSTRIAL Y ESPE( OPERATIVOS BRURIDORA
| w MA-BRO3 MoO3 BRUNIDORA ELECTRO-NEUMATICA ZOMNA DE MECA PRODUCCION MECANIZADO ~ MECANIZADO  AUTOMOTRIZ OPERATIVOS BRUNIDORA
| = MRBROL MOo04 BRURIDORA ELECTRO-NEUMATICA ZOMNA DE MECA PRODUCCION ~ MECANIZADO ~ MECANIZADO  RENAULT OPERATIVOS BRURIDORA
| w MQ-ES-01 M005 ESMERIL DE CORTE Y DESPUNTE (TRONZ ZONA DE MECA PRODUCCION MECANIZADO ~ MECANIZADO ~ EQUIPO DE APOYO SOPCRTE OPERATIV
| | MR-FR-01 Moo7 FRESADORA LATERAL RENAULT ZONA MECANIZ PRODUCCION ~ MECANIZADO ~ MECANIZADO  RENAULT OPERATIVOS RECTIFICADO
o ME-EL-06 Moo8 PUENTE GRUA ELECTRICO ZOMNA DE MECA PRODUCCION MECANIZADO ~ MECANIZADO ~ INDUSTRIAL Y ESPEC OPERATIVOS
| | MA-MA-0L MO0g MANDRINADORA HIDRAULICA DE 2 HUSI ZONA MECANIZ PRODUCCION ~ MECANIZADO ~ MECANIZADO  AUTOMOTRIZ OPERATIVOS MANDRINAD
o MA-MA-02 MO10 MANDRINADORA HIDRAULICA DE 4 HUSII ZONA MECANIZ PRODUCCION MECANIZADO ~ MECANIZADO  AUTOMOTRIZ OPERATIVOS MANDRINAD
= MEMAQL MO11 MANDRINADORA HORIZONTAL MULTIPLE ZONA INDUSTF PRODUCCION ~ MECANIZADO  MECANIZADO ~ INDUSTRIAL Y ESPEC OPERATIVOS MANDRINAD
o MA-GE-00 M012 MESA DE MARCACION LP.E ZONA DE MEC) PRODUCCION MECANIZADO ~ MECANIZADO  AUTOMOTRIZ SOPORTE OPERATIV
| | MQ-PU-01 MO16 PULIDORA RADIAL DE PASTILLAS ZONA MECANIZ PRODUCCION ~ MECANIZADO ~ MECANIZADO  EQUIPO DE APOYO SQPORTE OPERATIV
o MA-RE-01 M017 RECTIFICADORA SIN CENTROS DE 12" ZONA DE RECTI PRODUCCION MECANIZADO ~ MECANIZADO  AUTOMOTRIZ OPERATIVOS RECTIFICADO
| | MA-RE-02 MO18 RECTIFICADORA SIN CENTROS DE 5" ZOMA DE RECTF PRODUCCION ~ MECANIZADO ~ MECANIZADO  AUTOMOTRIZ OPERATIVOS RECTIFICADO
| = MRREO1 M019 RECTIFICADORA VERTICAL DE 4 HUSILLOS ZONA MECANIZ PRODUCCION MECANIZADO ~ MECANIZADO ~ RENAULT OPERATIVOS
MA-TD-01 Mo21 TALADRO DE BISELADO ZOMNA MENCAN PRODUCCION ~ MECANIZADO ~ MECANIZADO  AUTOMOTRIZ OPERATIVOS
MQ-FO-00 M023 AREA DE FOSFATADO EN MECANIZADO PRODUCCION MECANIZADO  MECANIZADO  INDUSTRIAL Y ESPEC SOPORTE OPERATIV
MA-TO-01 Mo24 TORNOQ PARALELO UNIVERSAL CON BARF ZONA DE MECA PRODUCCION ~ MECANIZADO  MECANIZADO ~ AUTOMOTRIZ OPERATIVOS TORNO
MA-TO-02 M025 TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARF ZONA DE MEC) PRODUCCION MECANIZADO  MECANIZADO  AUTOMOTRIZ OPERATIVOS TORNO
MA-TO-03 MO26 TORNOQ PARALELO UNIVERSAL CON BARF ZONA DE MECA PRODUCCION ~ MECANIZADO  MECANIZADO ~ AUTOMOTRIZ OPERATIVOS TORNO
MA-TO-04 Mo28 TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZ ZOMA DE MECA PRODUCCION MECANIZADO  MECANIZADO  AUTOMOTRIZ OPERATIVOS TORNO
. MATO-05 M029 TORNOQ PARALELO CON COPIADOR ZONA MECANIC PRODUCCION  FUNDICION MECANIZADO  AUTOMOTRIZ OPERATIVOS TORNO
eqistro; M 1de2dd » MW K sinfiltro | [Buscar 'II ]

Figura 10. Software Saim Modulo hojas de vida activos informacion complementaria

DATOS DE IDENTIFICACION (Campos I |lmégenes| aTy gl y pelsm\all Bitacora y vanablesl
Adtivo (TAG) MA R 0L DATOS TECNICOS CAMPOS ADICIONALES
+ Nombre completo [BRUNIDORA ELECTRO-NEUMATICA )

Cédula/Barcode MOOL Campo - Valor -

PRESION MAX [PStMPaBar] = |

o
Usuario LAVCO - o PIEMENS VELOCIDAD [m/mircRpm] 200 ROM
Fecha creacion 010172016 Potencia/Capacidad 18HP CARRERA UTIL[" 12

- ; 220/2407 PIEZAS EFECTIVAS 120
Marca MATRA | / * L
Modelo VZ280 . Velocidad/RPM 1122
Ser e = 1]
+ Arey/Ubicacién  ZONA MECANZADO CUADRANTE | Atownchosprofun |
L3
Autor Felpe Urioe —{ DATOSDE ORIGEN Y OUTSOURCING Registror M« 1de# | b M b | o sinfito | Buscar
Departamento [PRODUCCION -] Proveedor BSERVACIONES Y ADJUNTOS
Agrupacién : Pais de origen [ALEMANIA = + Observaciones ..
Especialidad MECANIZADO .|+ Fecha de compra 01-ene-93 L
Familia MECANIZADO -| OTROS [
ESQUEMA NEUMATICO att
Sistema \ACONDICIONAMIENTO DE AIRE '~ Req. calibracid O Rver (Verificacion) O
Grupo de andlisis | OPERATIVOS - Equipo patron O adive HOJA DE VIDA ANTERIOR M0OL att
Grupo PDT BRUNIDORA - Rver: Indica si requiere verificacion rutinaria i |
;. (muestras de aceite, inspecciones visuales etc) * =

+ Uso/Servicio PULE/RECTIFICA SUPERFICIALMENTE Registro; W« 1de3 b M k| W Sinfilto | Buscar
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Figura 11. Software Saim Modulo hojas de vida activos informacion complementaria

imagenes

\ .
2 Tnico ' (7} Lista de actvos | (2 Hoja de vida de activo X
]

-

H " i ' Yy
| & |

H VA Hoja de vida de activo

DATOS DEIDENTIFICACION  {Campos blgatorc| Informacién complementaria Imagenes | QT y cronograma | Repuestos y personal | Bitacora y variables

Adivo (TAG) IMAGENES
+ Nombre completo |BRURIDORA ELECTRO-NEUMATICA
*+ Nombre [m ‘

Ustiario LAVCO - : ﬂ
Fecha creacion 01/01/2016 M
Modelo MZ-280 o W
Serie 319 ﬂ
+ Area/Ubicacion M

Autor

5
HiREEREE
i~ [=RiE=] =
= S||= =
g S5l &

g

=] - =
- 8
=2

o

g

=

S

2

=

=

« )« « )« m

Departamento ION

Agrupacion

Especialidad

Familia MECANIZADO

Sistema ACONDICIONAMIENTO DE AIRE =

Grupo de andlisis

Grupo POT Registro: M« 1deS b M ¥ Sinfiltro | Buscar _‘
+ Uso/Servicio

Entre la gran variedad de herramientas que tiene el software de mantenimiento
SAIM para este médulo se evidencia la asociacion de materia fotogréafico de la
maquina, también la herramienta y la de disponibilidad y confiabilidad de la maquina
o al de insertar un grupo de PDT ya disefiado a un grupo de equipos. Luego de
realizar estas actividades se procedi6 a realizar la creacion de los planes de trabajo
para cada maquina en lo cual se incluye cantidad de personal para cada tarea,
periodicidad de la actividad la cual se baso en las horas de operacién de la maquina
y una tabla del manual del Software SAIM y tiempo de horas hombre necesarias

Anexo imagenes del Proceso.
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Figura 12. Software Saim Modulo de Grupo de PDT

(1 Lista de activos | (4] Grupos PDT |,

Grupo de plan de trabajo - Departamento - -~ g
MANTENIMIENTO =+
® BASCULA ELECTRICA [ PRO 1500] MANTENIMIENTO =+
BOMBAS MANTENIMIENTO =+
? BRUNIDORA MANTENIMIENTO =+
- + Plan de trabajo Especialidad - Familia - | Periodicidad (horas) ~ Lista de partes. -
we . MANTENIMIENTO ANUAL MECANIZADO ~ MECANIZADO 4320 q

= MANTENIMIENTO SEMESTRAL MECANIZADO ~ MECANIZADO 2160

e MANTENIMIENTO TRIMESTRAL MECANIZADO  MECANIZADO 1080

* 0
& CENTRIFUGADORA MANTENIMIENTO =+
CNC MANTENIMIENTO =+
& COMPRESOR MANTENIMIENTO =+
DIA DE PREPARACION MANTENIMIENTO =+
DIFERENCIAL ELECTRONICO MANTENIMIENTO =+
& FRESADORA MANTENIMIENTO >+
FRESADORA RENAULT MANTENIMIENTO =+
& GRUA CON DIFERENECIAL MANTENIMIENTO >+
GRUA FUA CON WILCHE MANTENIMIENTO =+
& HORNOS MANTENIMIENTO >+
LIMADORA MANTENIMIENTO =+
B MALACATE MANTENIMIENTO =+
MANDRINADORA MANTENIMIENTO =+
MAQUINAS SOLDADORAS MIG MANTENIMIENTO =+
& MAQUINAS SOLDADORAS POR ARCO MANTENIMIENTO >+
MARCADOR DE CAMISAS MANTENIMIENTO =+
& MESCALDOR DE ARENA MANTENIMIENTO >+
MOLINO DE MARTILLOS MANTENIMIENTO =+
# PLANTA DE ENERGIA MANTENIMIENTO >+

Figura 13. Software Saim Modulo de actividades de PDT

Listade activos. | {11 Grupos PDT | %

Grupo de plan de trabajd s actividades del POT 52 =
APAGACHISPAS - - ftem - + Actividad - Tiempo (min) - Personal - | HH hombre - 4|
BASCULA ELECTRICA [ PRO 1500] A Y 4 Desmontar pinzas para asegurar camisas 10 1 017
BOMBAS A Y 5 Quitar guarda de protemdrfl de correas y las (o'rreas 5 1 008
TBRUI“:IIDORA A Y 6 Quitar guardas de pmter:{nn del cilindro neumético 5 1 0,08
- P EEEE A Y 7 Quitar guarda de proteccién ?I motor 5 1 008
A Y 8 Sacar las dos mallas del depésito para ACPM 10 1 017 L
MANTENIMIENTO ANUAL A Y 9 Con la bomba desocupar el tanque de ACPM 10 1 017 T
MBNIENIVIERTDISERESTRY A Y 10 Sacar y botar el barro depositado en el fondo del tanque ACPM 20 1 033 =|
% MANTENIMIENTO TRIMESTRA A Y 11 Limpiar con ACPM la base portapinzas y base giratoria 20 1 033
A Y 12 Limpiar con ACPM el depésito de ACPM y mallas 30 1 0,50
CENTRIFUGADORA A Y 13 Limpiar con ACPM el sistema de bombeo 30 1 0,50
CNC A ¥ 14 Limpiar el compartimiento de las correas y su estructura 30 1 0,50
COMPRESOR A Y 15 Limpiar el cilindro, valvulas, finales de carrera y mangueras 30 1 0,50
DIA DE PREPARACION A ¥ 16 Limpieza externa del tablero de control 20 1 033
DIFERENCIAL ELECTRONICO A Y 17 L\mp!ar estructura de la méq[.una ] 20 1 033
FRESADORA A Y 18 Limpiar guardas de proteccién que se hayan quitado 20 1 033
A Y 19 Lubricacion partes moviles del la maquina 15 1 0,25
FRESADORA RENAULT A Y 20 Revisién de fugas en la linea neumatica 20 1 033
GRUA CON DIFERENECIAL A Y 21 Rearmado y puesta en funcionamiento 10 1 017
GRUA FUA CON WILCHE A Y 22 Energizar la maquina para su debida operacion 3} 1 0,00
HORNOS X 0 1 0,00
LIMADORA Total 330 548
MALACATE E
MANDRINADORA Registro: 4 4 21de22  » M B0 @ Sindilte | Buscar

MANTENIMIENTO >+

MAQUINAS SOLDADORAS MIG

MAQUINAS SOLDADORAS POR ARCO MANTENIMIENTO >+
MARCADOR DE CAMISAS MANTENIMIENTO >+
MESCALDOR DE ARENA MANTENIMIENTO >+
MOLINO DE MARTILLOS MANTENIMIENTO >+
PLANTA DE ENERGIA >+

MANTENIMIENTO
Rﬁm_irv_r\_: T{ :-7 ﬂ:;_ [ P- -P;-P CoSinitrn | Rusrar JE—

Observacion : las siguientes actividades se desarrollaron dia 09 de julio las cuales

son la generacién de 6rdenes de mantenimiento y su visualizacion en el cronograma
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de actividades con su respectiva periodicidad de ejecucion y RSD reunion de
seguimiento diario con el director de calidad y el ingeniero de soporte y

mantenimiento.

El siguiente paso que se realiz6 en esta actividad fue la creacion de ordenes de
mantenimiento a partir de los PDT realizados en el software SAIM para cada tipo

de maquina.

Para poder realizar o hacer efectiva estas 6rdenes de mantenimiento en cuanto a la
fecha de ejecucion se debio hablar con el departamento de mecanizado para hacer
un paro programado de la maquina que se iba a intervenir, normalmente se realiza
un paro programado por mes para mantenimientos generales de las maquinas pero

esto depende también de la demanda de produccién y otros factores adversos.

En este moédulo como se puede observar se programan tanto el consecutivo de la
orden como su fecha de creacion ,el nombre de quien programa la orden , la
maquina a ser intervenida asi como el tiempo de ejecuciéon divido en diferentes
actividades que se realizan en la intervencién conocido también como como horas
de llave de los operario entre esas actividades estan el retiro de material , transporte

tiempo efectivo de labor y realizacién del informe de toda la intervencion .

Dentro de este modulo existen diferentes sub médulos que nos permite ingresar
mayor informacion a la orden de mantenimiento. El primer sub-modulo es
Diagnostico y actividades realizadas en la cual inserta el PDT de mantenimiento
segun el tipo de intervencidn en este caso es un mantenimiento semestral ahi se
visualizaran todas las actividades que se realizaran con su intervalo de duracion por
actividad, fecha ejecucion y estado de la actividad si ya fue ejecutada o no
acompafnado de un porcentaje de avance del proyecto de mantenimiento. Anexo

imagen del médulo De 6rdenes de mantenimiento (OT).
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Figura 14. Software Saim Modulo de generacién de 6rdenes de mantenimiento

- inicio | [l Lista-de OT | (i) Detalle de OT

= i =
0 I Orden de trabajo
DATOS DE IDENTIFICACION  Campos obligatorios ) y realizadas | personal | utilizados | € ios |
Consecutivo [oT-14-17 |
. + Titulo VIANTENIMIENTO PREVENTIVO) |
Fecha de creacian ‘ 11-jul-17 |
Avance de proyecto 100,00%  Suma de tiempo 635 | Avance de 0,00%|
Autor |cRISTIAN RUEDA | Prey - " oox] 8] ]
Depertamento MANTENVENT o ) . + Acthidad -| R - Tiempo (min) +  Terminado - |4
Energizar maquina pasa su debida operacién RC 5 O
+ Activo (TAG) MA-TO-06 M
+ Nombre de activo TORNO PARALELO UNIVERSAL M || wistar o desenergizar la maquina para realizar actividades de mantenimiento  RC 5 O
Condicién del equipo NORMAL M | H
Tipo de mantenimiento | PREVENTIVO N Desmontaje de tapas de seguridad de la maquina RC 15
Especialidad MECANIZADO M P .
P Limpieza interna del cabezote principal RC 40 u}
RESUMEN DE ACTIVIDADES
Actividad Tiempo (min) | | Lubricacion piezas del sistema de trasmision (la Lira) RC 15 O
Charla preoperacional 5 ||
Permiso de trabajo 0 « Programado revision y limpieza del motor eléctrico Del cabezote principal. RC 40 O
- - -
Retiro de materiales n N programado Realizar sl aitiste aderuarin de las handas v motor slactrien Rr n [~
Transporte s Registra: M Wb | Sin it | Buscar |
Tiempo efectivo labor o| Tiempo total ejecucién INTERVALO DE TIEMPO
i 1| hh mm
Cierre de permiso +Fechainicio  25jul-17  Hora inicio | 06:00 + Fecha fin 254ul-17 | Hora fin 06:00 |
Informe cme [

Haga doble clikc sobre campos ntimericos
para desplegar Ia calculadora

Registros M 4 730e 73 b M b5 | G Sinfilo | Buscar

En el segundo sub-modulo se realizé la programacién del personal responsable de
las actividades a realizar con su cargo y especialidad respectiva. Anexo imagen

del sub-modulo De personal involucrado.

Figura 15. Software Saim Sub-Modulo de programacion de personal involucrado

Orden de trabajo

DATOS DE IDENTIFICACION (Campos obligaterios )

y activi i Personal i utilizados | ct
Consecutivo 0T-14-17
ha dl .. R - Nombre corto - | cargo -
Fecha de creacion 11u17 RC RIC. CALDERON DIRECTOR DE SOPORTE TECNICO INDUSTRIAL
Autor CRISTIAN RUEDA - jo) JUAN DiAZ AUXILIAR DE MANTENIMIENTO - TECNICO ELECTRICIST
Departamento MANTENIVIENTO B R CRISTIAN RUEDA AUXILIAR DE MANTENIMIENTO V CALIDAD
) LN LIBARDO NAVAS AUXILIAR DE MANTENIMIENTO - FRESADOR
+ Activo (TAG) MA-TO-08 Bl W= =l
+ Mombre de activo TORNO PARALELO UNIVERSAL -
Condicién del equipo NORMAL M
Tipo de mantenimiento  |PREVENTIVO ©
Especialidad MECANIZADO -
RESUMEN DE ACTIVIDADES
Actividad Tiempo (min)
Charla preoperacional 5
Permiso de trabajo 10] | ¥ Programado
Retira de materiales 10] | © Mo programado
Transporte 5
Tiempo efectivo labor 0| Tiempo total gjecucién
Cierre de permiso 20 hh mm Registo: W 4 5de 5 » s filtro | Buscar
Informe 30| CC/AFE 0

Haga doble clike sobre campos nimericos
para desplegar la calculadora

Registro: M ¢ 73de73 b ¥ b5 | W sin filtrn | Buscar
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En el tercer mddulo se realiza la digitacion de todos los repuestos usado para
realizar las tareas o actividades de mantenimiento acompafnado de la informacion
de existencia de pieza en bodega, valor unitario de la pieza, valor parcial, cantidad
de piezas y su respectivo codigo de inventario. Anexo imagen del sub-médulo De

repuestos utilizados.

Figura 16. Software Saim SubModulo de Repuestos utilizados

Orden de trabajo

DATOS DE IDENTIFICACION [Campos obligaterios ] O stico y acti e i
Consecttivo oTidy + Codigo + + Descripcion corta ~|[C .| Cant . |Bodega .| Valorunitario .| Valorparcial
Fecha de creacion 115ul-17 REOLS RODAMIENTO DE AGUJAS 941/17 DE17X23x141 1 2 ALM 0,00 0,00
Autor CRISTIAN RUEDA - REO03 TORNILLO AVELLANADO INOX M4 PASO07LO 1 1AM 0,00 0,00
Departamento MANTENIMIENTO - Total - | p) : g -

+ Activo (TAG) MA-TO-06

+ Nombre de activo TORNO PARALELO UNIVERSAL

Condicion del equipo | NORMAL

Tipo de mantenimiento  [PREVENTIVO

Especialidad MECANIZADO

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Actividad Tiempo (min)

Charla precperacional 5

Permiso de trabajo 10] | ¥ Programado

Retiro de materiales 10 © No programado

Transporte 5

Tiempo efectivo labor 0| Tiempo total ejecucién

Cierre de permiso 20 hh mm Registra; 14 4 Totales » v | Sin il | Buscar

Informe 30 | CC/AFE o

Haga doble clike sobre campos nimericos
para desplegar la calculadora

Registr; W 4 73de7?3  » M b | @ Sinfile | Buscar

Luego se realizd la verificacion de la generacion de las ordenes de mantenimiento
en el cronograma de actividades anual del software en el cual se encuentra las
ordenes programas por fecha de ejecucion en este caso el 25 julio del 2017 con
su periodicidad respectiva la cual esta definida en los PDT de las actividades a

ejecutar .Anexo imagen formato cronograma de actividades.
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Figura 17. Software Saim Modulo de cronograma de actividades

{@) Inicio | (2 Lists de activos | (i Cronograma de actividades
"

] i/

0 I B

CDA 4] )]
Cronograma de actividades L Agrupa [FEmERR 2 vista de calendario

‘Lunes ‘Manes ‘Miérmles ‘Jueves ‘Viemes ‘Séhadn ‘Dnmingn |'Y Alicarfiltro 3‘; Quitarfiltro
i i

=l 2l = ] El o1 2

CHC MA-CC02 FUN FQ-CHO1 ELE |T5-SPO1 :
FUN FQ-CH02

Departamento

ol Epeciaidad
|
Familia

11 | 1]  _—
Sistema

Grupo de analisis

& [
De click izquierdo sobre el nimero
del dia para abrir |a lista de
actividades correspondiente 2

CNC MA-CC03 |MEC MA-TO-06 De doble click \zqu\trdu sobreel

equipo pars ver las actividades
pars ese dia de dicho equipe.

31 o1 0 03 o o & De doble cick derecho sobre e
EREE cusdro del dia para crear
sctividades.

Luego de realizar la digitacion de toda la informacion necesaria para generar la
orden de mantenimiento esta se imprime con el consecutivo que la caracteriza esto
con el fin de tener un soporte fisico y que el técnico tenga toda la informacion posible
tanto de las actividades como de la maquina a intervenir. Anexo imagen formato

orden de mantenimiento.

Figura 18. Software Saim formato de solicitud de mantenimiento

v ] LAVCD SOLICITUD DE MANTENIMIENTO OT-1417

ORDEN DE TRABAJO

Fecha inicio 25uk1T Autor TR Active  MATO-08 Nombre TORNO PARALELO UNIVERSAL [MO20]
Titulo MANTENIMIENTO PREVENT VO

INFORMACION BASICA
Tipo PREVENTIVO Espsciangad  MECANZADO avancs @s proy scto 100.00% Tiempo total [man] a

DETALLE DE ACTIIDADES
ACTIVIDAD FECHA HORAS | RESPONSABLE oK

Aastar magina pam
Limpiar o o= TRros det y camlar el
Revisbn de comaciores

o

reviar y malar el ajuste adecuado de Bs bandas
meisar Ga 0 comaUSHrES GE MET @ EGIDY
Energizar maguina pasa sudeobia opecbn
Aasiar =

Desmontak os fmpas o2 S2UAGRd ds B MESUNE

Uimpleza imema del cabezote pricbal

LUDICECON pEZEE 08 SIMEME O MEEMEKT 02 LE)
revision y Impleza del moeor ekcinicn D lcabezote prncipal
meawar t2s nanass y

Limpieza y montaje de tapas de seguidad
Limpieza paneide contm s mama s ool squbo
Desmontag y Impezade @ copa

niomtar o emsamoar oo

Limpisza 0 nemamientss § 3coes0nos 08 13 Mesa o8 BTG
Limpieza del carro transwe mal

IMpeza motor 2 Bctncy o2icarm iresversal

Limpieza guis ol carm trasversal y tomile patmn
impEz=osim osseasis maains

Energizar la maguina pam su debbia opemobn

OT-14-17_impresn en SAIME por FU el18-3g0-17 055913 Paghaice 2
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En el cuarto modulo se realizé el seguimiento y observaciones del mantenimiento
ya finalizado con evidencia fotografica de lo encontrado en la maquina y con la
aprobacion del ingeniero de soporte y mantenimiento Anexo imagen del sub-

moédulo De complementarios.

Figura 19. Software Saim Sub-Modulo de complementarios

- Inicio | {0} Lista de OT | (il Detalle de 0T X

- ;

0 I Orden de trabajo
DATOS DE IDENTIFICACION {campos iagnéstico y acivi m p— | vtizados C
Consecutivo loT1417 |
N APROBACIONES OBSERVACIONES Y ADJUNTOS
Fecha de creacion ‘ 114ul-17 ‘
Autor CRBTIAN RUEDA ol Encargado RIC. CALDERON =/ + Observacién A4 -
N 5 A | Estado actual en que se deja el equipo luego de la att
Departamento [MANTENIMEENTO o] | cswewsor mccuoeoN o et €1 € spe ey
| | *Coordinador |RIC. CALDERON o~
+ Activo (TAG) MA-TO-06 | | | =S - | 1MG_20170716_070949 - Paint M=
+ Nombre de activo | TORNO PARALELO UNIVERSAL | | ereson I e | @
Condicién del equipo ‘NORMAL j - | FE
. Enviar a
Tipo de [PREVENTIVO z| | pantala ubicacion
Especialidad ‘MECANIZADO j  Crear POF personal
RESUMEN DE ACTIVIDADES € Imprimir O abrir al imprimir
Actividad Tiempo (min) -
Imprimir y crear PDF m]

Charla preoperacional l:l Impresa
Permiso de trabajo & programao ® fgrzs
Retiro de materiales “ No programado &

* Normal | |
Transporte l:l i @ Imprimir |
Tiempo efectivo labor l:l Tiempo total ejecucién Ruta del archive ' "B
Cierre de permiso hh mm [\SERVIDOR\saim\Reportes\170725-MA-TO-06-N | &
Informe CC/AFE 0 -

Haga doble clike sobre campos nimericos
para desplegar |a calculadors

Registro: M 4 73de 73 | » M b | & Sinfiltro | Buscar

6.9 DISENO DE PLANOS DE LA LINEA DE ALIMENTACION NEUMATICA DE
INDUSTRIAS LAVCO

Esta actividad surgi6 de la necesidad de la identificacion de las diferentes lineas de
alimentacion neumatica, también del nUmero y clase accesorios que estas lineas
tienen vy su disefio de distribucion en la planta. Esto se realiz6 a partir de un formato
de un Plano P&D realizado en el software Edraw Max el cual se encuentra
actualmente terminado y revisado por el ingeniero director de calidad y supervisor
de la practica, Dando asi el aval para ser impreso al igual que la terminacion de la
base de datos de todos los instrumentos, maquinas y accesorios con toda su
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informacion correspondiente de las lineas de alimentacion. Anexo imagenes de los

planos finalizados y base de datos de los instrumentos y demas componentes.

[7]

Figura 20. Plano de la linea de alimentacion neumatica planta de fundicion

Notas

2 Hinstas e e pa

& Fastln ot e win
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Figura 21. Plano de la linea de alimentacion neumatica planta de mecanizado

Zona de magquinss industrisles
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interno
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(| mass |t b
Notas T s
i

1. Pistolas de inyeccion de aire c_?:l‘.

2. Linea clausurada

3. Inyeccién de aire sin pistolas

Tabla 15. Base de datos instrumentos y componentes linea neumatica

INSTRUMENTOS LINEA NEUMATICA FUNDICION

TAG INSTRUMENTO TIPO Rango UBICACION OBSERVACION
01PI-TO06  |[MANOMETRO ANALOGICO 0- 150 PSI COMPRESOR T006

01PC-TOO6  |PRESOSTATO ELECTRICO 90-130 PSI COMPRESOR T006

02PI-F078  |[MANOMETRO ANALOGICO 0- 150 PSI TANQUE TO78

02P1-F024  |[MANOMETRO ANALOGICO 0-100 PSI TANQUE T024

03PI-TO0S  [MANOMETRO ANALOGICO 0- 200 PSI COMPRESOR T005

03PC-TOD6  |PRESOSTATO ELECTRICO 90-130 PSI COMPRESCR T005

04PI-MD46  |[MANOMETRO ANALOGICO 0 - 200 PSI COMPRESOR M046

04PC-M046  |PRESOSTATO ELECTRICO 90-130 PSI COMPRESOR M046

INSTRUMENTOS LINEA NEUMATICA MECANIZADO

TAG INSTRUMENTO TIPO Rango UBICACION OBSERVACION
0SPI-TO07  [MANOMETRO ANALOGICO 0- 200 PSI COMPRESOR T007
05PC-TO07  |PRESOSTATO ELECTRICO 90-130 PSI COMPRESCR T007
06PI- M0D4  [MANOMETRO ANALOGICO 0-220 PSI BRUNIDORA M004
07PI- MOOL  [MANOMETRO ANALOGICO 0-220 PSI BRUNIDORA M001
08PI- M003  |[MANOMETRO ANALOGICO 0-220 PSI BRUNIDORA M003

55



ACCESORIO DE LINEA NEUMATICA MECANIZADO

01FR- LM046 |FILTRO DE LINEA LINEA M046 - MECANIZADOD

02FR- LM046 |FILTRO DE LINEA LINEA M046 - ZONA DE CORTE | Linea sin conexidn

03FR- LM046 |FILTRO DE LINEA LINEA M046 - ZONA INDUSTRIAL

04FR-T007  |FILTRO DE LINEA COMPRESOR T007

05FR- LTO07 |FILTRO DE LINEA LINEA T007 - ZONA DE CNC

06FR- LM004 |FILTRO DE LINEA LINEA T007 - BRUNIDORA M004

07FR- LM001 |FILTRO DE LINEA LINEA T007 - BRUNIDORA MO01

08FR- LM0D1 |FILTRO DE LINEA LINEA T007 - BRUNIDORA M003

09FR-LR FILTRO DE LINEA LINEA M046- ZONA RENAULT

MOTORES LINEA NEUMATICA

TAG FABRICANTE MODELO SERIE PORTENCIA CORRIENTE NOMINAL

M-005 LH.M H.T.A-120 7,46 [KW] 27,5[4]

M-006 QUINEY QE10 F10743 6 [HP) 12[A]

M-046 ATLAS COPCO KT6 A BB03815 7[HP) 20 [A]

M-078 EQUIM TVA-600 101-2013 2.98 [KW] 9.08 [A]

M-034 SIEMENS 872213 3,6 [HP] 12,2 [A]

M-007 SIEMENS 1LA5,133 4YB70 BG 1325 5/M 12 [HP] 344

VALVULAS LINEA NEUMATICA FUDICION

TAG TIPO DE VALVULA DIAMENTRO UBICACION OBSERVACION
01VP-TOOG VALVULA DE PURGA 1/2" COMPRESOR T0OO0G

02VP-TOOS VALVULA DE PURGA 1/2" COMPRESOR T0O0S5

03VP-M0O46  |VALVULA DE PURGA /2" COMPRESOR MO46

01VE-LTOOB |VALVULA DEBOLA 1/2" LINEA TOOG

01VCH-LTO06 |VALVULA DE CHEQUE 1/2" DERIVACION DE LINEA

02VB-LFO78 |VALBULA DEBOLA /2" LINEA FO73

03VB-LFOY8 |WVALBULA DEBOLA /2" LINEA FO78

04VB-LFOYE |WVALBULA DEBOLA a/a" LINEA FLAUTAS FO78

05VB-LFO78 |VALBULA DEBOLA /2" LINEA FLAUTAS FO78

06VB-LFO78 |VALBULA DEBOLA /2" LINEA FLAUTAS FO78

07VB-LFOY8 |WVALBULA DEBOLA /2" LINEA FLAUTAS FO78

08VB-LFOYE |WVALBULA DEBOLA /2" LINEA FLAUTAS FO78

09VB-LFOYE |WVALBULA DEBOLA 12" LINEA FLAUTAS FO78

10VB-LFO78 |VALBULA DEBOLA 3/8" LINEA FLAUTAS FO79

11VB-LFO78 |VALBULA DEBOLA 3/8" LINEA FLAUTAS FOS0

12VB-LFO78 |WVALBULA DEBOLA 3/8" LINEA FLAUTAS FOB1

13VB-LFOYE |VALBULA DEBOLA 3/a" LINEA FLAUTAS FO82

14VB-LF024 |VALBULA DEBOLA /2" LINEA F024

15VB-LF024 |VALVULA DE BOLA /2" LINEA F024

16VE-LF024 |VALVULA DEBOLA /2" LINEA FLAUTAS F024
17VB-LF024 |VALVULA DE BOLA 12" LINEA FLAUTAS F024
18VB-LF024 |VALVULA DE BOLA 12" LINEA FLAUTAS F024
19VB-LF024 |VALVULA DE BOLA 12" LINEA FLAUTAS F024
20VB-LF024 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEA FLAUTAS F024
21VB-LF024  |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEA FLAUTAS FO24
22VB-LTMO046 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA M046
23VB-LMO046 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA MO045
24VB-LM046 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA MO046 - TOOS
26VEB-LTO0S |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA TOO5
27VB-LTO0S |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA T0OOS
28VEB-LTO0S |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA TOOS
28VB-LTO0S |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA T0OOS
30VEB-LTO0S |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA T0OOS
31VB-LTO0S |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA T0OOS
32VB-LTO05 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA TOOS
33VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA T005
34VEB-LT005 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA T005 Linea sin conexicdn
35VM-LT005 |WALVULA DE MARIPOSA 1/2" LINEA FLAUTAS T005
36VEB-LT005 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA TD05 BLOQUELF
37VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEA FLAUTAS T005
38VM-LT005 |WALVULA DE MARIPOSA 1/2" LINEA TOO5 BLOQUE 2 F
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39VB-LTO05 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEAT005 BLOQUE2F

40VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEAT005 BLOQUE2F

41VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEAT005 BLOQUE2F

42VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA FLAUTAS T005

43VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEA FLAUTAS T005

44VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA FLAUTAS T005

45VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEA FLAUTAS T005

46VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA FLAUTAS T005

47VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA TECHO T005

48VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA TECHO T005

49VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA TECHO T005

50VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEA FLAUTAS HORNO

51VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEA FLAUTAS HORNO

52VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA TECHO T005

53VB-LT005 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEA FLAUTAS HORNO

54VB-LT006 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA TANQUE F026

55VB-LT007 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA FLAUTAS F026

56VAR-LT008 |VALVULA DE ACOPLE RAPIDO 1/2" LINEA FLAUTAS F026

57VB-LT009 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEA FLAUTAS F026

58VB-LT010 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEA TANQUE F026

59VB-LT011 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEA FLAUTAS F026

60VB-LT012 |VALVULA DE BOLA 3/8" LINEA FLAUTAS F026

61VB-LT013 |VALVULA DE BOLA 1/2" LINEA FO26 Linea sin conexion
VALVULAS LINEA NEUMATICA MECANIZADO

TAG TIPO DE VALVULA DIAMENTRO UBICACION OBSERVACION

05VP-T007  |VALVULA DE PURGA 12 COMPRESOR T007

03VP-M046 |VALVULA DE PURGA 12" COMPRESOR M046

22VB-M046  |VALVULADEBOLA 12" COMPRESOR M046

62VM- LM046|VALVULA DE MARIPOSA 12" LINEA MECANIZADO M046

63VEB- LM046 |VALVULA DEBOLA 1/2" LINEA M046 ZOMA DE CORTE

64VB- LM046 |VALVULA DEBOLA 12" LINEA M046 ZOMA INDUSTRIAL

65VEB- LM046 |VALVULA DEBOLA 12 LINEA M046 ZOMA INDUSTRIAL

66VE- LM046 |VALVULA DEBOLA 12" LINEA M046 ZONA MANTENIMIENTO

67VEB- LM046 |VALVULA DEBOLA 12" LINEA M046 ZONA MANTENIMIENTO

68VE- LM046 |VALVULA DEBOLA 12" COMPRESOR T007

69VE- LM046 |VALVULA DEBOLA 1/2" LINEA T007 ZONA CNC

70VB- LM004 |VALVULA DE BOLA MANOMETRO 12" LINEA T007-M004 BRUNIDORA

71VB- IM001 |VALVULA DEBOLA 12 LINEA T007-M003 BRUNIDORA

72YM-LDE  |VALVULA DE MARIPOSA 3/8" LINEA T0O7- ZONA DIAMETRO EXT

73VM-LDE  |VALVULA DEMARIPOSA 3/8" LINEA T007- ZONA DIAMETRO INT

74VB-IR  |VALVULADEBOLA 38" LINEA TOO7- ZONA RENAULT

6.10 ACTUALIZACION DE PLANOS ELECTRICOS DE LAS MAQUINAS DE
INDUSTRIAS LAVCO.
las necesidades

Esta actividad surgio dentro de del plan de mantenimiento

preventivo ya que las maquinas deben tener su respectivo plano eléctrico
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actualizado a la fecha ya que en muchos de los equipos de industrias LAVCO se
les han realizado modificaciones como el retiro de la bomba de refrigerante u
otras modificaciones que cambian los diagramas de control y potencia de cada
maquina actualmente esta actividad se encuentra totalmente terminada vy

verificada. Por el ingeniero director de la empresa.

Luego de realizar la inspeccidén de los tableros eléctricos de cada maquina con los
planos existentes con ayuda del técnico eléctrico de la planta, se encontré que
varios de estos planos deben ser actualizados y generados lo cual se ha realizado
hasta la fecha del presente informe anexando también la ficha técnica de cada
equipo en la parte posterior del diagrama eléctrico con el fin de que el técnico tenga
toda la informacion posible al realizar una inspeccion o intervencién de
mantenimiento . Hasta la fecha se han realizado todos los planos de las maquinas
Criticas de Industrias LAVCO. Anexo tabla de las maquinas a las cuales ya se les

género y se instalod el plano eléctrico actualizado.

Tabla 16. Tabla de maquinas con diagrama eléctrico actualizado

[ TORNO PARALELO UNIVERSAL CON MANDRIL

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON MANDRIL
DIAMETRO INTERIOR

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA
[TORNG PARALELO UNIVERSAL CON BARRA EQUIPOS FUNDICION
TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA

[TORNO PARALELO UNIVERSAL CON BARRA

MANDRINADORA HIDRAULICA DE 2 HUSILLOS
MANDRINADORA HIDRAULICA DE 4 HUSILLOS

[TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA
LONGITUD

[ TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA

IDIAMETRO EXTERIOR
[ TORNO PARALELO UNIVERSAL CON COPIADOR
[TORNO PARALELO UNIVERSAL CON COPA

|LORNO PARALELO UNIVERSAL COt

TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA
[TORNO PARALELO UNIVERSAL CON COPA
TORNO PARALELO UNIVERSAL CON COPA

BRUNIDORA HIDRAULICA

MANDRINADORA MULTIPLE

[ TORNO PARALELO UNIVERSAL INDUSTRIAL

[TORNO PARALELO UNIVERSAL CON COPA

BRUNIDORA
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Se encuentran actualizados hasta la fecha el 100 % de los tableros eléctricos de
las maquinas criticas de la planta de mecanizado y el 70 % de las maquinas de la
planta de fundicién. Anexo imagenes de la instalacion de los planos eléctrico y del
formato de los planos.

Figura 22. Colocacion de diagramas eléctricos actualizados
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Tabla 17. Ficha técnica planos eléctricos parte posterior maquina M050

) HOJA DE VIDA EQUIPOS | OMA-P.CP-02 |
|2 avco VIDA
ESPECIFICACIONES
CODIGO [ NOM BRE
MO50 | TORNO PARALELO UNIVERSAL
LINEA | FUNCION
ESPECIALES | MECANIZADO Y ACABADO EXTERIOR
MARCA MASHSTROY TROYAN
TIPO TORNO PARALELO UNIVERSAL
MODELO C11MSH103
SERIE 44-V1-MO
ANO FABRICADO ANO INSTALADO] PAIS
2004 2005 | BULGARIA

CARACTERISTICAS GENERALES

DISTANCIA ENTRE PUNTAS -- 3000MM.
MAYOR DIAMETRO DE TALADRO-- 605MM.
RPM (REVOLUCIONES POR MINUTO)-- 1734 REV.

DATOS TECNICOS
VOLTAJE [ POTENCIA | FACTORP. | I. nominal [ I. real
220 V [ 9s5Kkva | 0,35 [ 14,4 A | 212a
OTROS _SISTEMAS DE__ALIMENTACION
SISTEMA PARAMETROS

SISTEMAS EXISTENTES

ELECTRICO [ MECANICO | HIDRAULICO | NEUMATICO [ LUBRICACION
X | X
DOCUMENTOS EXISTENTES
PLANOS CATALOGOS MANUALES F. CHEQUEO OTROS

Figura 24. Diagrama nuevo formato de los planos eléctricos maquina M038

Diagrama electico Maquina MO38 5
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Tabla 18. Ficha técnica planos eléctricos parte posterior maquina M038

[Z2eavco

HOJA DE VIDA EQUIPOS

I OMA-P.CP-02

Version 2
ESPECIFICACIONES
CODIGO | NOM BRE
MO38 | TORNO PARALELO UNIVERSAL CON PINZA
LINEA | FUNCION
SECA | MECANIZADO DIAMETRO EXTERIOR
MARCA ZMM INC. SOFIA
TIPO TORNO PARALELO UNIVERSAL
MODELO CV -401
SERIE 930186
ANO FABRICADO ANO INSTALADO | PAIS
1993 1993 | POLONIA

CARACTERISTICAS GENERALES

TORNO PARALELO UNIVERSAL DESTINADO AL MECANIZADO DEL DIAMETRO EXTERIOR
DE LA LINEA SECA.

sSus

USADA.

CARROS TRANSVERSAL Y LONGITUDINAL.
460 mm

2350 mm

TIENE ESCOTE

VELOCIDADES DE ROTACION FUNCIONA NORMALMENTE, SIENDO 325 rpm LA MAS

LA HERRAMIENTA PUEDE SER DESPLAZADA Y UBICADA SEGUN EL MOVIMIENTO DE LOS

PRODUCE 100 PIEZAS EFECTIVAS EN 8 HORAS

VOLTEO:
DISTANCIA ENTRE PUNTAS:

DATOS

TECNICOS

VOLTAJE [ POTENCIA | FACTORP. | 1. nominal [ I.real
220 Vv | 7,59 KW [ 0,82 25 A | 268a
OTROS _SISTEMAS DE _ALIMENTACION
SISTEMA PARAMETROS

SISTEMAS

EXISTENTES

MECANICO [ HIDRAULICO ]| NEUMATICO [ LUBRICACION |
X | | |

ELECTRICO I
X |

FUNCION
CODIGO - P
MARCA
MODELO

SERIE 6224271/ 01
POTENCIA 0,55 Kw. 90w

VOLTAJE 220/ 440 v

| nominal

CARACTERISTICAS DE MOTORES
oooooooo (M1) | AVANCE RAPIDO (M2) | BOMBEA LUBRICACION (M3)

OPROM ASEA ASEA

AOP132 IEC-34 - IP54 IEC 34

7,5 KW - 10 HP.

240 v 220/ 440 v

242A 23A 0.3/052 A

I vacio
Icarga

A Termaco

VELOCIDAD

1700 rpm 3420 rpm 1650 rpm

FACTOR P. . .82
Ref. Contactor 63 A oA 10 A
Vol. Contactor 24V 4V 24V
RODAMIENTO P 6308
RODAMIENTO V. 6308
VOLTAJE DE TRABAJO 220V VOLTAJE DE CONTROL

6.11 ACTIVIDADES ADICIONALES AL PLAN DE MANTENIMIENTO

6.11.1 Seguimiento de mantenimientos Preventivos. Entre las actividades de
gestibn de mantenimiento también se realiz6 un formato de seguimiento de

actividades de mantenimiento preventivo para seguir un control sobre las
actividades hechas en cada una de las maquinas y su estado actual. Este formato
puede ser familiarizado como una bitacora de la maguina donde se establece tanto
la fecha como la hora de la intervencion , la actividad a realizar , el auxiliar de
mantenimiento responsable de dicha tarea como las posibles observaciones o
acciones a tomar y por ende también se realizO un seguimiento en cuanto a la

frecuencia de estas intervenciones.
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Esta base de datos se actualiza cada vez que el auxiliar de mantenimiento termine
el informe final de las actividades realizadas para asi poder generar las solicitudes

de mantenimiento pertinentes Anexo Formato de seguimiento.

Tabla 19. Formato de seguimiento de mantenimiento Preventivo maquina T007

LAVC:O Seguimiento de mantenimiento Preventivo Compresor T007
Fecha de personal de
ejecucion Hora Actividad Realizadas mantenimiento Observaciones Accion a tomar Frecuencia Estado
Medicion de corriente de L1: 23.8 [A],L2: 24.0 [A], L3: 24.5
15/09/2017 | 11:30a. m. |operacion Juan Diaz [A] 2 meses buen estado
15/09/2017 | 11:40 p. m. |Limpieza cabezote y tanque Juan Diaz 2 meses buen estado
se encontraron fugas de aire
enla salida del compresor del Realizar solicitud de
15/09/2017 | 12:00 p. m. |Inspeccién de fugas de aire JuanDiaz  [tanque mantenimiento general 2meses mal estado
Inspeccion de estado y
funcionamiento del Presion de operacion [90y 135]
15/09/2017 | 12:20 p. m. [manometro . Juan Diaz [PSI] 2 meses buen estado
Inspeccion fugas y nivel de no presenta fugas , nivel de
15/09/2017 | 12:40 p. m. |aceite Juan Diaz aceite normal 2 meses buen estado
15/09/2017 | 1:00p. m. |Limpieza de filtros Juan Diaz 2 meses buen estado
funcionamiento normal dentro
Inspeccion funcionamiento de los parametros de operacion
15/09/2017 | 1:20p. m. |presostato Juan Diaz con 3 valvulas de alivio de 150 psi 2 meses buen estado
Elaboracion de informe de se requiere mantenimiento
seguimiento Diario de general externo parala maquina |Realizar solicitud de
15/09/2017| 1:40p. m. |mantenimiento preventivo Juan Diaz TO07: revision y cambio de mantenimiento general 2meses

6.11.2 Inventario de motores eléctricos. A medida que se fue avanzando en la
gestion del plan de mantenimiento surgié otra necesidad en la cual se realizé un
inventario de todos los motores eléctricos bombas centrifugas que se encontraban
en el almacén pero no se tenia mucha informacion de las especificaciones del
fabricante como del estado actual de las maquinas en que se encontraban. Estos
fueron trasladados, registrados y por consiguiente fueron revisados por el auxiliar
eléctrico de mantenimiento para ver en qué estado se encontraban los equipos esto
con el fin de saber que equipos se daban de baja y que equipos estaban funcionales
o servibles para repuestos para poder tener la confiabilidad de tener un motor o
bomba de respaldo en caso de alguna falla y no parar la produccién. Anexo imagen

Formato de Inventario.
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Tabla 20. Formato Inventario de Motores eléctricos

LAVCO

INVENTARIO MOTORES ELECTRICOS

- Liderazgo metalmecanico
-] -] | -] -] - [ |
MO0l  |Motor Electrico 9 23 220| 1600 Ner
imagen
G
Mo02 Motor Electrico 9 22.3 220 1600 et
imagen
. |
Mo03 Motor Electrico 9 22.3 220 1600 Nex
imagen
= o
Mo4 Motor electrico 9 22.3 220 1600 et
imagen
Mo5 Motor electrico 20 58 220 1700 ver
imagen
MO06 Motor electrico 1 4 220 1100 Ver
imagen

Motor electrico

9.5 220 1140

M10 Motor electrico 3 10| 220 1200 ver
imagen

M1l Motoreductor 1 6,7 220 1680(a 90 v Ver
imagen

M12 Motoreductor 1 1,5 220 1800|a 110 v Ver
imagen

Motor electrico

M14 Motoreductor 2,5 5,1 220 1700(a 127 v Ver
imagen
M15 Motaoreductor 3 8,5 220 1700(a 120V Ver
imagen
M16 Motoreductor 3,4 7.8 220 3450(a 140V Ver
imagen
M17 Bomba Centrifuga 2 2,6 220 3450 Ver
imagen
Mi8 Bomba Centrifuga 1/2] 2,5 220 3500(Solo sirve motor Ver
imagen
M19 Motor Turbina 12,5 3 220 3500 Ver

Ejes Cortos

imagen
M22 Motor electrico 1,5 3,2 220 1200 Ver

imagen
mM23 Motor electrico 0.25] 13 110 2800| ver

imagen
M24 Bomba Centrifuga 1.5 1.3 220 3600(Inspéccionar Ver

m---- SIrVe para repusstos
agen

Motor Centrifuga
m—
Funi n agen
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6.11.3 Control rpm centrifugas. A partir de la necesidad de bajar el volumen de
producto no conforme generado por inclusiones o poros los cuales son defectos de
Fundicion. Se realizd un control de las revoluciones por minutos (RPM) que emplea
cada una de la centrifugas de Fundicion en cada uno de sus bloques cada uno de
los bloques, cada bloque esta compuesto por 12 centrifugas a excepcion del primer

bloque el cual se adecuo con 14 centrifugas.
Este control se realizO primero generando una tabla de velocidades de las
centrifugas a partir de la siguiente formula y los diferentes didmetros de los tubos

en bruto de

Figura 25. Ecuacion de velocidades de las centrifugas

m
20°[eo -
Nl|rpm| =
rp yis Dc[m]
N: Velocidad angular de la coquilla.
Dc: Diametro interior de la coquilla.
g: Aceleracion de la gravedad (9,81 m/s2)
GF: Factor de gravedad (60 - 80).
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Tabla 21. Revoluciones por minutos vs Diametro coquilla

VELOCIDADES DE CENTRIFUGAS
DIAMETRO[MINIMO | MAXIMO| [DIAMETRO| MINIMO [ MAXIMO| [DIAMETRO|MINIMO |MAXIMO| [DIAMETRO|MINIMO | MAXIMO
COQUILLA| GF=60 | GF=80 COQUILLA| GF=60 | GF=80 COQUILLA| GF=60 | GF=80 COQUILLA| GF=60 | GF=80
mm| m rpm rpm mm| m rpm rpm mm| m rpm rpm mm| m rpm rpm
50 [0.050( 1465 1692 110]0.110{ 988 1141 170(0.170| 795 918 230(0.230( 683 789
52 [0.052( 1437 1659 112]0.112f 979 1130 172(0.172| 790 912 232(0.232( 680 785
54 [0.054( 1410 1628 114]0.114( 970 1121 174(0.174| 785 907 234(0.234 677 782
56 [0.056 1385 1599 116|0.116) 962 1111 176(0.176| 781 902 236(0.236[ 674 779
58 [0.058( 1360 1571 118|0.118( 954 1101 178(0.178| 777 897 238(0.238 672 775
60 [0.060( 1338 1545 120|0.120 946 1092 180(0.180| 772 892 240(0.240( 669 772
62 [0.062| 1316 1519 122]0.122| 938 1083 182(0.182| 768 887 242(0.242 666 769
64 [0.064 1295 1495 12410.124 930 1074 184(0.184| 764 882 244(0.244 663 766
66 [0.066( 1275 1473 126]0.126f 923 1066 186(0.186| 760 877 246(0.246 661 763
68 [0.068| 1256 1451 128|0.128 916 1057 188(0.188| 756 873 248(0.248[ 658 760
70 [0.070 1238 1430 130|0.130{ 909 1049 190(0.190| 752 868 250(0.250( 655 757
72 [0.072| 1221 1410 132]0.132[ 902 1041 192(0.192| 748 863 252(0.252 653 754
74 [0.074 1204 1391 134|0.134 895 1034 194(0.194| 744 859 254(0.254 650 751
76 [0.076 1188 1372 136]0.136) 888 1026 196(0.196| 740 855 256(0.256 648 748
78 [0.078[ 1173 1355 138|0.138 882 1018 198(0.198| 736 850 258(0.258( 645 745
80 [0.080( 1158 1338 140|0.140( 876 1011 200|0.200( 733 846 260(0.260( 643 742
82 [0.082( 1144 1321 142]0.142 869 1004 202]0.202( 729 842 262(0.262 640 739
84 [0.084( 1130 1305 14410.144 863 997 20410.204 725 838 264(0.264 638 736
86 [0.086( 1117 1290 146|0.146 857 990 206|0.206( 722 834 266(0.266( 635 734
88 [0.088( 1104 1275 148|0.148| 852 983 208|0.208 718 830 268(0.268 633 731
90 [0.090( 1092 1261 150|0.150 846 977 210|0.210f 715 826 270(0.270f 631 728
92 [0.092| 1080 1247 152]0.152 840 970 212]0.212( 712 822 272(0.272 628 725
94 [0.094( 1069 1234 154]0.154 835 964 21410.214( 708 818 274(0.274 626 723
96 [0.096( 1057 1221 156|0.156 830 958 216|0.216f 705 814 276(0.276( 624 720
98 [0.098( 1047 1209 158|0.158( 824 952 218|0.218 702 810 278(0.278 621 718
100(0.100| 1036 1196 160|0.160( 819 946 220]0.220f 699 807 280(0.280( 619 715
102 (0.102| 1026 1185 162|0.162( 814 940 22210.222 695 803 282(0.282 617 712
104 (0.104| 1016 1173 164|0.164| 809 934 22410.224| 692 799 284(0.284( 615 710
106 (0.106| 1006 1162 166|0.166( 804 929 226]0.226) 689 796 286(0.286( 613 707
108(0.108| 997 1151 168|0.168[ 799 923 228|0.228 686 792 288(0.288 611 705
VELOCIDADES DE CENTRIFUGAS
DIAMETRO|MINIMO | MAXIMO | |IDIAMETRO|MINIMO | MAXIMO| |DIAMETRO|[MINIMO [MAXIMO| [DIAMETRO|MINIMO | MAXIMO
COQUILLA| GF=60 GF=80 COQUILLA| GF=60 GF=80 COQUILLA| GF=60 GF=80 COQUILLA| GF=60 GF=80
mm| m rpm rpm mm| m rpm rpm mm| m rpm rpm mm| m rpm rpm
290|0.290 608 703 350(0.350 554 639 410(0.410 512 591 470(0.470 478 552
29210.292 606 700 352(0.352 552 638 4120.412 510 589 47210.472 477 551
29410.294 604 698 354|0.354 551 636 414 (0.414 509 588 474 (0.474 476 550
296 |0.296 602 695 356(0.356 549 634 416 (0.416 508 587 476 (0.476 475 548
29810.298 600 693 358(0.358 548 632 418(0.418 507 585 478(0.478 474 547
300|0.300 598 691 360(0.360 546 631 420(0.420 506 584 480 [0.480 473 546
302)0.302 596 688 362/0.362 545 629 4220.422 504 582 48210.482 472 545
304|0.304 594 686 364(0.364 543 627 424(0.424 503 581 484 (0.484 471 544
306 | 0.306 592 684 366|0.366 542 625 426 (0.426 502 580 486 |0.486 470 543
308)0.308 590 682 368/0.368 540 624 428(0.428 501 578 48810.488 469 542
310|0.310 588 679 370(0.370 539 622 430(0.430 500 577 490 [0.490 468 540
312)0.312 587 677 372|0.372 537 620 43210.432 498 576 492 (0.492 467 539
314]0.314 585 675 374|0.374 536 619 434 (0.434 497 574 494 (0.494 466 538
316|0.316 583 673 376(0.376 534 617 436 (0.436 496 573 496 (0.496 465 537
318|0.318 581 671 378(0.378 533 615 438(0.438 495 572 498 (0.498 464 536
320]0.320 579 669 380/0.380 532 614 440 |0.440 494 570 500 | 0.500 463 535
322]0.322 577 667 382(0.382 530 612 44210.442 493 569 502]0.502 462 534
32410.324 576 665 384(0.384 529 611 444 (0.444 492 568 504 0.504 462 533
326]0.326 574 663 386/0.386 527 609 446 |0.446 491 566 506 | 0.506 461 532
32810.328 572 661 388/0.388 526 607 448 (0.448 490 565 508 )0.508 460 531
330/0.330 570 659 390(0.390 525 606 450(0.450 488 564 510]0.510 459 530
332]0.332 569 657 392/0.392 523 604 4520.452 487 563 512)0.512 458 529
33410.334 567 655 394|0.394 522 603 454 (0.454 486 561 51410.514 457 528
336|0.336 565 653 396(0.396 521 601 456 (0.456 485 560 516|0.516 456 527
3380.338 564 651 398(0.398 519 600 458(0.458 484 559 5180.518 455 526
340]0.340 562 649 400(0.400 518 598 460 [0.460 483 558 520]0.520 454 525
342]0.342 560 647 402(0.402 517 597 462 |0.462 482 557 52210.522 453 524
34410.344 559 645 404(0.404 515 595 464 (0.464 481 555 52410.524 453 523
346)0.346 557 643 406|0.406 514 594 466 [0.466 480 554 526)0.526 452 522
34810.348 555 641 408(0.408 513 592 468 (0.468 479 553 52810.528 451 521
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Se realizé una inspeccion de cada una de la centrifugas de los diferentes bloques
de Fundicion para tomar las revoluciones por minuto que tenian en ese momento.
Esto se realizé con el fin de tener un diagndstico de cada una de ellas y saber cuéles
de ellas habia que realizarle cambio de poleas de los sistemas de trasmisién Para
aumentar las RPM Y con ello garantizar una mejora en la eficiencia del proceso de

Fundicion y bajar los volimenes de producto no conforme

Figura 26. Bloques centrifugas de fundicion con RPM modificadas

Fecha : 15/01/2018

DIAMETROS DE CENTIFUGRAS A MONTAR

AUX FUNDICION PEfiA TOBIAS IHON BASTIDAS

DIAMETROS COQUILLAIMMT 50 £0 w [ % 50 50 i 0 % % %
FLATO PARA COQUILLA G 76 i 8 i i i 16 76 i f i

RPN MOTOR

CENTRIFUGA f0o4  FOB2  FOM  FOSB P07 FOOE  FOOB f97 RO RO P02 FOSL  FOBS 19 FOI8

1541
0=
1240
1243
1=00
[ |
1192
13490
1395
1103
1r0sE9
1205
8 [ = =

Fole

(ENTRIFUGA F85  FOBL KO3 FOSD  FOA9 RS FOO7 F8  F48  FOS6  FO4T  FOS5 P09 Fls  FI4  FOI3  FOI2  FOR8  FOTS

s
RPN MOTOR -

FLATO PARA COQUILLA G G i i f i i G fp i i G i PG G fp i i f
DIAMETROS COQUILLA [MM] 74 i} 5 B £0 50 ] B 5 “ ] ] ] ] % 4 ¥ % £2

AUKFUNDICION JORGE RIOS (ESAR OTERD DANILO

El cuadro mostrado anteriormente representa cada una de las centrifugas de los
blogue de fundicién. Las que se encuentran con color verde son al centrifugas a
las cuales se les realizo cambio del poleas del sistema de trasmision representando
un aumento en a las RPM garantizadndome menos piezas con inclusiones y mayor
eficiencia del proceso. En este cuadro también hay informacién del cédigo de
identificacion de la maquina, del tipo de | plato del troquel que tiene la centrifuga
gue puede ser grande o pequefio y el diametro minimo que se puede programar

para fundir los tubos en cada una de las centrifugas

66



Figura 27. Esquema de informacion centrifugas de fundicion

DIAMETROS COQUILLA [MM]
PLATO PARA COQUILLA

RPM MOTOR

CENTRIFUGA

6.11.4 Resultados de Control de RPM. En esta grafica se pueden observar las
reducciones en la cantidad de piezas con inclusiones internas y externas en cada
mes y por cada colada de Fundicion. Desde que se implementé la accién de mejora
se paso de un maximo de 332 piezas con inclusiones externas por colada a maximo
150 piezas también e analizo en cuanto a porcentaje del pnc producido antes de
la mejora se mantenia en el 13% luego de realizar todos los controles no supera
el 8% en ninguna de las coladas lo cual representa un ahorro econémico a la

empresa y un aumento en la eficiencia de los proceso

Figura 28. Consolidado anual PNC por inclusiones

ABRIL MAYD. JUMID. JULID AGOETO SEPTIEMBRE OCTUBRE MOV IEMBRE DICIEMBRE

POROS DESDE COLADA 7030
400 (b {}
[NOMBRE DE CATEGORIA]; [VALOR]
330 1,7697 T/H
[NOMERE DE CATEGORIA]; [VALDR]
300 Inici
control
RPM Vs,
250 Diametro
200 [}
150
100
o 4
& 43 a"PA@,p@ 4:6' £ ,@év,a‘k@"&'@ \rﬂ‘ﬁ@ﬁ@-\%@r&@* ,aq? J::ﬂ'.e* 4:'* ,@,& Ea, -\NWA&A\%J»\L o, "‘7,\»'& \v-"\‘)-\'\b A‘P/‘% > -3’ “‘P o &\x'}'\\ A*{\p,\'»&,\'»‘p,\

mFl mPE
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Figura 29. Consolidado anual PNC por colada de fundiciéon

ABRIL MAYO Junio lutio AGOSTO SEPTIEMBRE (OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

VALOR 0B, [vaL0m 58] Porcentaje de PNC Mensual Vs. Promedio

[VALOR DE X]; [VALOR DE ]

6.12 CARACTERIZACION DE LOS PROCESOS INDUSTRIAS LAVCO

Esta actividad fue realizada por el auxiliar de calidad y mantenimiento de Industrias
LAVCO y Practicante de la Universidad Pontificia bolivariana inscrito en el programa
de ingenieria mecéanica segun la norma NTC -5906 de caracterizacion de los

procesos [2].

En esta actividad se realiz6 el estudio y seguimiento a los diferentes Procesos con
el fin de analizar, revisar u o modificar las diferentes rutas o métodos de produccion
que se llevan a cabo en el area de mecanizado de la planta de produccion de
Industrias LAVCO. Este informe fue realizado para conocimiento y analisis de la
empresay para la universidad como evaluacion de seguimiento de las actividades

realizadas por el estudiante para un mejor conocimiento de la empresa.

Para ello se realiz6 un seguimiento en tres diferentes lineas en cada una de las
rutas de produccién correspondiente , de las cuales fueron escogidas las siguientes
: La linea SECA debido a que es la que mayor produccion y demanda tiene en el
mercado , la linea HUMEDA debido a que esta linea es la que genera mayor
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impacto e ingresos a la empresa ya que cada pieza tiene un valor relativamente
alto dependiendo del tipo de cliente sea nacional o internacional y la linea CEJA
UC ya que es la segunda linea que mas produccion y demanda tiene en la
empresa. Este estudio de seguimiento de los procesos fue realizado en la semana
del 14 al 17 de agosto del afio 2017

Cabe resaltar que Industrias LAVCO cuenta con 7 lineas de produccion y 18 rutas
disponibles repartidas entre estas lineas de produccion Anexo imagen de las

diferentes rutas y lineas de produccion.

Figura 30. Lineas de produccion Industrias Lavco

BUJES
SECA
CEJAUC |
CEJA UCO
RENAULT
HUMEDA
ESPECIALES

Observacion : La ruta de especiales se centra en realizar camisas de referencia K-
VGR las cuales son producidas por pedido ya que estas camisas son de
dimensiones mucho mayores y son ensambladas en motores de combustion
interna de barcos y también para compresores de la industria petrolera para clientes

internacionales .

Figura 31. Operaciones de corte, Desbaste interior y desbaste exterior

CONVENCIONAL
CNC
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Tabla 22. Rutas de produccion de Industrias Lavco

LINEA RUTA AREA
1B CO [conw) DEB [conv]
BUJES 1 comvmncon [ M036-M041-M04Z M033-M033-M030
T, | CORTEYDESPUNTE | - DESEASTE EXTERIDR ENTRE PLNTCS
1 2 3 4
€D (cormw) DiCeldas (conv) DES 1-2-3-4-5 lonc) RETT-RETB
T8 T G e G =TT
CONVENCIONAL + MO36-MO41-M042 | MO38) - CELDA C2 (M024-M003- M054-M055 MOT7-MO18
SECA 2 o By
TEUF?UDTEDN CORTEY DESPUNTE DESBASTE NTERIOR DESBASTE EXTERICRSECA RECTIFICADO EXTERIOR
1 2 3 4 5
CD [conv) DICeldas (conv) PREM [cnc) DEL [conv) RE17-RE18
convEncioNAL+ | TB IO COEOR G (U T T
M036-M041-M04Z | M038) - CELDA C2 (M024-M003- MO54-MOS5 M033-M030 MI7-M18
SECA 3 CNC + sanncy
CONVENCIONAL TEUF?UDTEDN CORTEY DESPUNTE DESBASTE MTERIOR PREMECANIZADD DESBASTEEXTERIDR | RECTIFICADOEXTERIOR
CONVENCIONAL + 18 CD (conv) DiCeldas (cony) LT [conv) DEL (conv) RE1?-RE18
SECA 4 LONGITUD TOTAL + M36-Md1-M42 CELDAS M28 M0D30-M031-MD32-M033 M17-Mi8
EXTERIOR TUEDEN DESBASTEEXTERIORSECA | RECTIFICADO EXTERIOR
‘ JoNAL ERLTO CORTE"Y DESPUNTE DESBASTE INTERIOR CONVENCIONAL LONGITUD TOTAL CONVENCIONAL SECA
1B DES3 [enc) RE ESTAS 2 MAGOIAS
SECA 5 CNCPUMAMOSE M58 MI7T-M18 ;Eg‘ﬂlﬁg;éggzﬁsﬂgﬁ
o A R .
CORTEY DESPUNTE | DESEASTEINTERIOR ‘ DESBASTEEXTERIOR SECA CHC. LA DFERENCIAES LA
CAPACIDADIDIAMETROS
® LES3lene) BE EXTERIOR DEL TUEQY
SECA | 6 | awrumamoss | L e | LOMGTUDESCELA
CORTEY DESPUNTE | DESEASTEINTERIOR ‘ DESBASTEEXTERIOR SECA CNC. CAMISA A MFCANZAR)
PREMECANIZADO + | TB €D (oonv) PREM (CHC) PUMA DEL feonv) TR 2 e
SECA 7 EXTERIOR M033-M030-MD41 MD33-M030 M17-Mi8
CONVENCIONAL | TUBOEN PREMECANZADOEXTERIORSECA | DESBASTEEXTERIORSECA | RECTIFICADO EXTERIOR
BRUTO DESPLUNTE DESBASTEINTERIOR ohe COMVENCIONAL SECA
CONVENCIONAL + 8 CD (cony) DiCeldas (conv) LT (conv) DEL (conv) RE17-RE18 e
LONGITUD TOTAL + M36-Md1-M42 CELDAS m28 M0D30-M031-MD32-M033 M17-Mi8 X010
SECA 8 EXTERIOR Las
TUBDEN DESBASTEEXTERIORSECA | RECTIFICADO EXTERIOR camisas
CONVENCIONAL+ | poyirg CORTE"Y DESPUNTE DESBASTE INTERIOR CONVENCIONAL LONGITUD TOTAL CONVENCIONAL SECA FRESADD hesadas
ERESADO -
CEJAUC
CNC TUBO EM | PERFILAL

00 EXTERIOR
CEJ4

DESBASTEEXTERIOR RECTIFICADD

CEJAUC

CONV + CNC

CORTE v DESPUNTE DESBASTE INTERIOR COMVENCIOMAL PERFILADD CONWENCIONAL

DESEASTEEXTERIOR

RECTIFICADD

CAMISAS ENBRUTOL SE

CEJAUC B LESHACE COMPLETOEL
CONV + CNC EXTERIOR, EL TIEMPO DE
MECANIZADOD ES MAYOR
CORTE ¥ OESPUNTE DESEASTE INTERIOR COMVENCIONAL DESEASTE EXTERIOR RECTIFICADD
CEJAUCOD TUBOEN RECTIFICADC INTERIOR|
BRUTO  PERFILADO DESBASTEEXTERIOR ERURIDO DESEASTE ERURIDD FINAL RECTIFICADD
EXTERIOR
B (ST
CEJAUCO TUBOEN RECTIFICADO INTERIOR
DESBASTE BISELADOINTERIOR BRUMIDD DESBASTE BRURIDD FINAL RECTIFICADO
BRUTO
EXTERIOR
B CcD [1]] RER RIFR BDR BFR
RENAULT M36-M41-M42 CELDAS M54-M55 m7-M13 M4 M4
RENAULT | 14 | convencionaL+ ERLADD
CNC TUBOEN CORTEY DESPLINTE OIAMETRO INTERIOR OIAMETRO EXTERIOR CNC RECTIFICADCINTERIOR Y BRUMIDD DESBASTE FINAL
BRUTOD FRESADO REMALLT
REMALLT
B PER RER RIFR BDR BFR
RENAULT 15 RENAULT PUMAS. MO58-M059 M54-M55 H7-H19 i i
CNC + CNC. TUBOEN | INTERIOR DESBASTEY ERUFDOCESEASTE
BRUTO | PERFILADD EXTERIOR RECTIFICADD EXTERIOR CNC RECTIFICADOINTERIORY FRESADD REMALLT BRUMDOFINAL RENALLT
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REH BISELAR FRESADO BDH FOSFATADD BFH

B Mo01-
M053 M033-M030 X010 MO001-M004 - MOD4

cuMMINS 155 -
HUMEDA | 16
CUMMINS 555 BAURIDD FOSFATAOD

BISELAR FRESADD BRUMIDO DESBASTE FOSFATADO FIMAL DEPEMDOEDE

LOGLEFDA
COMERCIAL
BISELAR I BOH | BFH
M033-M030 | MO01-M004 | MO01-M004.
BISELAR | ERUNDODESBASTE | BRUMDOFMAL
= RER BISELAR BOH FOSFATADD BFH
HM030-M033 H053 MD33-M030 HO01-M004 - ol
HUMEDA | |18 | emmess=s | ngom DESPUNTE RECTIFICADO NTERIORY EXTEROR BISELAR BRUNIDD DESBASTE FOSFATADD Bl £
BRUTD FAL FOSFATADD

TUBOEM |RECTIFICADO INTERIOR|
BRUTO ¥ EXTERIOR

B [E1] I REH
HUMEDA 17 DETROIT $60 MO30-M033 | M053
T

[ o] DESPLINTE PECTIFICADD INTERIORY EXTERIOR

6.12.1 Identificacion de los procesos Existentes. En la planta de mecanizado de
industrias LAVCO existen diferentes procesos para la generacion de las piezas y
estos procesos depende de la linea de produccion de esta mismas entre estos

procesos estan:

» Para la linea SECA: Proceso de corte y despunte, Proceso de desbaste
interior, Proceso de desbaste exterior, Proceso de pre mecanizado exterior,
Proceso de longitud total, Proceso de fresado, Proceso de rectificado y Proceso
de lavado proteccion y empaque.

» Para lalinea HUMEDA: Proceso de despunte, Proceso de rectificado interior
y exterior, Proceso de biselado, Proceso de fresado, Proceso de brufido
desbaste, Proceso de bruiiido final, Proceso de fosfatado y proceso de lavado
proteccién y empaque.

» Para lalinea CEJA UC: Proceso de corte y despunte, Proceso de desbaste
interior, Proceso de desbaste exterior, Proceso de perfilado, Proceso de

rectificado, Proceso de lavado proteccion y empaque.

Observacion: Los procesos de corte, desbaste interior y desbaste exterior pueden
realizarse tanto por torno convencional como por CNC para las diferentes lineas

estudiadas.
6.12.2 Identificar las entradas. Las entradas de produccion se identificaron por

proceso a realizar de las piezas y la maquina correspondiente debida a su operacion

a realizar. Anexo cuadro de identificacion de maquina por proceso.
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Tabla 23. Formato de procesos y operaciones por maquina convencional o cnc

VARIAS LINEAS
SECA
CEJA
HUMEDA

SIGLAS OPERACION CELDA CNC

&) CORTE Y DESPUNTE 1036 - 041 - 042

DiCeldas DESBASTE INTERIOR CONVENCIONAL MO10- CA (MO37-M025-M024) - C2 (MO36-M00S-M025)
DEB (conv) DESBASTE EXTERIOR BUJES [T

5] LONGITUD TOTAL Wz M054-M055
DES (canv) DESBASTE EXTERIOR SECA MO30 - MO31 - M032 - M033 (LONGITUD MENOR A 1905 mm)
DEL (conv) DESBASTE EXTERIOR LARGAS MO30-MO34-MO32-M033 (LONGITUD MAYOR A 191 mm) M054-M055
DIPM (cnc) DESBASTE INTERIOR PREMECANIZADO CIIC PUMA 1053 (LARGAS)
DESH {enc) DESBASTE EXTERIOR SECA CIC 1 1054 - 1055 {MENOR A 206 mm DE LONGITUD)
DES2(enc) DESBASTE EXTERIOR SECA CHC 2 MO54 - 0S5 (WAYOR A 207 mm DE LONGITUD)
DES? (enc) DESBASTE EXTERIOR SECA CHC 3 PUMAS M053 - M058 (MENOR A 206 mm DE LONGITUD)
DES4 (puma) DESBASTE EXTERIOR SECA PUMA CHC 4 PUMAS MOS8 - M059 (DESDE 207 mm - HASTA 330 mm DE LONGITUD)
DESE (pume) DESBASTE EXTERIOR SECA PUMA CHC 5 PUMAS MOS8 - MOSS (MAYOR A 331 mm DE LONGITUD)

PREMECANIZADO SECA 1M054-M055
RESHT RECTIFICADO EXTERIOR SECA [
RESB RECTIFICADO EXTERIOR SECA [

(TRAS

OTRAS OPERACIONES

(TRAS OPERACIONES

BISELADD

HO30- HO33

LAVADO PROTECCION Y EMPAQUE

Mot

6.12.3 Definir actividades. Las actividades fueron definidas por las rutas las cuales
se componen de los diferentes procesos, actividades y operaciones a realizar
dependiendo de la linea de las piezas que se quieren fabricar. Para este indicador
tomamos como referencia la ruta mas usada o frecuente de cada una de las lineas

gue se propuso estudiar.

6.12.4 Actividades de fundicion. Cabe resaltar que las piezas antes de entrar a
la planta de mecanizado estas tuvieron otros procesos de fundicién en los cuales

este seguimiento o estudio de los procesos no se centra pero que son muy
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importantes de mencionar ya que estas piezas parten de un proceso de fundicion
a partir de chatarra que es partida y pesada como materia prima de fundiciéon en
uno de los tres hornos cubilotes de la planta al cual también se le agrega piedra
caliza para que el proceso sea mucho més eficiente luego sale ya el material fundido
el cual es vertido en un recipiente o como es conocido por los auxiliares de fundicion
el cacharro al cual se el aplico una capa de superficial aislante térmico al igual que
a las cucharas de fundicion luego el cacharro es transportado con el material fundido
por la grua con diferencial hasta la zona donde se encuentra ubicado los bloques
de centrifugas de fundicion luego de este procesos los operarios descargan el
material fundido del cacharro a las cucharas de fundicién para luego afadir el
material en la tetera ubicada en la entrada de la coquilla de cada centrifuga el
material fundido ingresa alas coquillas las cuales estan girando por un mecanismo
de trasmision de potencia y motor eléctrico para darle la forma tubular al material
fundido con un diametro respectivo al de la coquilla montada en la centrifuga luego
se le reinyecta una mescla de pintura especial para que el material fundido no se
adhiera a las paredes de la coquilla para que luego de que se enfrié un poco por
el aire que entra ala centrifuga se pueda extraer ya el tubo en bruto con las pinzas
por el auxiliar de fundicion y tener ya nuestro producto en bruto el cual es
transportado a la zona de material a mecanizar que esta en la parte posterior de la
plata de mecanizado para asi tener el material listo a procesar en tubos en bruto
esto se realizé después del a jornada completa de fundicion que se realiza cada 2
dias . Anexo imagenes de la planta de fundicién y del material en bruto antes de ser

procesado.
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Figura 32. Planta de fundicion Industrias LAVCO

6.12.5 Actividades de mecanizado linea seca

» Para lalinea SECA: para esta linea de produccién se escogio la ruta nimero
2 ya que es la mas utiliza y mas piezas produce en poco tiempo. Cabe resaltar
gue todas estas rutas son programadas por el grupo de mecanizado y a partir
de una hojas de trazabilidad hechas para cada referencia de cada colada para
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que los operarios puedan tener toda la informacion correspondiente sobre la
referencia , cliente , tipo de encargo , ruta fisica de las camisas todas las

medidas correspondientes ,planos de la pieza a mecanizar y tipo de pieza

Tabla 24. Ruta de mecanizado Linea seca

1 2 3 4

CD fcony) DiCeldas [conv) DES 1-2-3-4-5 (enc] RETi-RE1R
n M010 - CELDA C1(M037-M025-
(ONVENCIONAL + MO36-M041-M042 | MO38) - CELDA C2 (MD24-MD03- H054-M055 HOT?-MO18
SECA 2 (e M0z26)

TLBOEN

BRLTO CORTE'Y DESAUNTE OE3BASTENTERICR OESBASTEENTERORSECA RECTIFICADOEXTERIDR

1. Corte y despuente convencional (CD) : Este es el primer proceso que se
realiza en esta linea, es el proceso en el cual se corta el tubo en 2 0 3 seccion
dependiendo de la referencia y medida que requiera el cliente y que esta
soportado en la hoja de trazabilidad del lote programado. Uno de los
inconvenientes que siempre se tiene en esta linea es la dureza del material ya
gue en muchas ocasiones el material se esta cortando y el inserto se comienza
a retener y parten el inserto de la maquina el cual toca cambiar y presenta una
demora en produccion y también gasto econémico. Este proceso se realiza en
las maquinas M042, M042,M030 Y MO036 los cuales son tornos paralelo
universal con mandril para corte y para despuente tornos paralelo universal con

copa convencional . Anexo imagen del proceso.
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Figura 34. Proceso de corte y despunte maquina M041

B o S|
< |

2. Desbaste interior convencional (Di celdas): Este es el segundo proceso que
se realiza luego de que la piezas hayan sido cortadas son procesadas a la
Celda 1 y Celda 2 segun corresponda en su hoja de trazabilidad. Las celdas 1
y 2 son un grupo de 3 maquinas por cada celda donde se realiza el proceso de
desbaste interior de las piezas. Cada celda es operada por un solo operario y
entre los defectos mas comunes cuando se realiza este proceso es la
identificacion de inclusiones en el interior de la pieza y el mal desbaste interior
por parte de alguna vibracion interna de la camisa ocasionado también rayas en
la superficie interior de la pieza. La celda 1 la componen las maquinas) (M037,
M025Y MO038) que son tornos paralelo universal con barra Y la celda 2 la
componen las maquinas (M024, M009 M026) que son mandriladora hidraulica
de 4 husillos, mandriladora hidraulica de 2 husillos y torno paralelo universal

con pinza respectivamente. Anexo imagen del proceso
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Figura 35. Proceso de desbaste interior Celda 1 maquina M037

3. Desbaste exterior CNC = Este es el tercer proceso que se realiza en la ruta
estudiada para esta linea de produccion en al cual luego de realizarse el
desbaste interior a las piezas estas son procesadas para los CNC para su
debido desbaste exterior segun la ruta programada en la hoja de trazabilidad
del lote a mecanizar ya que existen 4 equipos diferentes de CNC de diferente
referencia los cuales son : torno cnc doosan lynx 300 Maquina M054 , torno
cnc doosan puma 400Ic Maquina M059, torno cnc puma daewoo lathe 400
Maquina M058 y torno cnc leadwell Itc 20b Maquina MO055. El equipo a usarse
se define por el tipo de linea y referencia de las piezas a mecanizar el cual ya
se ha programado con tiempo de anticipacion ya que antes de que las camisas
lleguen a esta estacion, a los cnc se le debe hacer un montaje de pinzas y
ajustes de la torreta de mecanizado los cual lleva un poco de tiempo para que
cuando las camisas lleguen a la maquina ya puedan ser procesadas haciendo
el proceso mucho mas eficiente y rapido , para el caso de esta ruta de la linea
seca se usa la maquina M055 Y entre los defectos mas comunes de este
proceso estan la identificacion de inclusiones exteriores , errores de puesta a
punta de las piezas (EPP) y desgarres de la pieza (DESG). Anexo imagenes

del proceso.
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Figura 36. Proceso de desbaste exterior CNC maquina M055

Rectificado exterior = este es el cuarto proceso de esta ruta estudiada en el
cual se realiza el rectificado de las paredes de las camisas para que queden
con el mismo espesor. Estas camisas son pasada por una rueda rectificadora
de material ceramico mientras son pasadas las piezas a estas se le aplica un
liquido refrigerante de la maquina para que no se dafie la superficie o pared
exterior de la pieza luego de ser pasadas sean medidas en una base llamada
guitarra en la cual hay tres relojes comparadores para verificar la medida del
espesor de la pieza estos relojes son calibrados cada 6 meses estos deben
arrojar la misma medida si no se tiene que volver a pasar la camisa para esta
ruta la maquina programada es la rectificadora sin centros de 12" MO17 y entre
los defectos mas comunes que podemos encontrar en este proceso es la
especificacion dimensional de rectificado exterior (RE) . anexo imagenes del

proceso.
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Figura 37. Proceso de rectificado exterior maquina M017

6.12.6 Actividades de mecanizado linea Ceja UC

» Para lalinea CEJA UC: para esta linea de produccion se escogio la ruta nimero
10 ya que es la més utiliza para esta linea. Cabe resaltar que todas estas rutas
son programadas por el grupo de mecanizado Yy a partir de una hojas de
trazabilidad hechas para cada referencia de cada colada para que los operarios
puedan tener toda la informacion correspondiente sobre la referencia, cliente,
tipo de encargo, ruta fisica de las camisas todas las medidas correspondientes,

planos de la pieza a mecanizar y tipo de pieza.

Tabla 25. Ruta de mecanizado Linea CEJA UC

CEALC 18
CONV+ENC

oo, | CORTEY DESPUNTE | DESBASTE NTERIOR CONVENCIONAL PERFILADD CORVENCITNAL DESEASTE EXTERICR, RECTIFICADD

1. Corteydespuente convencional (CD): al igual que en la ruta de la linea seca
Este es el primer proceso que se realiza es el proceso de corte en el cual se
corta el tubo en 2 o 3 seccién dependiendo de la referencia y medida que
requiera el cliente y que esta soportado en la hoja de trazabilidad del lote

programado. Uno de los inconvenientes que siempre se tiene en esta linea es
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la dureza del material ya que en muchas ocasiones el material se esta cortando
y el inserto se comienza a retener y parten el inserto de la maquina el cual toca
cambiar y presenta una demora en produccion y también gasto econdmico. Este
proceso se realiza en las maquinas M042, M042 Y M036 los cuales son tornos

paralelo universal con mandril para corte y. Anexo imagen del proceso.

Figura 38. Proceso de corte y despunte maquina M042 CEJA UC

2. Desbaste interior convencional (Di celdas) : al igual que en la linea seca
Este es el segundo proceso que se realiza luego de que la piezas hayan sido
cortadas son procesadas ala Celda 1y Celda 2 segun corresponda en su hoja
de trazabilidad. Las celdas 1y 2 son un grupo de 3 maquinas por cada celda
donde se realiza el proceso de desbaste interior de las piezas. Cada celda es
operada por un solo operario y entre los defectos mas comunes cuando se
realiza este proceso es la identificacion de inclusiones en el interior de la pieza
y el mal desbaste interior por parte de alguna vibracion interna de la camisa
ocasionado también rayas en la superficie interior de la pieza. La celda 1 la
componen las maquinas (M037, M025Y MO038) que son tornos paralelo
universal con barra Y la celda 3 la componen las maquinas (M024, MO09 M026)
gue son mandrinadora hidraulica de 4 husillos, mandrinadora hidraulica de 2
husillos y torno paralelo universal con pinza respectivamente. Anexo imagen del

proceso
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Figura 39. Proceso de desbaste interior Celda 2 maquina M0O09

3. Perfilado convencional: este es el tercer proceso de la ruta a estudiar de la linea
CEJA UC este proceso se realiza en los tornos paralelos universales con copa
MO033 Y M030 lo que se realiza en este proceso es montar las piezas en la copa
de maquinay se le realiza un desbaste segun el plano de referencia de la hoja
de trazabilidad del lote a mecanizar acercando la medida del espesor a un
milimetro de la medida de la torreta para poder ser procesada al siguiente paso
y hacer que el proceso de mecanizado de la liana sea mucho més rapido ya que
los CNC realizan estos proceso en menor tiempo en muchas ocasiones estas
referencias de camisas se le realiza la pestafia en este proceso en la parte del

head motor de la camisa . anexo imagenes del proceso.
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Figura 40. Proceso de perfilado maquina M030

= ——-;\ )

4. Desbaste exterior CNC = Este es el tercer proceso que se realiza en la ruta
estudiada para esta linea de produccién en al cual luego de realizarse el
perfilado exterior a las piezas para que estas estas son procesadas para los
CNC para su debido desbaste exterior para que le flujo de mecanizado de esta
referencia sea mas rapido en la planta segun la ruta programada en la hoja de
trazabilidad del lote a mecanizar ya que existen 4 equipos diferentes de CNC
de diferente referencia los cuales son : torno cnc doosan lynx 300 Magquina
MO054 , torno cnc doosan puma 400lc Maquina M059, torno cnc puma daewoo
lathe 400 Maquina M058 y torno cnc leadwell Itc 20b Maquina MO055. El equipo
a usarse se define por el tipo de linea y referencia de las piezas a mecanizar el
cual ya se ha programado con tiempo de anticipacién ay que antes de que las
camisas lleguen a esta estacién, a los CNC se le debe hacer un montaje de
pinzas y ajustes de la torreta de mecanizado los cual lleva un poco de tiempo
para que cuando las camisas lleguen a la maquina ya puedan ser procesadas
haciendo el proceso mucho mas eficiente y rapido , para el caso de esta ruta
de la linea seca se usa la maquina M055 Y entre los defectos mas comunes de
este proceso estan la identificacion de inclusiones exteriores , errores de puesta
a punta de las piezas (EPP) y desgarres de la pieza (DESG) las piezas de esta
linea CEJA UC son procesadas a la maquina M054 ya que esta es la que se
programa siempre por lo general para esta referencia . Anexo imagenes del

proceso.
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Figura 41. Proceso de desbaste exterior CNC maquina M054

5. Rectificado exterior = este es el cuarto proceso de esta ruta estudiada en el
cual se realiza el rectificado de las paredes de las camisas para que queden
con el mismo espesor. Estas camisas son pasada por una rueda rectificadora
de material ceramico mientras son pasadas las piezas a estas se le aplica un
liquido refrigerante de la maquina para proteger la superficie o pared exterior de
la pieza, el refrigerante usado por la maquina es TURBO CUT 247. Luego de
ser pasadas sean medidas en una base llamada guitarra en la cual hay tres
relojes comparadores para verificar la medida del espesor de la pieza estos
relojes son calibrados cada 6 meses estos deben arrojar la misma medida si no
se tiene que volver a pasar la camisa para esta ruta la maquina programada
es la rectificadora sin centros de 12" M017 y entre los defectos mas comunes
gue podemos encontrar en este proceso es la especificacion dimensional de
rectificado exterior (RE) para esta linea de produccion este proceso solo se
puede realizar en la maquina MO17 ya que esta maquina puede cuadrarse para
ambas lineas de produccion y diferentes tipos de referencia de esas lineas
como las referencias de pared especial o las camisas con una longitud bastante

grande . anexo imagenes del proceso.
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Figura 42. Proceso de rectificado exterior maquina M017

6.12.7 Actividades de mecanizado linea Himeda

» Para la linea HUMEDA: para esta linea de produccién se escogio la ruta
namero 17 ya que es la mas utiliza para esta linea. Esta linea fue escogida por
que es la que mayor impacto econémico tiene en la empresa ya que estas
piezas aunque no se producen en volumenes tan grandes como la linea seca
su costo es bastante elevado a diferencia de las otras y su ruta de mecanizado

es totalmente distinta. Anexo imagen de la ruta.

Tabla 26. Ruta de mecanizado Linea hUmeda

B Ch REH BISELAR BOH BFH
17 M030-M033 M053 M033-M030 M001-M004 HO01-M004

DETROIT 560
TEUHBUDTEDN DESPUKTE RECTIFICADO NTERICR'Y EXTERIOR BISELAR BRUAIOCESEASTE BRLAIDO FNAL

HUMEDA

1. Despunte (CD): este es el primer proceso de la ruta estudiada de la linea
hameda en la cual entra el tubo en bruto, el cual serd despuntado en ambos
extremos con el fin de quitar ese defecto de rebaba que deja la fundicion para
gue este pueda ser sujetado por las mordazas de la maquina del siguiente
proceso mecanizado. Entre los defectos mas comunes de este proceso se
encuentra el rompimiento de los tubos por dureza y esta operacién o proceso
solo se puede realizar en la maquina M030 Y MO033. Anexo imagenes del

proceso.
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Figura 43. Proceso de despunte maquina y tubos en bruto M033

2. Rectificado interior y exterior (REH): este es el segundo proceso de la ruta
estudiada que se realiza luego de que el tubo en bruto es despuntado para luego
ingresarlo y ajustarlo con las mordazas de la maquina M059 entes de realizar
esto tuvo que haberse realizado la configuracibn o montaje de la maquina
para mecanizar dicha referencia en esta operacion se realizo el desbaste interior
y exterior del tubo en bruto estas operacion se realiza para referencias en que
la camisa tiene dimensiones un poco mas grandes y que el tiempo de
mecanizado de la maquina por pieza suele ser un poco largo entre los defectos
gue son MAas comunes en este proceso esta la identificaciones de inclusiones
interiores y exteriores (PI) Y (PE) o dureza alta del tubo (HB) por defecto de
fundicion y por defectos de mecanizado suelen ser descentre (DES) o
rompimiento al mecanizar (ROM) . Cabe resaltar que esta operacion solo se

puede realizar en la maquina M059. Anexo imagenes del proceso.

Figura 44. Proceso rectificado exterior e interior maquina M059
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3. Biselar : este es el tercer proceso de la ruta estudiada en la cual se realiza un
corte o chaflanado en uno de los extremos de la pieza para formar un bisel
recto, este proceso se realiza con el fin de que la camisa pueda centrarse a
ser instalada en alguna de las aplicaciones o maquinas que el cliente las
requiere entre los defectos mas comunes en este tipo de proceso encontramos
rompimiento por Mecanizado (ROM) Y Descentre (DES). Este proceso solo se
realiza en las maquinas M033 y mo30m los Cuales son torno paralelo universal

con copa

Figura 45. Proceso de biselado maquina M033

4. Brufido Desbastey final (BD)Y (BF) : En este proceso se realiza un desbaste
interior con un husillo vertical accionado por un actuador y embolo neuméatico a
las camisas para la medida de su didmetro interior mientras se mecaniza las
piezas son lubricadas con ACPM para evitar dafiar las paredes internas de la
pieza luego de terminar el proceso el operario realiza la revision de la medida
del diametro interior de la pieza con un helicometro el cual tiene incorporado
un reloj comparador que a través del mecanismo arrojara un medida diciendo
si la pieza esta en buenas condiciones o toca rechazarla este procedimiento
solo se pueden realizar en las brufiidoras electro neumaticas de husillo
verticales son las maquinas M003 , M004 Y M0O01 y entre los defectos mas
comunes en este proceso son la especificacion de rectificado interior (RI) y
especificacion de diametro interior (DI). Anexo imagenes del proceso.
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Figura 46. Proceso brufido d

| = s

esbaste y final Maquinas M003 Y M001

Como Dato adicional el Proceso de reutilizacién de viruta: En industrias
LAVCO se aprovecha al maximo toda materia prima desechada de los proceso en
este caso la viruta que deja cada proceso en las diferentes estaciones de
mecanizado la cual es recogida por el auxiliar de oficios varios y llevada a la
maquina briqueta dora en la cual se procesa todo esta materia prima la maquina
comprimié todo la viruta y la convirtié en varios bloques los cuales son procesados

como material para fundicion. Anexo imagenes del proceso.

Figura 47. Reproceso de viruta Briquetadora
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6.12.8 Identificar las salidas. Inspeccion por el Grupo de calidad : Este proceso
se realiza una vez el producto haya terminado su ruta programada de mecanizado
ya que aparte del control de medida que le hace cada operador de cada estacion
de trabajo, el equipo de calidad también realiza una ultima revision del estado de
las piezas midiendo su diametro interior con un aléxometro, su diametro exterior
con un micrometro y la inspeccion visual respectiva antes de que sean empacadas
y entradas a bodegas para ser enviadas a los diferentes clientes ,esta actividad se
realiza tanto en la Ultima etapa del proceso como en cada una de las estaciones
de mecanizado . Otra forma en la que realizamos el proceso de control de calidad
es en la inspeccion del producto no conforme que es rechazado en cada una de las
estaciones y llega a la zona de producto no conforme (PNC) ahi realizamos una
inspeccidn visual de las piezas rechazas por defectos ya que en muchas ocasiones
estas son rechazas por un defecto contrario al que el operador reporta o también
estas piezas rechazadas pueden ser reprocesadas para otra referencia y evitar que
estas sean desechadas , pesadas y fundidas en la préxima fundicién. Este es un
proceso de control de calidad que se realiza diariamente

Figura 48. Inspeccion Grupo control de calidad

Lavado proteccion y empaque (LPE): este es el ultimo proceso de todas las rutas
y lineas escogidas a estudiar y uno de los mas importantes ya que en este proceso
se realiza el lavado e inspeccion de todas las camisas que son procesadas en la

planta esto con el fin de que ninguna camisa o pieza sea enviada y empacada con
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algun defecto. Primero se protegen Las camisas con varsol y ACPM para que no
se oxiden luego se dejan secar para luego pasar a la revision visual el busca de
algun defecto por lo general la mayoria de rechazos de producto no conforme
suceden en esta estacion y la mayoria de ellos son por inclusiones internas (PI) o
externas (PE) luego de la inspeccion de las piezas y separar las del producto no
conforme se realiza el proceso de empaque Yy etiquetado por referencia para asi

entrarlas a bodega para él envié del pedido del cliente . Anexo fotos del proceso.

Figura 49. Proceso de lavado proteccion y empaque M012

Bodega y envios : Este es el Gltimo proceso en el cual se realizé una revision del
namero de camisas programadas por pedido antes de ser empacadas y protegidas
en cajas cubiertas con un material plastico para evitar que las piezas se dafien en
el trayecto del envid, en este proceso estan relacionados los departamentos de
mecanizado , envios y despachos y el departamento de comerciar normalmente el
dia de despachos son todos los viernes en los cuales se realizan los envios de los

pedidos nacionales como los internacionales.
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Figura 50. Proceso de proteccion y envios

LLLLLTTT T YTTTTTYTeey

6.12.9 Definir los indicadores. Los indicadores de seguimiento que se analizaron
en este estudio realizado fueron el operario responsable del proceso, rutas de
programacion de cada uno de los procesos, conocimiento del formato de la hoja de
trazabilidad, defectos mas comunes de las piezas por operacion de mecanizado y
maquina. Para agregar para proximo estudio frecuencia de seguimiento y

porcentaje de produccion por operario 0 proceso

6.12.10 Propuesta Formato de caracterizacion de los procesos. A partir de la
investigacion realizada para hacer las actividades de caracterizacion de los
procesos se encontrd un formato de seguimiento para esta actividad segun la
norma NTC- 5906 el cual se presenté como propuesta para ser implementado y se
encuentra en evaluacion por parte del director de calidad de la empresa vy
supervisor de la practica. Anexo imagen del formato de seguimiento. Anexo Imagen

y link de informacién del formato.
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Tabla 27. Formato de seguimiento caracterizacion de los proceso

CARACTERIZACION DEL PROCESO

IMAPAIAL

version: 0,1 Péagina: 1de 1 Codigo: CP-

Proceso:

Responsable:

Objetivo:

Alcance:

Proveedor Entradas Planear Hacer REUNEY Cliente

Verificar Actuar

(D) Requiere documentarse: C=Cronograma, P=Procedimiento-Instructivo, R=Registro, GD=Genera Documento

RECURSO HUMANO RECURSOS FISICOS

Documentacion Asociada Requisitos Legales

INDICADORES

NOMBRE RELACION MATEMATICA RESPONSABLE FRECUENCIA DE ANALISIS FRECUENCIA DE REPORTE

OBJETIVO
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6.12.11 Modelo grafico caracterizacion de los procesos LINEA SECA

Tabla 28. Formato de caracterizacién del proceso de corte y despunte linea seca

PRAT-AN-005
) L L, Paginalde1
L AVCO ANEXO. CARACTERIZACION OPERACION CORTE Y DESPUNTE :
Version 1
Liderazgo metaimecanico ]ulia%‘:ld: 2016

MAQUINA: M036-M041-M042

RUTA DE PROCESO MIXTO

OPERACION: CORTE Y DESPUNTE (CD)

LINEA: SECA

PROVEEDOR ENTRADAS CORTE Y DESPUNTE (DE) SALIDAS CLIENTE

Longitud de corte y despunte (CD)
segiin nominal de la hoja de
trazabilidad o del plano

Longitud del Tubo en Bruto (TB)
respecto a la coquilla Programada

o ) DIAMETRO
Tolerancia dimensional +1,0 mm INTERIOR

Paralelismo max. 1,0 mm (1)

Tolerancia dimensional - 5mm

MO009 - M024
M025 - M026
M037 - M038

Diametro Interior del Tubo en

Bruto (TB) respecto a la medida Diametro Interior del Tubo en
programada Bruto (TB) respecto a la medida
o programada

Tolerancia dimensional - 1,0 mm
Descentre max 1,0 mm Tolerancia dimensional - 1,0 mm
Descentre max 1,0 mm

FUNDICION

* Los sobremateriales deben ser
calculados segtin Cuadro CRITERIOS
LAVCO PARA PROGRAMACION DE
SOBREMATERIAL EN CAMISAS
AUTOMOTRICES

Diametro Exterior del tubo en
Bruto (TB) respecto a la medida Diametro Exterior del tubo en
programada Bruto (TB) respecto a la medida

programada
Tolerancia + 1,0 mm
Descentre max. 1,0 mm Tolerancia + 1,0 mm
Conicidad méx. 1,0 mm Descentre max. 1,0 mm
Conicidad max. 1,0 mm

* Los sobremateriales deben ser
calculados segtin Cuadro CRITERIOS
LAVCO PARA PROGRAMACION DE
SOBREMATERIAL EN CAMISAS
AUTOMOTRICES

Nota: La cardcteristica que es modificada en la operacién, se identifica con cambio de color entre las especificaciones de entradas vrs salida
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Tabla 29. Formato de caracterizacion del proceso de Diametro interior linea seca

Diametro Exterior del tubo en
Bruto (TB) respecto ala medida
programada

Tolerancia + 1,0 mm
Descentre méax. 1,0 mm
Conicidad max. 1,0 mm

Diametro Exterior del tubo en
Bruto (TB) respectoala medida
programada

Tolerancia + 1,0 mm
Descentre max. 1,0 mm

| Conicidad max. 1,0 mm

) PRAT-AN-008
a a Pagina1de 1
ANEXO CARACTERIZACION OPERACION INTERIOR CONVENCIONAL Version 1
Liderazgo metaimecanico ]ulio 07 de 2016
MAQUINA: M024 - M025 - M037 / M026 - M009 - M038 / M-010
RUTA DE PROCESO MIXTA
OPERACION: DIAMETRO INTERIOR (DI)
LINEA: SECA
PROVEEDOR ENTRADAS DIAMETRO INTERIOR (DI) SALIDAS CLIENTE
Longitud de corte y despunte (CD) Longitud de corte y despunte (CD)
segiin nominal de la hoja de segiin nominal de lahoja de
trazabilidad o del plano trazabilidad o del plano
Tolerancia dimensional + 1,0 mm Tolerancia dimensional +1,0 mm
Paralelismo max. 1,0 mm Paralelismo max. 1,0 mm
CORTEY DIAMETRO
DESPUNTE EXTERIOR CNC (DE)
(CD)
MO36 Diametro Interior del Tubo en M054
M041 Bruto (TB) respecto ala medida Mos 5
M042 programada
Tolerancia dimensional - 1,0
mm
Descentre méx 1,0 mm

Nota: La caracteristica que es modificada en la operacion se identifica con cambio de color entre las especificaciones de entradas vrs salida
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Tabla 30. Formato de caracterizacion del proceso de Diametro exterior

DIAMETRO
INTERIOR
(o1

M024 -
M025 -
M037 -
M026 -
M009 -
MO038

Mo010

Didmetro Interior (DI) segunnominal
dela hoja de trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm
Circularidad méx 0,10 mm
Conicidad  méx. 0,10 mm
Descentre  max0,50 mm

Diametro Exterior del tubo en Bruto (TB)
respectoala medida programada

Tolerancia + 1,0 mm
Descentre mix. 1,0 mm
Conicidad méx. 1,0 mm
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trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm
Circularidad méax 0,10 mm
Conicidad ~ max. 0,10 mm
Descentre  méx 0,50 mm

RECTIFICADO
EXTERIOR
(RE)

M017 - M018




Tabla 31. Formato de caracterizacion del proceso de Rectificado Exterior linea

Seca

DIAMETRO
EXTERIOR
CNC (DE)

MO058 -
MO059 -
MO055 -
Mo054

Diametro Interior (DI) segiin nominal
de la hoja de trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm
Circularidad méx.0,10 mm
Conicidad  max. 0,10 mm
Descentre  max. 0,50 mm
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Diametro Interior (DI) segiin nominal de la hoja de
trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm
Circularidad méx. 0,10 mm
Conicidad  max. 0,10 mm
Descentre  max. 0,50 mm

io de color entre las especificaciones de entradas vrs salida

LAVADO

PROTECCION

Y EMPAQUE
(LPE)

Mo016




Tabla 32. Formato de caracterizacion del proceso de lavado proteccién y empaque

linea seca

RECTIFICADO
EXTERIOR
CNC (DE)

MO058 - M059 -
MO055 - M054

Longitud de corte y despunte (CD) segin
nominal de la hoja de trazabilidad o del
plano

Tolerancia dimensional +1,0 mm
Paralelismo méx. 1,0 mm

Didmetro Interior (DI) segin nominal de
Ia hoja de trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm

Circularidad max. 0,10 mm

Conicidad max. 0,10 mm
.

Diametro Exterior (DE) segtin nominal
de la hoja de trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/-0,03 mm
Circularidad méx. 0,10 mm
Conicidad  max. 0,08 mm
Descentre méx. 0,15 mm
longitud del Bisel +/-0,2 mm

Nota: La caracteristica que es modificada en la opera
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Longitud Total (LT) para cliente Melling segiin
nominal del plano

Tolerancia dimensional +/-0,30 mm
Paralelismo  mix. 0,30 mm

Longitud de cortey despunte (CD) para otros clientes
segun nominal de la hoja de trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +1,0 mm
Paralelismo max. 1,0 mm

Diametro Interior (DI) segiin nominal de la hoja de
trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm
Circularidad max. 0,10 mm
Conicidad méx. 0,10 mm

Didmetro Exterior (DE) segiin nominal de la hoja
de trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/-0,03 mm
Circularidad max. 0,10 mm
Conicidad max. 0,08 mm
Descentre  méx. 0,15 mm
longitud del Bisel +/-0,2 mm

BODEGA Y
ENVIOS

ca con cambio de color entre las especificaciones de entradas vrs salida




6.12.12 Modelo grafico caracterizacion de los proceso LINEA CEJA

Tabla 33. Formato de caracterizacion del proceso de Corte y despunte linea ceja

uc
PRAT-AN-005
) . . Paginaldel
ANEXO. CARACTERIZACION OPERACION CORTE Y DESPUNTE -

Liderazgo metaimecanico ]u]i\o]?]r:::: 21015
MAQUINA: M036-M041-M042
RUTA DE PROCESO 10 CEJA
OPERACION: CORTE Y DESPUNTE (CD)
LINEA: CEJA
PROVEEDOR ENTRADAS CORTE Y DESPUNTE (DE) SALIDAS CLIENTE

Longitud del Tubo en Bruto (TB)

respecto a la coquilla Programada Longitud de corte y despunte (CD)

segiin nominal de la hoja de

L . ili 1 plan DIAMETRO
Tolerancia dimensional - 5mm trazabilidad o del plano o
Tolerancia dimensional +1,0mm (p1)
Paralelismo max. 1,0 mm
Conicidad max 1.0 mm MO009 - M024
M025 - M026
M037 - M038

Diametro Interior del Tubo en
Bruto (TB) respecto ala medida
programada

Diametro Interior del Tubo en
Bruto (TB) respecto ala medida
programada

<

FUNDICION

Tolerancia dimensional - 1,0 mm
Descentre max 1,0 mm Tolerancia dimensional - 1,0 mm
Descentre max 1,0 mm

* Los sobremateriales deben ser
calculados segtin Cuadro CRITERIOS
LAVCO PARA PROGRAMACION DE
SOBREMATERIAL EN CAMISAS
AUTOMOTRICES

Diametro Exterior del tubo en

Bruto (TB) respecto a la medida Diametro Exterior del tubo en

programada Bruto (TB) respecto a la medida
programada

Tolerancia + 1,0 mm

Descentre max. 1,0 mm Tolerancia + 1,0 mm

Conicidad méx. 1,0 mm Descentre max. 1,0 mm

Conicidad méx. 1,0 mm

* Los sobremateriales deben ser
calculados segtin Cuadro CRITERIOS
LAVCO PARA PROGRAMACION DE
SOBREMATERIAL EN CAMISAS
AUTOMOTRICES

Nota: La caracteristica que es modificada en la operacion, se identifica con cambio de color entre las especificaciones de entradas vrs salida
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Tabla 34. Formato de caracterizacion del proceso de Diametro interior linea ceja uc

Tolerancia dimensional - 1,0
mm
Descentre max. 1,0 mm

Didmetro Exterior del tubo en
Bruto (TB) respecto ala medida
programada

Tolerancia + 1,0 mm
Descentre max. 1,0 mm
Conicidad max. 1,0 mm

Diametro Exterior del tubo en
Bruto (TB) respecto ala medida
programada

Tolerancia + 1,0 mm
Descentre méx. 1,0 mm
Conicidad max. 1,0 mm

) PRAT-AN-008
a . Pégina 1de 1
ANEXO0 CARACTERIZACION OPERACION INTERIOR CONVENCIONAL Version 1
Liderazgo metaimecanico ]ulio 07 de 2016
MAQUINA: M024 - M025 - M037 / M026 - M009 - M038 / M-010
RUTA DE PROCESO 10 CEJA
OPERACION: DIAMETRO INTERIOR (DI)
LINEA: CEJA UC
PROVEEDOR ENTRADAS DIAMETRO INTERIOR (DI) SALIDAS CLIENTE
Longitud de cortey despunte (CD)
segtinnominal de la hoja de Longitud de corte y despunte (CD)
trazabilidad o del plano segtin nominal de la hoja de
trazabilidad o del plano
Tolerancia dimensional + 1,0 mm
Paralelismo mdx. 1,0 mm Tolerancia dimensional + 1,0mm
Conicidad Max 1,0mm
Paraleli i, 1,0
CORTEY DIAMETRO
DESPUNTE EXTERIOR CNC (DE)
(CD)
M041 Didmetro Interior del Tubo en M055 - M058'
Bruto (TB) respecto ala medida
M042 programada M059

Nota: La caracteristica que es modificada en la operacion se identifica con cambio de color entre las especificaciones de entradas ves salida
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Tabla 35. Formato de caracterizacion del proceso de Diametro exterior CNC linea

ceja uc

DIAMETRO
INTERIOR
(b1

MO024 -
M025 -
MO037 -
M026 -
M009 -
M038

M010

Didmetro Interior (DI) segiin nominal
de la hoja de trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm
Circularidad méx. 0,10 mm
Conicidad  max. 0,10 mm
Descentre  max.0,50 mm

Diametro Exterior del tubo en Bruto (TB)
respecto ala medida programada

Tolerancia + 1,0 mm
Descentre méx. 1,0 mm
Conicidad méx. 1,0 mm

Nota: La caracteristica que es modificada en la operacion se identifica con cambio de color entre las especificaciones de entradas vrs salida
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Di4

ior delahojade
trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm
Circularidad méx. 0,10 mm
Conicidad  méx. 0,10 mm
Descentre  méx.0,50 mm

RECTIFICADO
EXTERIOR
(RE)

M017 - M018




Tabla 36. Formato de caracterizacion del proceso de Diametro exterior convencional
linea ceja uc

Q

PROVEEDOR ENTRADAS DIAMETRO EXTEI[?)%;I CONVENCIONAL SALIDAS CLIENTE

DIAMETRO
INTERIOR
(o) RECTIFICADO
EXTERIOR

Mo24 - (RE)
M025 -
Mo37 - Mo017 - M018
M026 -

M09 - Didmetro Interior (DI) segtin nominal

Mo38 delahoja de trazabilidad o del plano
M010

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm
Circularidad méx. 0,10 mm
Conicidad  mx. 0,10 mm
Descentre  méx.0,50 mm

Didmetro Interior (DI) segiin nominal de la hoja de
trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm
Circularidad méx. 0,10 mm
Conicidad ~ méx. 0,10 mm
Descentre  méx. 0,50 mm

Didmetro Exterior del tubo en Bruto (TB)
respectoala medida programada

Tolerancia + 1,0 mm

Descentre max. 1,0 mm
Conicidad max. 1,0 mm

Nota: La caracteristica que es modificada en la operacion se identifica con cambio de color entre las especificaciones de entradas vrs salida
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Tabla 37. Formato de caracterizacion del proceso de Rectificado exterior linea ceja

DIAMETRO
EXTERIOR
CNC (DE)

MO058 -
M059 -
MO55 -

MO054

Diametro Interior (DI) segiin nominal
de la hoja de trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm
Circularidad méx. 0,08 mm
Conicidad  max. 0,08 mm

Di Interior (DI) delahojade LAVADO
trazabilidad o del plano PROTECCION
Y EMPAQUE

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm (LPE)
Circularidad méx. 0,08 mm
Conicidad  max. 0,08 mm Mo16

Nota: La caracteristica que es modificada en la operacion se identifica con cambio de color entre las especificaciones de entradas ves salida
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Tabla 38. Formato de caracterizacion del proceso de lavado proteccion y empaque

linea ceja uc

RECTIFICADO
EXTERIOR
CNC (DE)

M058 - M059 -
MO055 - M054

Longitud de cortey despunte (CD) segiin
nominal de la hoja de trazabilidad o del
plano

Tolerancia dimensional + 1,0 mm
Paralelismo max. 1,0 mm

Diametro Interior (DI) segiin nominal de
la hoja de trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm
Circularidad max. 0,10 mm
Conicidad ~ max. 0,10 mm
Descentre x 0

Diametro Exterior (DE) segin nominal
de la hoja de trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/-0,03 mm
Circularidad max. 0,10 mm
Conicidad  max. 0,08 mm
Descentre  max. 0,15 mm
longitud del Bisel +/-0,2 mm

cada en la opera
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Longitud Total (LT) para cliente Melling segin
nominal del plano

Tolerancia dimensional +/-0,30 mm
Paralelismo max. 0,30 mm

Longitud de cortey despunte (CD) para otros clientes
segin nominal de la hoja de trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional + 1,0 mm
Paralelismo max. 1,0 mm

Diametro Interior (DI) segiin nominal de la hoja de
trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/- 0,10 mm
Circularidad max. 0,10 mm
Conicidad max. 0,10 mm

Diametro Exterior (DE) segiin nominal de la hoja
de trazabilidad o del plano

Tolerancia dimensional +/-0,03 mm
Circularidad max. 0,10 mm
Conicidad max. 0,08 mm
Descentre méx. 0,15 mm
longitud del Bisel +/-0,2 mm

BODEGAY
ENVIOS

de color entre las especificaciones de entradas ves salida




6.13 APORTES EN LA MIGRACION DE NORMA ISO 9001-2008 A LA ISO 9001-
2015

Entre los aportes que se realizaron para el enfoque del riesgo de sistema de
gestion de calidad tanto en indice de planeacién como en el de soporte y operacion
organizacional esta la gestion y desarrollo de un plan de mantenimiento preventivo
a partir de un software de mantenimiento SAIM vy de la implementacion de cuadros
de seguimiento de control de mantenimiento e inventario de recursos como se
pueden observar en las actividades desarrolladas del plan de trabajo. Esto se
realizé con el fin de mejorar el sistema de gestion de calidad de la empresa
manteniendo los recursos internos y su vez mantener los indices de produccion al

maximo.

También se realizaron aportes en cuanto al indice de planificacion de la norma
mediante actividades de disefio de planos y creacion de base de datos de
accesorios y equipos con el fin de planear redisefios que mejoren la eficiencia de
los procesos y bajen los costos operacionales en este caso de la linea de

alimentacion neumatica .
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7. APORTE AL CONOCIMIENTO

La practica me ha permitido mejorar mis habilidades con las herramientas
informaticas y a adquirir agilidad en ellas como los es en el manejo de macros
de Excel, creacion de formatos manejo de produccion manejo de filtros y filtros
avanzados manejo de volumenes grandes de base de datos entre otra variedad
de aplicaciones.

Adquirir gran variedad conocimientos de los distintos procesos de fundicion y
mecanizado en un sistema que maneja voliumenes grandes de produccion.
Desarrollar habilidad en cuanto a la planeacién y desarrollo del programa de
mantenimiento preventivo teniendo en cuantos factores muy importantes como
el tiempo de ejecucion de las acciones de mantenimiento y la coordinacién de
los técnicos para las distintas tareas a realizar.

La practica Me ha permitido conocer un poco mas de aplicacion del sistema
de gestion de calidad de una empresay lo importante que este es para el control
del proceso de produccion

Desarrollo de habilidades en cuanto a la generacién de planos P&ID, su lectura
y simbologia de las lineas de alimentacion neumatica

Adquirir conocimientos sobre el sistema de gestibn de las empresas vy
seguridad industrial y salud en el trabajo

Desarrollar habilidades en el manejo de personal y toma de decisiones en las
areas de produccion y mantenimiento.

Fortalecimiento en el &rea de conocimientos del sector eléctrico de las maquinas

de produccién y de mas equipos.
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8. CONCLUSIONES

Se logré participar directamente del grupo del control proceso desarrollando
diferente actividad que involucra seguimiento y resultados en los diferentes
procesos de produccion.

Se ha logro desarrollar el plan de mantenimiento preventivo en un 100% de
proceso cumpliendo con gran parte de sus actividades en la aplicacion del
software SAIM.

Se pudo cumplir con satisfaccion todas las actividades de plan de trabajo de
la practica empresarial de industrias LAVCO gracias a la supervision de todo el
grupo de calidad y del director de calidad y supervisor de la practica.

Se logré realizar con éxito un estudio de caracterizacion de los procesos de
las 3 rutas de produccién mas importantes de la planta de mecanizado de
Industrias LAVCO de acuerdo a la norma NTC -5906.

Se realizaron con éxito los distintos aportes y actividades desarrolladas en los
indices de soporte y operacion con actividades de mantenimiento y de control

proceso que ayudaran en la migracion a la norma ISO 9001 2015.
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