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Resumen

En el presente informe detallo los trabajos de mantenimiento realizadas en la
Empresa Centro Logistico Senkata-COFDENA entre los mas aplicables el
mantenimiento preventivo y correctivo, en todos los equipos que depende del
area de mantenimiento de la Empresa. Debido a que estos equipos son antiguos
y mecanicos en su mayoria. Se emplearon las planillas de control para realizar

mejor el trabajo, verificando fallas técnicas e historial de las maquinas.

Pagina

xii



Abstract

In the present report detail the maintenance work carried out in the Company Logistics
Center Senkata-COFDENA among the most applicable preventive and corrective
maintenance, in all the equipment that depends on the maintenance area of the
Company. Because these equipment are old and mostly mechanical. The control sheets
were used to better perform the work, verifying technical failures and history of the

machines.
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Capitulo 1.

Introduccion.

Breve resefia historia de la Empresa.

La Corporacion de las Fuerzas Armadas para el Desarrollo Nacional (COFADENA)
fue creada mediante Decreto N° 10576 de fecha 10 de noviembre de 1972 como una
empresa publica descentralizada, con personeria juridica, autonomia administrativa, técnica

y patrimonio propio, bajo tuicion del Ministerio de Defensa y del Alto Mando Militar.

COFADENA participa activamente en el proceso econémico del pais conla ejecucion de
proyectos de caracter estratégico en los sectores industrial, agropecuario, minero energético,
infraestructural, servicios de alta calidad y otros, ajustando las metas a los planes nacionales
de desarrollo, asi como la ejecucion de proyectos y programas encomendados por el
Gobierno, en cumplimiento de sus politicas de desarrollo.

Sus oficinas centrales estan ubicadas en la Av. 6 de Agosto de la ciudad de La Paz y tiene
bajo su dependencia a la Empresa Nacional Automotriz (ENAUTO), la Fabrica Boliviana
de Municiones (FBM), Quimica Basica Boliviana (QUIMBABOL), la Unidad de
Explotacion de Hidricos (UERH), la Unidad Ganadera Campo 23 de Marzo (UG-
C23M), Unidad deProduccion Agricola Bermejo (UPAB) y la Unidad de Ejecucion

de Proyectos de Infraestructura e Ingenieria (UEPII).

Fuente: sintesis historica de los comandos y unidades militares de las fuerzas

armadas Bolivia pag 32.
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1.1.1 Antecedentes el centro logistico Senkata-COFADENA.

La institucion denominada Centro Logistico Senkata-COFADENA que en su inicio
fue Comando de Ingenieria. Empresa cay6 en quiebra el 12 de junio de 2012 y el
gobierno dispuso su cierre. EI 13 de junio de 2012 fue creada la Empresa De
Construcciones Del Ejercito (ECE) por el Presidente Evo Morales Ayma como, una
organizacion dependiente del Ministerio de Defensa.

La Empresa cayé en quiebra el 2015 por incumplimiento de contratos con el
Ministerio de Obras Publicas y Yacimientos Petroliferos Fiscales Bolivianos
(YPFB). En ese mismo afio el Gobierno de Bolivia dispuso su cierre. En agosto de
2016 el Gobierno proceso al Coronel Abel Villarroel pefiaranda quien fue gerente

general de la Empresa por una malversacion de 12 millones de bolivianos.

Fuente: Unidad de Ejecucion de Proyectos de Infraestructura e Ingenieria

Manual de organizacion y funciones (2020) La Paz.

1.1.2 Unidad Ejecura de Proyectos de Ingenieria E Infraestructura y centro

logistico Senkata-COFADENA.

En aplicacion al decreto supremo N° 2507 del 2 de septiembre de 2015 la Empresa
de Construcciones del Ejercito-ECE y Comando de Ingenieria del Ejercito CIE fue
transferida a COFADENA, con todos sus activos y pasivos. ElI Centro Logistico
Senkata-COFADENA fue constituido por el Sr. Cnl. DEAN. Felipe Eduardo
Vasquez Moya es quien autoriza la creacion de la Unidad Ejecutora de Proyectos
de Ingenieria e Infraestructura y junto a ello se crea el Centro Logistico Senkata-
COFADENA con el objetivo de generar proyectos econémicamente sostenibles,

construir empresas de caracter técnico, industrial y orientado a generar fuentes de
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trabajo, estd ubicado en la Av. Vicente Seoane y Av. 12 de diciembre, ElI Alto

Senkata.

Fuente: Unidad de Ejecucion de Proyectos de Infraestructura e Ingenieria

Manual de organizacion y funciones (2020) La Paz.

Fig. 1: Centro Logistico Senkata-COFADENA.

Fuente: Google Maps.

1.2  Objetivos de la Empresa.

Objetivo Estratégico N° 1: “Fortalecer la gestion y desarrollo institucional para la
defensa del Estado, transparencia y lucha contra la corrupcion”.
Objetivo Estratégico N° 2: “Mejorar las condiciones de vida en los cuarteles para

Vivir Bien”.

Objetivo Estratégico N° 3: “Fortalecer la gestion del riesgo climatico en el Estado

Plurinacional de Bolivia”.
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Objetivo Estrategico N° 4: “Fortalecer las capacidades del Estado en el desarrollo

integral con la participacion de las Fuerzas Amadas”.

Fuente: Unidad de Ejecucion de Proyectos de Infraestructura e Ingenieria

Manual de organizacion y funciones (2020) La Paz.

1.2.1 Mision de la Empresa.

Participar activamente en el desarrollo integral y estratégico del pais, mediante el
fortalecimiento y constitucion de nuevas empresas Yy sociedades, asi como la ejecucion y
elaboracion de proyectos en el marco de los planes nacionales, a fin de contribuir al

crecimiento socioeconomico del Estado y las Fuerzas Armadas.

Fuente: Unidad de Ejecucion de Proyectos de Infraestructura e Ingenieria

Manual de organizacion y funciones (2020) La Paz.

1.2.2 Vision de la Empresa.

“En el afio 2020 somos una entidad modelo en la gestién publica orientada a
resultados, reconocida por la implementacion de politicas de seguridad y defensa,
lucha contra el contrabando, acciones de apoyo al desarrollo integral y la
administracion de la gestion de riesgos de desastres en coordinacion con las Fuerza

Armadas y los diferentes niveles del Estado”.

Fuente: Unidad de Ejecucion de Proyectos de Infraestructura e Ingenieria

Manual de organizacion y funciones (2020) La Paz.
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1.3  Descripcion de la Empresa.

1.3.1 Taller de mantenimiento del centro logistico Senkata-COFADENA.

Realiza trabajos de soldadura, mecanica, electricidad, torneria, chaperia
mantenimiento preventivo y correctivo de equipo pesado, liviano y miscelaneo en

el Centro Logistico Senkata-cofadena.

Fig. 2: Taller de mantenimiento de Centro Logistico Senkata-COFADENA.
Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 2 se muestra el taller de mantenimiento del Centro Logistico Senkata-
COFADENA. Donde se realiza el mantenimiento de equipo pesado, liviano y

miscelaneo.

Fig. 3: Almacén de insumos de repuestos de taller mantenimiento de Centro
Logistico Senkata-COFADENA.

Fuente: Elaboracion propia.
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Fig. 4: Almacén de insumos de repuestos de taller mantenimiento de Centro
Logistico Senkata-COFADENA.
Fuente: Elaboracion propia.

La figura 3 muestra el almacén de insumos, de repuestos y componentes como ser
filtro de aire, filtro de gasolina, filtro de aceite, pernos, fusibles, alternadores, faros

para los automaviles.

Fig. 5: Contenedor para almacenar aceite usado y clasificacion de residuos.

Fuente: Elaboracion propia.
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1.3.2 Empresa de servicios de mantenimiento industrial.

La Empresa realiza operaciones de mantenimiento en planta, logistica y desarrollo
técnico, cumpliendo en materia de seguridad y salud ocupacional. Ademas los
trabajadores cuentan un seguro contra accidentes, provision constante de stock de

materiales y equipo de proteccién personal.

Dentro del parque de equipo pesado y liviano se logra el mantenimiento preventivo

y correctivo de los mismos.

Consta un parque automotor de 432 equipos de maquinaria pesada, de las marcas
Caterpillar, Komatsu y XCMG como ser:

Excavadora (XE-230).

e Motoniveladora (GR215 ROAD GRADER).

e Motoniveladora (GR-215).

e Cargador frontal (ZL60-G).

e Retroexcavadora (WZ30-25).

e Tractor (TY-230).

e Vibro compactadora de rodillo liso manual (XDH-080).
¢ Vibro compactadora de rodillo liso (XS-190 A).

e Vibro compactadora de rodillo pison (XS-190 A).

¢ Vibro compactadora de rodillo tindem (XD-40).

o Cisterna de agua y combustible — camidn chasis estaca (2532-A).
¢ Volquete (2526-K).

e Camion grua 20 ton (QY25K).

e Camion tréiler (2542-S).

e Camion mixer (3132 B).

P4dgina - 7 -



Camiodn estaca .

Compresora de aire.

Bomba de hormigén (HBT60D).
Bomba de hormigon- camidn.
Drill.

Perforadora de pilotes.

Planta trituradora de piedra.

Fig. 6: Equipo pesado.
Fuente: Elaboracion propia.

Fig. 7: Equipo liviano.

Fuente: Elaboracién propia.
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1.3.3 Maquinas del Centro Logistico Senkata-COFADENA.

e Torno paralelo.

e Taladro vertical.

e Esmeril de banco 6.
e Sierras mecanicas.

e Prensas.

e Arco eléctrico.

e Sierra automatica.

e Prensa hidraulica .

e Soldadura autogena.
e Amoladora.

e Taladro.
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Estructura organizativa de la Empresa.

GERENTE GENERAL

1

DIRECTOR DEL CENTRO

1

JEFE DE MANTENIMIENTO

i

MAQUINARIA EX-ECE
MAQUINARIA EX CIE
PERSONAL DE APOYO COMANDO DE INGENIERIA EMPRESA DE INFRAESTRUCTURA COORDINADOR DE LOGISTICA
DEL EJERCITO CONSTRUCCIONES DEL
CITO

1

] - | ] -
| | | | |

JEFE MILITAR DE JEFE MILITAR DE
BN ARG e 0 MANTENIMIENTO DE EQUIPO MANTENIMIENTO DE EQUIPO PERSONAL DE APOYO CHOFERES
PESADO LIVIANO

] = | ] | |
I I I |

AUXILIAR DE RR.HH.Y II/TAFE'?II\I/\III-MDIEII:I'IP'CE)R[S)SIEISIJIES JEFE DEL PERSONAL CIVIL DE
ARCHIVO EQUIPO LIVIANO

PESADO

ENCARGADO DE ACTIVOS

[

COCINERA DEL DE CENTRO

]

[

PERSONAL TECNICO PERSONAL TECNICO

—II | |

ENCARGADO DE ALMACEN

e
Fig. 8: Organigrama del Centro Logistico Senkata-COFADENA.

[

Fuente: Centro Logistica Senkata-COFADENA.

La pasantia fue realizada en el area de taller del mantenimiento del Centro Logistica
Senkata-COFADENA, ubicada en el departamento de La Paz de la ciudad de El
Alto.
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La pasantia se llevé a cabo bajo la coordinacion del técnico mecanico Hernan
Choque Chéavez, coordinador de taller del mantenimiento del equipo automotor del
Centro Logistica Senkata-COFADENA.
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Capitulo 2.

Marco Teorico Referencial.

2.1. Obijetivos de la pasantia.

2.1.1 Objetivo general,

e Completar la formacién del futuro profesional mediante la aplicacion y
desarrollo de los conocimientos tedricos adquiridos en la fase académica.
e Preparar al pasante para una incorporacion eficiente al campo de trabajo,

acelerando de esta manara el proceso de adaptacion en el &mbito laboral.

Fuente: Universidad Mayor de San Andrés Facultad de Tecnologia guia

para la elaboracion del informe de pasantia (2015).

2.1.2 Objetivos especificos.

e Realizar trabajos de mantenimiento correctivo con soldadura y torneria en
equipo pesado.

e Realizar trabajos de mantenimiento correctivo con soldadura y torneria en
equipo liviano.

e Realizar trabajos de mantenimiento preventivo en equipo liviano.

o Realizar trabajos de mantenimiento preventivo en equipo pesado.

e Realizar mantenimiento y reconstrucciéon de partes para equipo pesado y
liviano.

Fuente: elaboracion propia.
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3.1

Capitulo 3.

Trabajos y actividades desarrolladas.

Induccion general.

En el periodo de la pasantia se participd de actividades como ser cursos de

induccién general, donde se instruye al personal sobre seguridad industrial y una

actualizacion al personal de mantenimiento, pasantes y personal militar dictado por

el Gerente

General

Maquinaria Bolivia SRL.

Ing.Mecanico.Mariano Dupleich de la Empresa Mega

ACTIVIDADES

(ENERO 2022) REALIZADO
DIAS
10 [11 |12 |13 S| NO

Curso de induccion,
para la adaptacion del
area de trabajo en el
centro logistico
Senkata-COFADENA.

Charla de seguridad
de herramientas
eléctricas e
inalambricas.

Charla de seguridad
industrial.

Realizacion de
mantenimientos
programados diarios
en el taller del Centro
Logistico Senkata.

Fig. 9:

Cronograma de induccion personal en el periodo de la pasantia.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.1 Permiso de trabajo en altura.

Toda actividad que se desarrolla a una altura igual o superior a 1.80 metros,

representa riesgo de caida de altura.
Esta labor que incluye el uso de escaleras, remocion de barandas, montaje y

desmontaje de andamios, trabajos de izaje de personas, el personal involucrado debe

estar equipado con implementos de proteccion personal.

3.1.2 Permiso de trabajo en caliente.

Toda actividad que puede ser fuente de ignicion. Debido a todas las formas de

soldadura, oxicorte, chispas producidas por herramientas 0 equipos.

Se requiere PT (Puesto de Trabajo), con excepcion de talleres autorizados.

3.1.3 Permiso de trabajo en excavaciones.

Toda excavacion igual o mayor a 0.5 metros de profundidad o donde la longitud es
mayor que su profundidad o ancho. Se incluye el enclavamiento fisico o mecénico

en las paredes de un edificio o de un contenedor.

Toda excavacién mayor a 1.5 metros debera tener apuntalamiento en sus taludes ya
sea hidraulico o de madera. La circulacion de vehiculos o instalacion de maquinaria
pesada o permanente cerca al borde de la excavacién debe mantener una distancia

mayor o igual a la profundidad de la excavacion.

Pdgina - 14 -



3.1.4 Permiso de trabajo en espacios confinados.

Cualquier ingreso a un espacio confinado clase 1 requiere una prueba de gases para
hacer trabajo en su interior, tiene restricciones de entrada y salida ya que puede
tener una atmosfera potencialmente dafiina para el ser humano por presentar
deficiencia o exceso de oxigeno y puede causar desvanecimiento en la persona. Para
ello se debe contar con un vigia al ingreso del espacio confinado, implementar todos

los permisos de trabajo, reportar este tipo de trabajo a la brigada de emergencia.

3.1,5 Trabajos de soldadura.

Toda actividad que puede ser fuente de ignicion. Incluye todas las formas de
soldadura, oxicorte, chispas producidas por herramientas y equipos.

Instrucciones para trabajo en caliente: los cilindros de gas deben ser transportados
de manera vertical y asegurados. Para que el personal se encuentre seguro debe

tener su EPP adecuado al trabajo a realizar.

Peligros generales.

3.1.5.1 Falta de atencion 6 distraccion.

Si el personal que trabaja en equipos o lineas energizadas sufre una distraccion, se

expone a contacto eléctrico 0 malas maniobras.

3.1.5.2 Vapores, polvos, materiales inflamables combustibles.

Lo mas probable en la industria que se puede estar presentes material inflamable,
combustibles etc. En los trabajos eléctricos pueden encenderse por chispas

generadas durante la actividad.
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3.1.5.3 Equipo eléctrico (herramientas eléctricas, cables de extension vy

tomacorrientes).

Presentan riesgo de choque eléctrico o quemaduras por arco eléctrico si son
utilizadas o conectadas de manera inadecuada o si producen cort6 circuito para
evitar cualquier accidente se debe de verificar si el circuito presenta fallas, cables
pelados, choque de cables y asi evitar accidentes eléctricos que puedan poner en

riesgo la vida del personal.

3.1.5.4 Introduccion a sustancias peligrosas.

Toda sustancia peligrosa debe estar sefializada, contar con su hoja de seguridad del

material y su respectivo nombre que la identifique.

Fig. 10: Curso de capacitacion.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2 Experiencias adquiridas en el periodo de la pasantia.

Durante el periodo de la pasantia, en el taller de mantenimiento del Centro Logistico
Senkata-COFADENA se adquirio préctica, habitos y conocimiento.

Un habito principal que diariamente se practica en el Centro Logistico Senkata-
COFADENA es la realizacion de la charlas de 15 minutos siendo la asistencia de
carécter obligatorio para personal civil y militar, donde el coordinador del taller
imparte su conocimiento, acerca de la seguridad industrial, y las precauciones que
debemos tener al momento de realizar una actividad previa obtencion del visto

bueno y para desarrollar el trabajo.

Fig. 11: Charlas de seguridad y parte diaria del Centro Logistico Senkata-COFADENA.

Fuente: Elaboracién propia.
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Fig. 12: personal militar y personal técnico del
Centro Logistico Senkata-COFADENA.
Fuente: Elaboracién propia.

3.2.1 Equipo de proteccidn personal.

En cada actividad debemos hacer el uso de nuestro equipo de proteccion personal

(EPP) gue basicamente consiste en:

e Uso de mascara de soldadura.

e Uso de botas de seguridad (punta de acero).
e Overol industrial.

e Lentes de seguridad.

e Guantes de cuero.

e Protectores auditivos.

Ademas dependiendo del trabajo que se va a realizar, como trabajos en altura,
chaperia y pintura se procede al requerimiento de respiraderos y proteccion facial.
También el arnés de seguridad en caso de realizar trabajos en altura.
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Fig. 13: Equipo de proteccion personal.

Fuente: Elaboracion propia.

Fig. 14: Guantes de cuero y lente de proteccién.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.2 Mantenimiento correctivo de excavadora (XE-230).

MANTENIMIENTO PASADORES DE EXCABADORA
RECONSTRUCTIVO Y
CORRECTIVO

(3 PASADORES)

Analisis técnico: el pasador por ser de uso continuo y desgaste permanente
deben tener un mantenimiento reconstructivo y correctivo de manera
continua.

Objetivo del mantenimiento: tener listas estas piezas  para ser

reemplazadas por las piezas gastadas, con el fin de poner en disponibilidad

la maquinaria.

MATERIALES, EQUIPOS EJINSTRUMENTOS
INSUMOS. HERRAMIENTAS

Pasador. e Arco eléctrico.
EPP. e Autdgeno.
Recipiente con cal (1/2 turril).

10 pastillas de cianuro.

1 caja de electrodos 7018.

Cuadro. 1: Resumen de trabajo de mantenimiento correctivo de excavadora
(XE-230).

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.2.1 Identificacion del problema.

Una retroexcavadora y todo equipo pesado que cuente con implementos como:
brazo, cucharon cargador, estructura de articulacion del cucharon, brazos de
elevacion, etc. tiene un desgaste en los pasadores cada cierto tiempo dependiendo de
la zona en el que trabaja (rio, tierra arida, rocosa, etc.) Por lo cual se debe realizar
un mantenimiento correctivo en los pasadores para evitar que el dafio incremente,
deteriorando los orificios del implemento. Los pasadores de los implementos se
rellenan con electrodo 7018 para aumentar el diametro que tiene por desgaste luego
de rellenarlo se lo introduce en cal para evitar el endurecimiento de la soldadura y

asi poder maquinarlo en el torno.

Fig. 15: Rellenado de pasador con arco eléctrico.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.2.2 Falla de pasadores por desgaste.

Una retroexcavadora y todo equipo pesado cuenta con implementos que tienen
desgaste en el pasador cada cierto tiempo dependiendo de la zona donde el equipo
trabaje (rio, tierra arida, rocosa, etc.). Por lo cual se debe realizar un mantenimiento
correctivo en los pasadores para evitar que el dafio incremente y dafie los orificios

del implemento.

Fig. 16: Pasadores desgastados.

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.2.3 Verificacion del mantenimiento.

Los pasadores de los implementos se los rellena con electrodo 7018 para aumentar
el didmetro que tiene por desgaste, luego de rellenarlo se lo introduce en cal para
retardar el enfriamiento y evitar el templado de la pieza y asi poder maquinarlo en el

torno.
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Fig. 17: Pasador sumergido en cal.
Fuente: Elaboracion propia.

Cuando se concluye el proceso de la soldadura, se debe verificar que toda el area de
la superficie lateral quede rellenado con la soldadura y se debe tomar la medida del
didmetro para evitar un mecanizado insulso que tiene que ser mayor al del buje de

cuchara o buje de brida.

Fig. 18: Buje para el pasador.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.3 Mantenimiento correctivo de excavadora (XE-230).

MANTENIMIENTO PASADORES DE EXCABADORA
RECONSTRUCTIVO Y
CORRECTIVO

(3 PASADORES)

Analisis técnico: el pasador por ser de uso continuo esta sometido a
desgaste permanente por ello deben tener un mantenimiento reconstructivo

y correctivo continuamente.

Objetivo del mantenimiento: tener a disposicion estas piezas para ser

reemplazadas por las piezas gastadas, con el fin de poner en disponibilidad

la maquinaria.
MATERIALES EQUIPOS EJINSTRUMENTOS
INSUMOS. HERRAMIENTAS

e Pasador. e Torno.

e EPP. e Calibrador vernier.

Cuadro. 2: Resumen de trabajo de mantenimiento correctivo de excavadora (XE-230).

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.3.1 Identificacion del problema.

Cuando los pasadores se rellenan y sean sometidos a un proceso de recocido tiene

que tener las dimensiones del didmetro del buje.
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3.2.3.2 Mecanizado del pasador,

Antes de ejecutar el mecanizado se debe tomar las medidas del buje de brida o buje

de cuchara y también del pasador, para asi saber la medida necesaria del pasador.

Se debe montar el pasador al torno con ayuda de otra persona ya que pesa mas de 25
Kg y se lo mecaniza entre plato y contrapunto hasta alcanzar la medida del buje de
brida o buje cuchara ya que tiene que tener un ajuste.

=

Fig. 19: Montaje del pasador al torno.

Fuente: Elaboracion propia.

Fig. 20: Torneado de pasador.

Fuente: Elaboracion propia.
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Cuando el operador de la maquina realiza un cilindrado del pasador a medidas
segun plano y su respectiva tolerancia el pasador esta listo para el montaje del

mismo.

Fig. 21: Verificacion de ajuste.
Fuente: Elaboracion propia.

Fig. 22: Montaje de los pasadores al equipo.

Fuente: Elaboracion propia.

P4dgina - 26 -



3.2.3.3 Funcion del pasador.

El pasador tiene la funcion de realizar el movimiento en el implemento por medio

de una articulacion para poder mover la carga.

3.24 Mantenimiento correctivo de palanca de mando de equipo pesado.

MANTENIMIENTO PALANCAS DE MANDO

FABRICACION

Analisis técnico: Las palancas de mando por ser de uso continuo y desgaste

permanente deben ser fabricadas continuamente.
Objetivo del mantenimiento: tener listas estas piezas para reemplazar las

piezas gastadas, con el fin de poner en disponibilidad la maquinaria.

MATERIALES EQUIPOS E J INSTRUMENTOS
INSUMOS HERRAMIENTAS

e EPP. e Torno.
e Acero SAE 1045. e Calibrador vernier.

Cuadro. 3: Resumen de trabajo de mantenimiento correctivo
de palancas de mando.

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.4.1 Identificacion del problema.

Las palancas de mando por ser de uso continuo y desgaste permanente, deben ser
fabricadas continuamente, todo el equipo pesado que se encuentra en la Empresa
son de procedencia China, por ende tiene piezas que no estan estandarizadas, pero
como todo el equipo pesado que se encuentra en la Empresa son de una misma
fabrica, entonces todo el equipo pesado tiene la misma palanca de mando, con sus
mismas dimensiones por lo que se mecaniza una cantidad considerable de 20 piezas

para poder realizar la sustitucion correspondiente .

3.2.4.2 Funcion de las palancas de mando de equipo pesado.

La funcidn principal de la palanca de mando, es realizar una articulacion por medio
de otra palanca entre los dos se acopla y hace funcionar la articulacién por lo que
debe ser un trabajo preciso para evitar holgura entre las dos piezas para poder

acoplar y hacer que funcione la articulacion sin percance alguno.

Fig. 23: Palancas de mando.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.25 Mantenimiento preventivo de retroexcavadora (WZ30-25).

MANTENIMIENTO BUJES DE TEFLON (PTEE)

FABRICACION

Analisis técnico: El buje de teflén por ser de uso continuo y desgaste

permanente deben ser fabricadas continuamente.
Objetivo del mantenimiento: tener a disposicion estas piezas para

reemplazar las piezas desgastadas, con el fin de poner en disponibilidad la
maquinaria.

MATERIALES INSTRUMENTOS
HERRAMIENTAS

e EPP. e Torno.
e (PTFE) Teflon. e Calibrador vernier.

Cuadro. 4: Resumen de trabajo de mantenimiento preventivo de
retroexcavadora WZ30-25.

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.5.1 Identificacion del problema.

El buje de teflon por ser de uso continuo y desgaste permanente debe ser fabricada

continuamente puede ser también de otro material como: (aluminio, SAE 1045 y
acero dulce).
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3.2.5.2 Mecanizado del buje.

Para el mecanizado del buje de teflon, se debe centrear el eje de teflon y
posteriormente, fabricar una cuchilla para interiores y tornear de cuerdo al plano.

Fig. 24: Bujes de teflon.
Fuente: Elaboracion propia.

3.2.5.3 Funcion del buje.

La funcién del buje es estabilizar el lampon de la retroexcavadora y ayudar a la

articulacion del mismo en el momento de elevar la carga.

Fig. 25: Montaje del buje de teflon a la retroexcavadora.
Fuente: Elaboracién propia.
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3.2.6 Mantenimiento correctivo y preventivo de volguete (2526-K).

MANTENIMIENTO CAMION VOLQUETE

CORRECTIVO Y PREVENTIVO

Analisis técnico: El camion volquete por ser de uso continuo y desgaste
permanente, debe tener un mantenimiento correctivo y preventivo
continuamente.

Objetivo del mantenimiento: Poner en disponibilidad la maquinaria en
dptimas condiciones y que no presente percances en el momento que realice

el trabajo.

MATERIALES EQUIPOS  EJ INSTRUMENTOS
INSUMOS HERRAMIENTAS

EPP. Cepillo de acero copa.
Thinner. Punta.

Pintura azul (al duco). Amoladora.

Pintura blanca (al duco). Disco de desbaste.
Lijas (N°80, 100 ). Disco de corte.
Tuberia de 5” espesor Compresora.

3.40mm. SCH 10 inoxidable. Soplete.

Plancha de acero de espesor Autogeno.

3mm. Equipo de soldadura eléctrica.

Cuadro. 5: Resumen de trabajo mantenimiento correctivo y preventivo de
volquete 2526-K.
Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.6.1 Identificacion del problema.

El principal problema que se observa en la operacion de la Empresa radica en un
deficiente mantenimiento preventivo de los equipos lo cual se puede verificar en el

trabajo realizado, el alto nimero de fallas que producen paradas de los volquetes.

Fig. 26: Mantenimiento de camion volquete.

Fuente: Elaboracién propia.

Fig. 27: Mantenimiento de la tolva del camién volquete.
Fuente: Elaboracion propia.
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Fig. 28: Extraccién de pernos para reemplazarlos por unos nuevos.

Fuente: Elaboracién propia.

3.2.6.2 Objetivo general.

El principal objetivo es realizar un mantenimiento correctivo con ayuda de
diferentes maquinas y herramientas, como realizar injertos con planchas de espesor
3mm. Realizar la extraccion te tornillos y tuercas con ayuda del equipo
oxiacetilénico, cambio de faroles, realizar el mantenimiento eléctrico, enderezar la
placa de acero de 5mm, chaperia, reacondicionar el equipo para su mejor trabajo y
pintado del volquete.

El mantenimiento preventivo se refiere a las acciones como: reemplazos,

adaptaciones, restauraciones, inspecciones, etc.

El mantenimiento correctivo se utilizara como la accion que emana de los

programas de mantenimiento preventivo y predictivo.
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Fig.29: Pintado con pintura duco 45 color blanco hueso.

Fuente: Elaboracion propia.

Fig. 30: Pegado de cinta fluorescentes adhesivas.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.7 Mantenimiento correctivo de camion trailer (2542-S).

MANTENIMIENTO Y NIPLE DE AIRE PARA FRENO

FABRICACION POSTERIOR

Analisis técnico: El niple de aire para freno posterior por ser de uso
continuo y desgaste permanente deben ser fabricadas continuamente.

Objetivo del mantenimiento: tener en disponibilidad estas piezas para ser

reemplazadas por las piezas gastadas, con el fin de poner en disponibilidad

la maquinaria.
MATERIALES EQUIPOS E J INSTRUMENTOS
INSUMOS. HERRAMIENTAS

e EPP. e Torno.
e Acero SAE 1045. e Calibrador vernier.

Cuadro. 6: Resumen de trabajo mantenimiento correctivo
de camidn trailer (2542-S)equipo 10.

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.7.1 Identificacion del problema.

El niple de unién de aire para freno de camidn trailer como es un equipo fabricado
en la Republica Popular de China, existe equipos no normalizados por ende la rosca
no esta normalizada y no se encuentra en el mercado entonces se lo debe fabricar

teniendo las medias del didmetro interior de la rosca.
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3.2.7.2 Funcion del niple de union de aire para freno posterior.

Construir el niple de aire de freno para el camion trailer tomando en cuenta las

mismas dimensiones de la pieza original.

Fig. 31: Torneado de la pieza.

Fuente: Elaboracion propia.

bl |
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Fig. 32: Fabricacion de niple con rosca.

Fuente: Elaboracion propia.
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Fabricacion del niple para su posterior reemplazo segun especificaciones técnicas y

la maquina pueda trabajar sin ningun problema, el niple es importante para la

transmision de aire para los frenos del camion trailer.

Fig. 33: Ensamble del niple.
Fuente: Elaboracion propia.

Fig. 34: Montaje del niple al camion trailer.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.7.3 Calculos de la rosca métrica.

M21.5x1.5x11 “/

4 ;h Datos de la rosca:

M21.5x1.5x28 De = diametro exterior (21.5mm)
fl < Di = diametro interior (15.85)
L_JM P = paso (1.5)
D14 h = altura de la rosca ?
Fig. 35: Rosca y cono interno. o= Angulo de la rosca (60°)

Fuente: Fundamentos de dibujo mecanico.

Calculo de la altura de la rosca derecha
h = 0.866 * p

h =0.866 1.5

h =1,299 => 1.30mm

Datos del cono interior Conicidad

Dmayor = 14mm tgY = Dm;f;:;;[i)zznor tgY = 142_;2'5
Dmenor = 12.5mm Y = tg‘l(%lj'g‘) Y =10.61
Longitud = 4mm Y = 10°37'10.76"

Longitud = 4mm

Cono=7?
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3.2.8 Mantenimiento correctivo y preventivo de camion trailer (2542-S).

MANTENIMIENTO CAMION TRAILER

CORRECTIVO Y PREVENTIVO

Analisis técnico: El camidn tréiler por ser de uso continuo y desgaste
permanente deben tener un mantenimiento correctivo y preventivo
continuamente.

Objetivo del mantenimiento: Poner en disponibilidad la maquinaria en
dptimas condiciones y que no presente percances en el momento que realice

el trabajo.

MATERIALES EQUIPQOS INSTRUMENTOS
INSUMOS. HERRAMIENTAS

EPP. Cepillo de acero copa.
Thinner. Punta.

Pintura azul (al duco). Amoladora.

Pintura blanca (al duco). Disco de desbaste.
Lijas (N°80, 100 ). Disco de corte.
Plancha de acero de espesor Compresora.

3mm. Soplete.

Plancha de acero de espesor Autogeno.

smm. Equipo de soldadura
Angular de (271/2x 3/16”). eléctrica.

Acero de construccion 5/8".

Cuadro. 7: Resumen de trabajo de mantenimiento preventivo y correctivo de
camion trailer (2542-S) equipo 10.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.8.1 Identificacion del problema.

El camion tréiler requiere un mantenimiento correctivo de todo el chasis, cambio de
rampla por una nueva, cambio de tablas de plataforma reemplazo de planchas,

reemplazo de faroles, y pintado del camion tréiler.

Fig. 36: Identificacion de lugares para mantenimiento de camin trailer.
Fuente: Elaboracion propia.

3.2.8.2 Objetivo general.

Reacondicionar el camién trailer con el cambio de plataforma, cambio de ramplas,
para dar un trabajo eficiente para evitar percances al momento de trasladar equipos,

y también conservar el equipo y poner en disposicion al quipo.
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Fig. 37: Mantenimiento de la plataforma.

Fuente: Elaboracion propia.
El camion trailer recibié mantenimiento correctivo y mantenimiento preventivo.
Mantenimiento correctivo: se realizd construccion de una nueva rampla con
materiales angular, acero de construccion y reconstruccion con maquina arco
eléctrico con electrodo E 7018 y E 6013 de la plataforma del camién trailer, cambio

de maderas reacondicionamiento con angulares de acero.

Mantenimiento preventivo: cambio de faroles, pintado de todo el camion tréiler.

Fig. 38: Reemplazo de planchas.

Fuente: Elaboracion propia.
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Fig. 39: Soldadura de la rampla.

Fuente: Elaboracion propia.

Fig. 40: Camion tréiler disponible.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.9 Mantenimiento correctivo de cambidn mixer (3132-B).

MANTENIMIENTO CAMION MIXER
PREVENTIVO
Analisis técnico: El camidén mixer por ser de uso continuo y desgaste

permanente deben tener un mantenimiento correctivo y preventivo

continuamente.

Objetivo del mantenimiento: Poner en disponibilidad la maquinaria en

Optimas condiciones y que no presente percances en el momento que realice

el trabajo.

MATERIALES EQUIPOS E J INSTRUMENTOS
INSUMOS. HERRAMIENTAS

EPP. Cepillo de acero copa.
Thinner 1L. Punta.
Pintura azul (al duco). Amoladora.
Pintura blanca (al duco). Disco de desbaste.
Lijas (N°80, 100). Compresora.

Soplete.

Cuadro. 8: Resumen de trabajo de mantenimiento preventivo
de camion mixer (3132-B).

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.9.1 Identificacion del problema.

El camidn mixer es un equipo que transporta concreto de un lugar a otro y requiere
cada cierto tiempo un mantenimiento correctivo, limpieza del excedente cemento y

posterior secado, reemplazo de faroles, y pintado del camion mixer.

Fig. 41: Limpieza del camion mixer.

Fuente: Elaboracién propia.

3.2.9.2 Objetivo general.

Reacondicionar para que el servicio que brinde el equipo sea eficiente sin ningdn

percance, conservar el equipo y aumentar su disponibilidad.

El mantenimiento preventivo realizado en la maquina fue previo diagnostico para

poder corregir averias antes de que estos provoquen fallas en el equipo.

Mantenimiento preventivo: cambio de faroles, pintado de todo el camidn mixer.
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Fig. 42: Pintado del camion mixer. Fig.43: Camion mixer disponible.

Fuente: Elaboracion propia. Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.10 Mantenimiento correctivo y preventivo de vibro compactadora

(XS-190A).

MANTENIMIENTO Y BUJE PARA SOPORTE DE

FABRICACION MOTOR

Anélisis técnico: El buje para soporte de motor por ser de uso continuo y

desgaste o pérdida permanente deben ser fabricadas continuamente.
Objetivo del mantenimiento: tener listas estas piezas  para ser

retemplarlas por las piezas gastadas, perdidas con el fin de poner en
disponibilidad la maquinaria.

MATERIALES EQUIPOS EJ INSTRUMENTOS
INSUMOS. HERRAMIENTAS

e EPP. Torno.
e (Goma de 57x5”. Calibrador vernier.
Lubricante.

Cuchilla para maquinar goma.

Cuadro. 9: Resumen de trabajo de mantenimiento correctivo y preventivo de
vibro compactadora (XS-190A).
Fuente: Elaboracion propia.

3.2.10.1 Identificacion del problema.

El soporte de motor de una vibro compactadora es de goma (caucho) el cual no esta

normalizado y no hay a la venta el repuestos y se debe fabricar teniendo los planos.
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Fig. 44: Torneado de goma.

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.10.2 Objetivo general.

Fabricar soportes de motor para una vibro compactadora de goma (caucho), fabricar
una cuchilla para cortar goma con ayuda de agua como lubricante y lo mas
importante que la goma que se fabrica cumpla su funcion de absorber los impactos

que provoca vibracion de las placas metélicas, al bastidor y al bloque del motor.

Mantenimiento correctivo: se realizé la construccion de un soporte de goma para
una vibro compactadora para reemplazar a una ya dafiada y para poner en

disponibilidad al equipo y evitar fallas posteriores.

Fig. 45: Bujes para soporte motor.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.11 Mantenimiento correctivo de vibro compactadora (XS-190A).

MANTENIMIENTO Y POLEA PARA ALTERNADOR

FABRICACION

Analisis técnico: La polea para alternador por ser de uso continuo y

desgaste o pérdida permanente deben ser fabricadas continuamente.

Objetivo del mantenimiento: tener listas estas piezas para ser

reemplazadas por las piezas gastadas, perdidas con el fin de poner en
disponibilidad la maquinaria.

MATERIALES EQUIPOS E | INSTRUMENTOS
INSUMOS. HERRAMIENTAS

o EPP. Torno.

e Acero SAE 1045. Calibrador vernier.
Lubricante.
Piedra esmeril.
Brocas.
Cuchillas.

Cuadro. 10: Resumen de trabajo de mantenimiento correctivo
de vibro compactadora (XS-190A).

Fuente: Elaboracion propia.

Pagina

- 48 -



3.2.11.1 Identificacion del problema.

La polea para alternador de una vibro compactadora se debe cambiar por el
desgaste que sufre cada cierto tiempo y al no ser normalizado procede a la

fabricacion teniendo los planos de un modelo entonces se realiza en material de

acero de bajo porcentaje de carbono.

Fig. 46: Torneado de polea para alternador.

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.11.2 Objetivo general.

Fabricar la polea para alternador de una vibro compactadora, se realiza de acero de
bajo porcentaje de carbono y lo mas importante es que cumpla su funcién evitando

de esta manera que haya un deslizamiento de la correa produciendo vibracion,

desgaste, ruidos.
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Fig. 47: Polea para alternador.

Fuente: Elaboracion propia.

Mantenimiento correctivo: se realiz6 el mecanizado de la polea para alternador de
una vibro compactadora para reemplazar a una ya dafiada y para poner en

disponibilidad al equipo y evitar fallas posteriores.

Fig. 48: Polea de alternador disponible.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.1

4.2

Capitulo 4.

Conclusiones y Recomendaciones.

Conclusiones.

La pasantia realizada por estudiantes de la carrera Mecanica Industrial tiene por
meta poner en préactica todos los conocimientos adquiridos durante la formacion
universitaria de tal manera gque en el periodo de la pasantia se pongan en practica
en el campo laboral, por ello debo decir que se cumplié con el objetivo de la
pasantia ya que mi persona puede reconocer, identificar e interpretar las fallas de
un equipo pesado y coadyuvar a una solucion en el area automotriz.

Es muy importante identificar las fallas que presenta en un equipo pesado, para

poder solucionar de manera rapida.

Recomendaciones.

En el periodo de la formacion universitaria implementar mas visitas industriales
para tener una mejor vision y ambito laboral.

Implementar convenios con empresas estatales y privadas.
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