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RESUMEN 

 

 

El informe Elaboración y ejecución del programa de mantenimiento para camiones y 

equipo de lubricación  de la empresa Central de Herramientas a cargo del pasante Ever 

Andres Luquez Bornachera en el área de Ingeniería y operaciones, durante el segundo 

semestre del año 2014. Este informe está orientado a la elaboración y ejecución de 

manuales y rutinas para camiones y equipos de lubricación  de la empresa, este programa es 

necesario para lograr mayor eficiencia y eficacia en los procesos, ya que los equipos a 

cargo podrán funcionar sin interrupciones. 

 

Los manuales y rutinas de mantenimiento elaboradas por el pasante universitario, le 

permiten a los operarios y al personal de mantenimiento ejecutar de forma más oportuna las 

tareas asignadas y las funciones de sus cargos porque por medio de estos manuales se logra 

mayor facilidad y coordinación de las tareas con el tiempo asignado para su realización, la 

fuerza laborar y productiva  de la empresa. 
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INTRODUCCIÓN 

 

 

El presente informe tiene como propósito dar a conocer la serie de actividades y procesos 

con los que se logró la elaboración y ejecución del programa de mantenimiento para 

equipos y camiones lubricantes, que han permitido el mejoramiento de las operaciones en el 

área de ingeniería de la empresa central de herramientas. 

 

Ahora bien para desarrollar estas actividades se realizó previo identificación de las 

fortalezas y debilidades, además del estudio de las oportunidades de mejoramientos y el 

seguimiento a las mismas, para comprobar la eficiencia del programa de mantenimiento y 

la calidad de los servicios prestados con los equipos a los que se les ejecuta el mismo. 

 

Para las empresas es fundamental maximizar sus operaciones para prestar servicios 

eficientes y eficaces para mantener y lograr mayor posicionamiento en los servicios que 

prestan. Por tal razón el programa ejecutado en la empresa no es solo un proceso más, por 

el contrario estas actividades son fundamentales  para que la empresa logre sus objetivos. 

 

El acondicionamiento de las máquinas y equipos (propósito de las pasantías) facilitan los 

procesos y evitan el incumplimiento y retrasos en las actividades para las actividades para 

las que son solicitados, rapidez y minimización de los costos operativos para las empresas 

que solicitan los servicios de central de herramientas y para la empresa misma. 
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1. TITULO 

 

“ELABORACION Y EJECUCION DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PARA 

CAMIONES Y EQUIPO DE LUBRICACION DE LA EMPRESA CENTRAL DE 

HERRAMIENTAS.” 

 

1.1 DESCRIPCION BREVE DE LA EMPRESA 

 

Somos una compañía industrial de servicios cuyo principal objetivo es proporcionar 

productos y prestar asistencia a empresas que operan en diferentes sectores, por lo que 

dedicamos nuestros esfuerzos a satisfacer las necesidades de nuestros clientes 

suministrando herramientas, máquinas y equipos industriales de alta calidad a los que 

realizamos mantenimiento preventivo y correctivo especializado. A su vez contamos con el 

personal idóneo y capacitado para la operación de maquinaria y equipos de abastecimiento 

de lubricantes, combustible e hidro-lavado en obras mineras.  Central de herramientas  

también está especializada en proveer y transportar materiales para construcción y obras 

civiles, Fabricamos y ensamblamos equipos industriales. Somos una compañía que trabaja 

comprometida y unida para alcanzar nuestro mayor objetivo ser el “punto de apoyo” de 

nuestros clientes que creen en nosotros y en la calidad y competitividad de nuestros 

servicios. 

 

1.1.1 Misión. CENTRAL DE HERRAMIENTAS (CDH), Compañía Industrial 

Colombiana con más de 13 años de experiencia, orientada a servir a empresas multi-

sectoriales, suministrándoles, Herramientas; Maquinas; Equipos; Servicio Técnico 

Especializado; Diseño, Fabricación y Ensamble de Equipos Industriales y soluciones 

integrales para proyectos Mineros, Agropecuarios y de obras civiles. 

 

CDH está comprometida en resolver las necesidades de sus clientes con un nivel de calidad 

que supere las expectativas y propicie el éxito, para lo cual cuenta con un equipo humano 

capacitado, y comprometido en valores.  

 

1.1.2 Visión. Ser una compañía altamente competitiva, reconocida por su capacidad para 

agregar valor a sus clientes, proveedores, colaboradores y accionistas, para quienes 

pretendemos ser su punto de apoyo. 

 

1.1.3 Objeticos de la empresa 

 

 Incrementar y fortalecer nuestra participación en el mercado, captando mayor            

clientela gracias al valor que le agregamos a nuestro trabajo.   

 Crecer como compañía y generar mayores utilidades. 

 Ampliar nuestro portafolio de productos y servicios. 

 Capacitar y proyectar nuestro recurso humano hacia una visión global y competitiva lo 

que mejorara la prestación de nuestros servicios. 

 Proyectar la compañía no solo en el ámbito local sino nacional e internacional.  
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1.1.4 Descripción de la estructura organizacional de la empresa 

 

Figura 1.Organigrama de Central de Herramientas. 

 
Fuente: Tomado del departamento recursos humanos de central de herramientas.  

 

1.1.5 Descripción de la dependencia al que fue asignado. La empresa CENTRAL DE 

HERRAMIENTAS se encuentra ubicada en la ciudad de Valledupar-Cesar cuyo principal 

objetivo es proporcionar productos y prestar asistencia a empresas que operan en diferentes 

sectores. Todas las actividades son desarrolladas, bajo los estándares de calidad de la norma 

OHSAS 18000, lo que permite garantizar la productividad, competitividad, seguridad y 

responsabilidad social de los proyectos emprendidos. 

 

La dependencia de ingeniería y operaciones es un área de la empresa CENTRAL DE 

HERRAMIENTAS que se dedica a realizar mantenimiento preventivo y correctivo 

especializado a herramientas, máquinas y equipos industriales de alta calidad entre los que 

se destacan Volquetas o camiones dobletroques, camionetas, busetas, Equipo para 

suministro de combustible, carrotanque para hidrolavados, equipo para suministro de 

lubricantes, entre otros. 
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Entre las actividades elaboradas y ejecutadas por la dependencia de departamento de 

ingeniería y operaciones se encuentran la realización de planos de diseño asistido por 

computador con sus respectivas dimensiones para la elaboración, fabricación y ensamble de 

los equipos industriales. 

  

1.2 DIAGNOSTICO INICIAL DE LA DEPENDENCIA ASIGNADA 

 

La dependencia de ingeniería y operaciones de la empresa CENTRAL DE 

HERRAMIENTAS cuenta son un sistema de seguridad, salud y ambiente; mediante el cual 

la gerencia adelanta las acciones pertinentes para el mejoramiento continuo, incluyendo la 

asignación de los recursos económicos y humanos; sin embargo y a pesar de ser una 

empresa con mucho años de experiencia presenta algunos déficit para la elaboración y 

ejecución eficiente de los servicios prestados, es decir hay un desconocimiento sobre 

muchas herramientas y tecnología que ayudan a facilitar dichos servicios. Por ejemplo la 

elaboración de manuales de servicio para las volquetas o camiones dobletroques y equipo 

de lubricación así como programas y rutinas de mantenimiento para dichos equipos, planos 

asistidos por computador en solidworks para el diseño del equipo de suministro de 

lubricación y no a mano alzada y en paint como se venían realizando.  La dependencia de 

ingeniería y operaciones ha tenido en cuenta las sugerencias manifestadas. 

 

El clima organizacional en la empresa CENTRAL DE HERRAMIENTAS es muy 

agradable y propicio para laborar ya que priman los valores y las relaciones interpersonales 

entre superiores y subalternos son muy buenas. 

 

MATRIZ DOFA 

Cuadro 1.Matriz DOFA respecto a la empresa Central de Herramientas. 

 

                   Factores 

                   internos 

 

 

 

 

        Factores 

        Externos 

DEBILIDADES (D) FORTALEZAS (F) 

• Elaboración y ejecución 

poco eficiente de los servicios 

prestados.                                 

• Desconocimiento de nuevas 

herramientas y tecnologías 

para los servicios prestados.                     

• Altos costos en la ejecución 

de los programas. 

• Cuenta con un sistema de 

seguridad industrial y salud 

y acompañamiento 

ocupacional. 

• Clima organizacional 

agradable y personal 

motivado. 

• Tanto el personal técnico 

como directivo están 

dispuestos a afrontar los 

cambios e  innovación. 
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OPORTUNIDADES (O) 
ESTRATEGIAS (D0)         

(MIN-MAX) 

ESTRATEGIAS (FO)        

(MAX-MAX) 

• Tendencia de crecimiento 

de demanda de los servicios 

prestados por la empresa.          

• Constante crecimiento de 

las pymes en el sector de 

prestación de servicios.          

• Posicionamiento, por la 

poca oferta de los servicios 

en el mercado local.  

• Realizar investigaciones de 

las nuevas tecnologías y 

herramientas para incluirlas en 

los servicios prestados. 

• Implementación de 

programas computarizados  

• Elaborar los manuales de 

servicios de los vehículos y 

equipos, así como los 

programas y rutinas de 

mantenimiento para los 

mismos. 

• Capacitación y 

actualización contrastante 

del personal tanto operario 

como administrativo con 

miras a mejorar la 

prestación de los servicios. 

AMENAZAS (A) 
ESTRATEGIAS (DA)      

(MIN-MIN) 

ESTRATEGIAS (FA)           

(MAX-MIN) 

• La ineficiencia tienda a 

crecer a largo plazo y 

obstaculice el 

fortalecimiento y 

mejoramiento en la 

prestación  de los servicios. 

• Revisión y renovación 

constante de las proyecciones 

y objetivos de la empresa. 

• Incentivar al personal a 

ejecutar de forma eficiente los 

programas para disminuir los 

costos. 

• Revisión y renovación 

constante de las 

proyecciones y objetivos de 

la empresa. 

• Incentivar al personal a 

ejecutar de forma eficiente 

los programas para 

disminuir los costos. 

 

 

Fuente: Autor del proyecto. 

 

1.2.1 Planteamiento del problema. En la empresa CENTRAL DE HERRAMIENTAS 

(CDH), la dependencia de ingeniería y operaciones realiza mantenimiento preventivo y 

correctivo a diferentes herramientas, máquinas y equipos, sin embargo presentan fallas en 

cuanta a la eficiencia en algunos servicios prestados. 
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ARBOL DEL PROBLEMA 

 

Figura 2.Arbol del problema del departamento de Ingeniería y Operaciones. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Autor del proyecto. 

 

En las diferentes tareas realizadas en la empresa se debe tener más registro y control sobre 

las acciones de mantenimiento así como más información y orientación para los técnicos y 

operadores, es por eso que se necesita elaborar y ejecutar un programa de mantenimiento 

para ciertos equipos de la empresa. 

 

1.3 OBJETIVOS DE LA PASANTIA 

 

1.2.1 General 

 

Elaborar y ejecutar el programa de mantenimiento para los camiones y equipo de 

lubricación de la empresa CENTRAL DE HERRAMIENTAS. 

 

 

 

 

E
F

E
C

T
O

S
 

C
A

U
S

A
S

 

Falta de 

información y/o 

documentación 

Mala operación en  

algunos equipos de la 

empresa 

Poco conocimiento 

sobre tecnología y 

nuevas herramientas 

Poca orientación y/o 

capacitación a los 

técnicos y operadores 

FALLAS EN LA EFICIENCIA DE 

ALGUNOS SERVICIOS 

PRESTADO 

Mayor margen de error 

en la elaboración de los 

equipos industriales 

Malos procedimientos 

en la realización de 

algunos servicios  

Mayores costos en la 

ejecución de tareas 
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1.2.2 Específicos 

 

Establecer y ejecutar el programa y rutinas de mantenimiento para los camiones y equipo 

de lubricación de la empresa. 

 

Elaborar manuales de servicio para Camión Internacional Workstar 7600 y equipo de 

lubricación de CENTRAL DE HERRAMIENTAS. 

 

Realizar el diseño estructural para la fabricación y ensamble del equipo de lubricación. 

  

1.3 ACTIVIDADES A DESARROLLAR 

 

Cuadro 2.Actividades a desarrollar durante la pasantía en Central de Herramientas. 

OBJETIVO 

GENERAL 

OBJETIVOS 

ESPECIFICOS 

Actividades a desarrollar en la 

empresa para hacer posible el 

cumplimiento de los objetivos 

específicos 

Elaborar y ejecutar el 

programa de 

mantenimiento para 

los camiones y 

equipo de lubricación 

de la empresa 

CENTRAL DE 

HERRAMIENTAS. 

Establecer el programa y 

rutinas de mantenimiento 

para los camiones y 

equipo de lubricación de 

la empresa. 

Reconocimiento del personal de trabajo 

y las instalaciones físicas. 

Realizar un programa de 

mantenimiento para cada equipo. 

Capacitar y orientar al personal sobre el 

plan de mantenimiento a 

implementarse. 

Controlar la ejecución del programa de 

mantenimiento de cada equipo. 

Elaborar manuales de 

servicio para camión 

Internacional Workstar 

7600  y equipo de 

lubricación de 

CENTRAL DE 

HERRAMIENTAS. 

Realizar un manual de servicio para 

camión internacional workstar 7600 y 

equipo de lubricación. 

Suministrar la herramienta de 

información a los operadores de los 

equipos. 

Dejar los manuales en el banco de 

información de la empresa. 

Realizar el diseño 

estructural para la 

fabricación y ensamble 

del equipo de 

lubricación. 

Especificar dimensiones en CAD 

SOLIDWORKS de la estructura para 

su posterior construcción y ensamble. 

Dar a conocer los planos al jefe 

inmediato para su aprobación. 

Suministrar planos a los técnicos para 

su construcción. 

 

Fuente: Autor del proyecto. 
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2. ENFOQUES REFERENCIALES 

 

2.1 ENFOQUE CONCEPTUAL 

 

Mantenimiento: Son todas las actividades necesarias para mantener el equipo e 

instalaciones en condiciones adecuadas para la función que fueron creadas; además de 

mejorar la producción buscando la máxima disponibilidad y confiabilidad de los equipos e 

instalaciones.1 

 

Mantenimiento preventivo: Es el mantenimiento que se realiza con el fin de prevenir la 

ocurrencia de fallas, mantener en un nivel determinado a los equipos, se conoce como 

mantenimiento preventivo directo o periódico, por cuanto sus actividades están controladas 

por el tiempo; se basa en la confiabilidad de los equipos.2 

 

Mantenimiento correctivo: Consiste en permitir que un equipo funcione hasta el punto en 

que no puede desempeñar normalmente su función. Se somete a reparación hasta corregir el 

defecto y se desatiende hasta que vuelva a tener una falla y así nuevamente.3 

 

Mantenimiento programado: Este tipo de mantenimiento basa su aplicación en el 

supuesto de que todas las piezas se desgastan en la misma forma y en el mismo periodo de 

tiempo, no importa en que se esté trabajando en condiciones diferentes.4 

 

Mantenimiento de oportunidad: Que es el que aprovecha las paradas o periodos de no 

uso de los equipos para realizar las operaciones de mantenimiento, realizando las revisiones 

o reparaciones necesarias para garantizar el buen funcionamiento de los equipos en el 

nuevo periodo de utilización.5 

 

Mantenimiento autónomo: Está compuesto por un conjunto de actividades que se realizan 

diariamente por todos los trabajadores en los equipos que operan, incluyendo inspección, 

lubricación, limpieza, intervenciones menores, cambio de herramientas y piezas, estudiando 

posibles mejoras, analizando y solucionando problemas del equipo y acciones que 

conduzcan a mantener el equipo en las mejores condiciones de funcionamiento. Estas 

actividades se deben realizar siguiendo estándares previamente preparados con la 

colaboración de los propios operarios. Los operarios deben ser entrenados y deben contar 

con los conocimientos necesarios para dominar el equipo que opera.6 
 

                                                           
1 CHUSIN, E. O. (2008). MANTENIMIENTO INDUSTRIAL. MACAS- ECUADOR.       
2 CHUSIN, E. O. (2008). MANTENIMIENTO INDUSTRIAL. MACAS- ECUADOR.       
3 GONZALES, Carlos. (1996). Escuela de ingeniería Mecánica. Colombia: UIS. 
4 ttp://www.unalmed.edu.co/tmp/curso_concurso/area3/QUE_ES_EL_MANTENIMIENTO_MECANICO.pdf 
5 http://www.mitecnologico.com/Main/TiposDeMantenimiento 
6 http://www.ceroaverias.com/centroTPM/mantenimientoautonomotpm.htm 
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Lubricación: El propósito de la lubricación o engrase es el de interponer una película de 

un material fácilmente cizallable entre órganos con movimiento relativo. La sustancia 

fácilmente cizallable es lo que se conoce como lubricante.7 

 

Hoja de vida: Es un documento que especifica la información que identifica un equipo, las 

partes que lo conforman y sus características al igual que contiene el historial de 

mantenimientos preventivos y correctivos que se le han realizado.8 

 

Programa de mantenimiento: Aquí deben quedar consignados todos los pasos a seguir 

para lograr que los equipos a cargo funcionen sin interrupciones. Se deben dar instrucciones 

claras y precisas al personal de mantenimiento.9 

 

Hoja de mantenimiento: En esta hoja se describirán las revisiones de mantenimiento 

(preventivo o predictivo), debe incluir desde las revisiones más simples hasta las más 

complicadas.10 

 

2.2 ENFOQUE LEGAL 

 

NTC ISO 14001.2004. Sistema de gestión ambiental. 

 

Norma OSHAS 18001.2007. Sistema de gestión industrial y salud ocupacional. 

 

NTC ISO 9001.2008. Sistemas de gestión de la calidad. 

 

Políticas y acciones de mantenimiento.11 

 

  

 

 

 

 

 

 

  

 

                                                           
7 http://www.nebrija.es/~alopezro/Lubricacion.pdf 
8 http://www.lasalle.org.co/downloads/documentos/PR-SG-01v2.pdf  
9 ttp://www.unalmed.edu.co/tmp/curso_concurso/area3/QUE_ES_EL_MANTENIMIENTO_MECANICO.pdf 
10 

http://www.unalmed.edu.co/tmp/curso_concurso/area3/QUE_ES_EL_MANTENIMIENTO_MECANICO.pdf 

 
11 
http://campuscurico.utalca.cl/~fespinos/GESTION%20DEL%20MANTENIMIENTO%20INDUSTRIAL.pdf 
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3. INFORME DE CUMPLIMIENTO DE TRABAJO 

 

3.1 PRESENTACION DE RESULTADOS 

 

3.1.1 Objetivo específico 1. Establecer y ejecutar el programa y rutinas de mantenimiento 

para los camiones y equipo de lubricación de la empresa. 

 

3.1.1.1 Reconocimiento del personal de trabajo y las instalaciones físicas. Para dar 

cumplimiento a esta actividad, se establecieron reuniones con el jefe de recursos humanos y 

de todo el personal del departamento de ingeniería y operaciones, se realizó la respectiva 

presentación al grupo de trabajo, se identificaron las fallas y problemáticas así como como 

los planes y proyectos que la empresa presente con el deseo de cambiar y mejorar la 

productividad en sus servicios prestados. 

 

Se realizó un recorrido por las instalaciones físicas de la empresa, de este modo se efectúa 

un reconocimiento de forma visual de dichas instalaciones. 

 

3.1.1.2 Realizar un programa de mantenimiento para cada equipo. Se efectúo una 

recolección de datos a través del líder o jefe de patio encargado del área o departamento de 

ingeniería y operaciones de la empresa acerca de los procedimientos y técnicas de 

mantenimiento realizadas en la misma. Se realizó una investigación sobre los archivos 

magnéticos y físicos que se encuentran en el banco de información de la empresa, acerca de 

los diferentes equipos que esta posee, con este proceso se logra conocer los equipos que 

tiene Central de Herramientas como: Camiones sencillos, volquetas doble-troques y 

equipos de lubricación. 

 

La empresa cuenta con 8 camiones (ver cuadro 3) donde se pueden encontrar 2 camiones 

Chevrolet Kodiak sencillos, 3 volquetas doble-troque Chevrolet Kodiak y 3 volquetas 

doble-troque International Workstar. De estos camiones 3 son camiones lubricadores o 

equipos de lubricación, 2 Chevrolet Kodiak sencillos (ver imagen 1-2) y 1 doble-troque 

International Workstar (ver imagen 3). 

 

En las imágenes 1 y 2 se puede apreciar que estos equipos lubricadores por ser camiones 

sencillos su capacidad son menores que la de un doble-troque ya que este último tiene 8 

tanques o depósitos líquidos +1 depósito de grasa de doble función; a diferencia de estos 

que tienen 6 depósitos líquidos +1 depósito de grasa de doble función. 
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Cuadro 3.Inventario de camiones. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 

 

Imagen 1. Equipo de lubricación de camión sencillo. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 

 

Fotografía tomada en la Instalaciones de la mina PLJ  en la Jagua de Ibirico Cesar. Cuando 

el camión estaba en receso. 
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Imagen  2. Equipo de lubricación de camión sencillo. 

 
 

Fuente: Autor del proyecto. 

Fotografía tomada en la Instalaciones de la mina PLJ  en la Jagua de Ibirico Cesar. Durante 

un cambio de turno. 

 

Imagen 3.Equipo de lubricación de camión doble-troque. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Autor del proyecto. Fotografía tomada en la Instalaciones de la Empresa Central 

de Herramientas en Valledupar Cesar. Cuando el camión estaba en receso. 

 

Para poder realizar el programa de mantenimiento se realiza una serie actividades como 

son: 
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 Codificación de los equipos: La codificación se acostumbra hacerla en un sistema 

alfanumérico a fin de poder identificar más fácilmente los equipos en la plante. El código 

asignado se conservara para su equipo por todo el tiempo que permanezca en la empresa y 

es conveniente conservarlo un buen tiempo después de su desaparición para evitar posibles 

confusiones. Este código deberá ser en un lugar visible del equipo, así mismo, servirá de 

identificación del equipo, así mismo, servirá de identificación del equipo en la “Hoja de 

vida”.12 

 

Figura 3.Codificacion de equipos. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 

 

Tabla 1. Asignacion de códigos a los camiones de Central de Herramientas. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
-.12 

http://www.unalmed.edu.co/tmp/curso_concurso/area3/QUE_ES_EL_MANTENIMIENTO_MECANICO.pdf

.                                                                                                                                                                      
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 Elaboración de la hoja de vida de los equipos. 

 

Tabla 2.Hoja de vida de camión lubricador, pág. 1. 

 

 
Fuente: Autor del proyecto. 
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Tabla 3. Hoja de vida de camión lubricador, pág. 2. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 
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 Hoja de mantenimiento 
 

Tabla 4. Orden de trabajo o de mantenimiento. 

 

 
 

Fuente: Autor del proyecto. 

 

 Programa de mantenimiento: Aquí deben quedar consignados todos los pasos a seguir 

para lograr que los equipos a cargo funcionen sin interrupciones. Se deben dar instrucciones 

claras y precisas al personal de mantenimiento. 

 

Este programa se debe establecer para realizar tareas diarias, semanales, mensuales, 

trimestrales, semestrales y anuales, según sean las necesidades de la empresa.13 
                                                           
13 

ttp://www.unalmed.edu.co/tmp/curso_concurso/area3/QUE_ES_EL_MANTENIMIENTO_MECANICO.pdf.                                                                                                                                                                      
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Para efectuar mantenimiento oportuno y adecuado se realizan unas rutinas de 

mantenimientos con respecto al tiempo o al kilometraje del vehículo (ver figuras 7, 8, 9,10, 

11, y 12). 

 

Para el mantenimiento de camiones unas de las principales actividades o tareas es la del 

cambio de aceite y filtros (ver figura 7), ya que está en juego la vida útil del motor. 

 

Un aceite es una sustancia de origen animal, vegetal, mineral o sintético utilizado 

universalmente para lubricar los diversos mecanismos que están presentes en nuestra vida 

diaria.14 

 

En los camiones se utiliza aceite 15W-40: Es un aceite de muy alto rendimiento para 

motores diesel que proporciona una excelente lubricación a los motores diesel modernos 

que promueve una mayor vida útil del motor. Como resultado, este producto cumple o 

excede con la mayoría de las especificaciones de los fabricantes de motores americanos y 

europeos. Su elevado rendimiento ha sido probado en un amplio rango de industrias, 

aplicaciones y flotas mixtas. 

 

Los modernos motores de elevada potencia y bajo nivel de emisiones incrementan cada vez 

más la demanda sobre el aceite. Los diseños cada vez más compactos reducen el consumo 

de aceite dando lugar a una menor cantidad de aceite fresco de reposición con que reponer 

los aditivos agotados. Los anillos superiores de los pistones están más altos en el pistón lo 

que causa que la película de lubricante este sometida a mayores temperaturas en la cámara 

de combustión, dando como resultado un mayor esfuerzo térmico. Mayores presiones de 

inyección y tiempos retardados mejoran la eficiencia de la mezcla pero también 

incrementan las temperaturas y el hollín que debe soportar el lubricante.15 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
14 http://preguntinsena.blogspot.com/2008/03/notas-sobre-lubricacin.html 
15 http://www.mobil.com/Chile-Spanish/Lubes/PDS/ASXXS2CVLMOMobil_Delvac_MX_15W-40.aspx 
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Tabla 5.Cambio de aceite y filtros de los camiones. 

 
 

Esta rutina la establecí a los siete mil kilómetros por recomendación del fabricante de los 

diferentes equipos y por datos estadísticos de los operarios y técnicos de los equipos. 

 

Fuente: Autor del proyecto. 
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Tabla 6.Rutina pre-operacional para camiones. 

 
Esta rutina la realicé para ser ejecutada por los operarios de las maquinas antes de iniciar su 

jornada laboral, donde deberá consignar las observaciones si existe alguna anomalía en el 

equipo que tiene a su cargo. 

 

Fuente: Autor del proyecto. 
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Tabla 7.Rutina de mantenimiento (mensual) para camiones de transporte. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



34 
 

Tabla 8.Rutina 1 de mantenimiento para camiones Kodiak. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 
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Tabla 9. Rutina 2 de mantenimiento para camiones Kodiak. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 
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Tabla 10.Rutina 1 de mantenimiento para los Inter 

 
Fuente: Autor. 

 

3.1.1.3 Capacitar y orientar al personal sobre el plan de mantenimiento a 

implementarse. Para dar cumplimiento a esta actividad se realizan charlas o reuniones de 

carácter informativas y de capacitación donde se involucran al líder o jefe de patio, jefe de 

recursos humanos y todo el personal de mantenimiento. En estas charlas se dan a conocer 

los planes de la empresa acerca del mantenimiento de los camiones así como los diferentes 

tipos de mantenimiento (ver anexo 1). Orientarlos a que se realice un buen mantenimiento 

preventivo y programado por medio de rutinas de mantenimiento para cada tipo de equipo 

para reducir lo máximo posible las fallas y paradas de los camiones, cuando se presenten 

estas fallas estar preparados para realizar el mantenimiento correctivo (ver cuadro 5). 
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Capacitar y dar a conocer a los trabajadores de la empresa para que Implementen el 

mantenimiento autónomo: Está compuesto por un conjunto de actividades que se realizan 

diariamente por todos los trabajadores en los equipos que operan, incluyendo inspección, 

lubricación, limpieza, intervenciones menores, cambio de herramientas y piezas, estudiando 

posibles mejoras, analizando y solucionando problemas del equipo y acciones que 

conduzcan a mantener el equipo en las mejores condiciones de funcionamiento. Estas 

actividades se deben realizar siguiendo estándares previamente preparados con la 

colaboración de los propios operarios. Los operarios deben ser entrenados y deben contar 

con los conocimientos necesarios para dominar el equipo que opera. 

 

Los objetivos fundamentales del mantenimiento autónomo son: 

 

 Emplear el equipo como instrumento para el aprendizaje y adquisición de conocimiento. 

 Desarrollar nuevas habilidades para el análisis de problemas y creación de un nuevo 

pensamiento sobre el trabajo. 

 Mediante una operación correcta y verificación permanente de acuerdo a los estándares 

se evite el deterioro del equipo. 

 Mejorar el funcionamiento del equipo con el aporte creativo del operador. 

 Construir y mantener las condiciones necesarias para que el equipo funcione sin averías 

y rendimiento pleno.  

 Mejorar la seguridad en el trabajo. 

 Lograr un total sentido de pertenencia y responsabilidad del trabajador. 

 Mejora de la moral en el trabajo.16 

  

Pasos para la implementación del mantenimiento autónomo: 

 

1. Limpieza inicial. Los operarios desarrollan el interés y compromiso con sus máquinas a 

través de una limpieza profunda de las mismas. La limpieza es un proceso educacional del 

que surgen diversas cuestiones (― ¿Por qué esta parte acumula suciedad tan rápidamente?) 

y se contestan otras (―no hay vibraciones cuando este perno está adecuadamente 

apretado). Los operarios aprenden que la limpieza es inspección. También aprenden la 

lubricación básica y las técnicas de anclaje y se capacitan en detectar problemas del equipo. 

 

2. Contramedidas por las causas y efectos de la suciedad y el polvo. Cuanto más difícil 

sea para una persona realizar la limpieza inicial, más fuerte es el deseo de mantener limpio 

el equipo y, por tanto, de reducir el tiempo de limpieza. Deben adoptarse medidas para 

eliminar las causas de la suciedad, polvo, esquirlas, etc., o de limitar la dispersión y 

adherencia de partículas (p. e., usando cubiertas y blindajes). Si una causa no puede 

retirarse completamente, deben determinarse procedimientos de limpieza e inspección más 

eficientes para las áreas problema. Cada taller es responsable de limpiar y mejorar su área 

                                                           
16 http://www.ceroaverias.com/centroTPM/mantenimientoautonomotpm.htm 
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de trabajo, pero el staff de ingeniería y mantenimiento debe cooperar con ellos y apoyar sus 

esfuerzos. 

 

3. Estándares de Limpieza y lubricación. En los pasos 1 y 2, los operarios identifican las 

condiciones básicas que deben aplicarse al equipo. Cuando se ha hecho esto, los 

círculos TPM pueden establecer estándares para un trabajo de mantenimiento básico rápido 

y efectivo para evitar deterioro, p.e., limpiar, lubricar, y apretar pernos en cada pieza del 

equipo. 

 

Obviamente, el tiempo disponible para limpieza, lubricación, apretado de pernos, y detectar 

los defectos menores es limitado. Los supervisores deben dar a los operarios márgenes de 

tiempo razonables para gastarlos en esas tareas – por ejemplo, diez minutos cada día antes y 

después de operación, treinta minutos en los fines de semana y una hora al final de cada 

mes. Si los estándares fijados por los operarios no pueden mantenerse dentro de los 

márgenes de tiempo establecidos, deben mejorarse las prácticas de limpieza y lubricación. 

Esto puede conseguirse investigando ideas innovativas, tales como controles visuales que 

muestren los límites en los calibres de nivel de los engrasadores, junto con un mejor 

posicionamiento de los engrasadores y métodos más eficientes de lubricación. En tales 

casos, los operarios pueden hacer cambios con el pleno apoyo y cooperación de 

supervisores y staff. 

 

4. Inspección general. Los pasos 1 al 3 se realizan para evitar el deterioro y controlar las 

condiciones básicas de mantenimiento del equipo — limpieza, lubricación, y apretado de 

pernos. En el paso 4, intentamos medir el deterioro con una inspección general del equipo. 

Adicionalmente, al trabajar restaurando las buenas condiciones de operación del equipo, se 

incrementa la competencia de los operarios del equipo. 

 

Inicialmente, los líderes de círculos TPM reciben entrenamiento en estos procedimientos 

de inspección (una categoría de inspección a la vez) usando un manual de inspección 

general preparado por el staff y supervisores. Estos líderes participan lo aprendido con los 

miembros de su círculo. Los grupos de trabajadores trabajan juntos para identificar y 

reconocer las áreas problemáticas descubiertas durante la inspección de mantenimiento, el 

círculo toma la acción necesaria para corregir el deterioro y mejorar las áreas afectadas. 

El entrenamiento en inspección general debe realizarse en una categoría a la vez, 

empezando con el desarrollo de capacidad. Su efectividad se audita y refuerza con 

entrenamiento adicional y aplicaciones prácticas. Este ciclo de entrenamiento, aplicación, 

auditoría, y modificación se repite para cada categoría de inspección. 

 

Este cuarto paso puede requerir largo tiempo para completar- se, porque todos los operarios 

deben desarrollar la habilidad para detectar anomalías. Sin embargo, es el mejor método 

para producir operarios competentes, de forma que es un paso que no debe apresurarse. Los 

resultados positivos no podrán lograrse hasta que cada trabajador adquiera los 

conocimientos necesarios. 

 

http://spcgroup.com.mx/tpm/
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Los tres primeros pasos del mantenimiento autónomo se centran en requerimientos básicos, 

y por tanto los esfuerzos en estos pasos iniciales no pueden siempre exhibir resultados 

dramáticos. Sin embargo, para el final del paso 4, la compañía debe poder contemplar 

cambios espectaculares, tales como una reducción del 80 por ciento en los fallos del equipo 

o una tasa de efectividad global del equipo por encima del 80 por ciento. 

 

Si por este tiempo no aparecen resultados, probablemente no se ha adquirido maestría en 

los conocimientos enseñados en los pasos iniciales. Ello puede también señalar un nivel 

bajo generalizado de ―expertise técnico. Si este es el caso, es mejor empezar otra vez y 

comenzar por elevar el nivel técnico. 

 

5. Inspección autónoma. En el paso 5, los estándares establecidos en los pasos 1 al 3 y los 

estándares de inspección tentativos se comparan y reevalúan para eliminar cualesquiera 

inconsistencias y asegurar que las actividades de mantenimiento encajan dentro de las 

metas y períodos de tiempo establecidos. 

 

En este período los operarios ya están plenamente entrenados para conducir una inspección 

general (paso 4), y el departamento de mantenimiento debe establecer un calendario de 

mantenimiento anual y preparar sus propios estándares de mantenimiento. Los estándares 

desarrollados por los círculos de los talleres deben entonces compararse con estos 

estándares de mantenimiento para corregir omisiones y eliminar solapes en categorías 

individuales. Las responsabilidades de los dos grupos deben definirse claramente de forma 

que se realiza una inspección completa para cada categoría. 

 

6. Organización y orden. Seiri, u organización, significa identificar los aspectos a dirigir 

del área de trabajo y fijar estándares apropiados para ello. Este es un trabajo de directores y 

supervisores, quienes deben minimizar y simplificar los objetos o condiciones a gestionar. 

Seiton, u orden o arreglo apropiado, que significa adherirse a los estándares establecidos, es 

principalmente de la responsabilidad del operario. Parte de las actividades de los círculos 

debe siempre enfocarse a mejoras que hagan más fácil seguir los estándares. 

 

Seiri y Seiton son por tanto actividades de mejora que promueven la simplificación, 

organización, y adherencia a los estándares — modos de asegurar que la estandarización y 

controles visuales se instituyen en toda la fábrica. 

 

Los pasos 1 al 5 enfatizan las actividades concernidas con la inspección y mantenimiento 

de las condiciones básicas del equipo (limpieza, lubricación, y apretado de pernos). Sin 

embargo, el rol del operario es mucho más amplio que esto. 

 

En el paso 6, los directores y supervisores toman el liderazgo para completar la 

implantación del mantenimiento autónomo evaluando el rol de los operarios y clarificando 

sus responsabilidades. Por ejemplo, ¿qué deben hacer los operarios para evitar averías y 

defectos, y qué capacidades adicionales deben adquirir? Sobre la base de las experiencias 

de los operarios hasta este punto, los directores deben ampliar el perfil de sus actividades 

relacionadas con el equipo. 
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Además del mantenimiento de las condiciones básicas y de la inspección del equipo, los 

operarios deben ser también responsables de: 

 

-Operación y preparaciones de máquinas correctas (condiciones de montaje y chequeo de 

calidad del producto) 

 

-Detección y tratamiento de condiciones anormales 

 

-Registrar datos de la operación, calidad, y condiciones de proceso 

 

-Servicios menores de máquinas, moldes, plantillas, y útiles 

 

7. Implantación plena del mantenimiento autónomo. A través de las actividades de los 

círculos de calidad conducidas por los supervisores (paso 6), los trabajadores desarrollan 

una mayor moral y competencia. Últimamente, llegan a ser trabajadores independientes, 

entrenados, y en los que se puede confiar, de los que cabe esperar que verifiquen su propio 

trabajo e implanten mejoras autónomamente. 

 

En esta fase, las actividades de los círculos se centran en eliminar las seis pérdidas e 

implantar en cada taller las mejoras adoptadas por los equipos de proyecto en los equipos 

de modelo. 

 

Auditoría del mantenimiento autónomo 
 

Las auditorías de las actividades de los círculos sobre los equipos realizadas por 

supervisores y staff juegan un rol importante en un desarrollo efectivo del sistema de 

mantenimiento autónomo. Para conducirlas efectivamente, los supervisores y el staff deben 

entender a fondo el entorno del área de trabajo; deben proveer a los círculos con las 

instrucciones apropiadas y estimularles a dar a los trabajadores un sentido de logro 

conforme completan cada paso.17 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
17 http://spcgroup.com.mx/mantenimiento-autonomo-en-7-pasos/ 
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Tabla 11.Mantenimiento correctivo de camiones. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 

 

3.1.1.4 Controlar la ejecución del programa de mantenimiento de cada equipo. Para 

cumplir este control se emplean mecanismos como lo son las órdenes de trabajo o de 

mantenimiento (ver anexos 2, 3, y 4), así como las rutinas pre operacionales (ver anexo 5). 

Supervisar que las rutinas de mantenimiento se cumplan en el tiempo o kilometraje preciso 

ya que se reduce el riesgo de un daño grave en el equipo. 

 

Otros tipos de controles que se hacen en los camiones es el control sobre las llantas (ver 

cuadro 6) donde se les hace un detallado seguimiento. En las tablas 1 y 2 se muestra unas 

tablas de aforo donde se toman todas las medidas de los tanques se obtienen áreas y 
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volúmenes, se mide con una regla el nivel de combustible en cm y se logra saber los 

galones que tiene el tanque de combustible, de este modo se realiza el respectivo control del 

combustible de los diferentes camiones de la empresa (partiendo que los camiones recorren 

8,5 km por cada galón). 

 

Tabla 12.Control y seguimiento de las llantas. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 
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Tabla 13.Tabla de aforo para tanque de combustible de los Kodiak. 

 

 
Fuente: Autor del proyecto. 
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Tabla 14. Tabla de aforo para tanque de combustible de los Inter. 

 

 
Fuente: Autor del proyecto. 
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3.1.2 Objetivo específico 2. Elaborar manuales de servicio para Camión Internacional 

Workstar 7600 y equipo de lubricación de CENTRAL DE HERRAMIENTAS. 

 

3.1.2.1 Realizar un manual de servicio para camión internacional workstar 7600 y 

equipo de lubricación.  

 

3.1.2.2 Manual de equipo de lubricación (unidad móvil de lubricación) 

 

 Características y especificaciones                                                                 

 

Volumen o capacidad máxima: 2850 gal; Caudal de despacho: 15 gal/min 

Incluye los siguientes componentes:                                                                          Cantidad 

 

Camión CHEVROLET KODIAK 190, 6x4, o Camión  workstar 

internacional 7600 6x4. 1   

Estructura metálica especial para cuerpo de lubricación. 1   

Tanques de 236 Gal para Aceites con filtros y retorno 5   

Tanques de 450 Gal para Aceites con filtros y retorno 3   

Tanque de doble servicio para 450 Kg de grasa 1   

Punto para tanque de 180 Kg de grasa 1   

Sistema para filtración de Aceites en línea de succión 8   

Sistema para filtración higroscópica en respiradero de tanques 8   

Gabinete de servicio para alojar Bombas, carretes, mangueras  Medidores, 

Controles y pistolas 
1   

Sistema de bombeo de accionamiento hidráulico 1   

Compresor de aire 25 cfm, 200 psi, 10 hp, Hidráulico  1   

Tanque para aire comprimido 80 gal, 350 psi 1   

Bombas Hidráulicas,  15 gpm,  para aceites 5   

Bomba neumática de diafragma 1" para refrigerante 1   

Bomba neumática de pistón , para grasa punto a punto 1   

Bomba Hidráulica de pistón , para transferencia de grasa 1   

Carretes retractiles con manguera R2 de 1/2", para Aceites 6   

Carretes retractiles con manguera R2 de 3/8", 20 mts, grasa 2   

Medidores digitales con totalizador, para 12 gpm de Aceite 6   

Pistolas para aceites 6   

Pistolas para grasa Punto a punto y una para Granel 1   

Acoples rápidos para puntos de retanqueo 8   

Elementos de seguridad vehicular y herramientas básicas 1   

Radio de comunicaciones y celular 1   

Seguro full amparo Camión 6x4 1   

Seguro Obligatorio Camión 6x4 1   

Revisión Técnico Mecánica Camión 6x4 1   

Impuesto de rodamiento Camión 6x4 1   
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Tarjeta de operación nacional Camión 6x4 1   

 

 Diagrama de funcionamiento y componentes del equipo de lubricación (ver anexo 6). 

 

 Sistemas 

 

Tanques o depósitos. 

 

Depósitos para componentes liquido 

 

Tanques de acero estructural A-36, de espesor 3/16", tapas de acero estructural A-36, de 

espesor de 1/8".Caudal de despacho de 15 gpm. 5 tanques de 80x80x160=236 gal, 3 

tanques de 80x160x160=450 gal. Son donde se almacenan los aceites o componentes 

líquidos y en total son 8, 7 aceites más un refrigerante. 

 

Depósito de grasa 

 

Depósito de acero estructural A-36, Tanque de doble servicio para 450 kg, 180 gal. 

Servicio de grasa punto a punto de caudal 0,7 kgpm, servicio de grasa por transferencia o 

granel de caudal 3 kgpm. Este es de acero estructural A-36 y tiene forma de cono. 

 

Imagen 4.Tanques o depósitos. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Autor del proyecto. Fotografía  Tomada de la parte superior del equipo de 

lubricación doble-troque 
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Sistema de filtración de aceites en la línea de succión. 

 

Filtros Baldwin B10-AL DIESEL COMBUSTIBLE FILTRO.ENVASE EMSAMBLAR 1" 

SEPARADOR. Caudal de filtración de 25 gpm/gravedad 10 gpm, diámetro exterior de 

10,56 cm y longitud de 24,84 cm; en total son 8 filtros y se encargan de limpiar las 

impurezas del componente líquido. 

 

Imagen 5.Filtros para componentes líquidos en la línea de succión. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Autor del proyecto. Tomada de los filtros de aceite del equipo de lubricación del 

camión doble-troque. 

 

Filtro del bloque de mando neumático. 

 

Filtro ECBHQ FRL (filtros reguladores y lubricadores) modelo: 85016; material: cuerpo en 

aleación en aluminio, vasos en PC (policarbonato) con guerda metálica. Puerto de 1/2" 

NPT. Rango de flujo de 3000 L/min. Presión de operación máxima de 150 PSI. 

Temperatura de 5-60º C y peso de 1,93 kg. Son filtros secadores y lubricadores de las 

bombas neumáticas. 
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Imagen 6 .Filtros separadores y lubricadores para las bombas neumáticas. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Autor del proyecto. Fotografía tomada del bloque de mando neumático del equipo 

de lubricación camión doble-troque 

 

Sistema de bombeo de accionamiento hidráulico. 

 

Son 7 bombas de accionamiento hidráulico para los componentes líquidos (excepto el 

refrigerante), marca EATON Nº 26000.Son las que le dan la energía a los lubricantes 

líquidos para desplazarse. 

 

Imagen 7.Sistema de bombeo de accionamiento hidráulico. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Autor del proyecto. Fotografía tomada del bloque de mando hidráulico del equipo 

de  lubricación camión doble-troque 
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Bomba hidráulica para grasa. 

 

Bomba hidráulica de pistón para transferencia de grasa o granel, marca LINCOLN modelo 

84804 series B y una presión máxima de aire de 200psi.Es la que incrementa la presión 

para mover la grasa. 

 

Imagen 8.Bomba hidráulica de pistón para grasa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Autor del proyecto. Fotografía tomada de la parte lateral del tanque de grasa del 

equipo de lubricación  de camión doble-troque. 

 

Motores hidráulicos. 

 

Son 6 motores en total, los componentes líquidos 85W140 y XFD60 solo tienen un solo 

motor para los dos. Es el que la da la fuerza hidráulica necesaria a la bomba de despacho. 
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Imagen 9.Motores hidráulicos. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Autor del proyecto. Fotografía tomada en la parte trasera de las bombas de 

accionamiento hidráulico  del equipo lubricación  de camión doble-troque. 

 

Medidores o contadores digitales. 

 

Medidores digitales con totalizador, para 12gpm, marca PIUSI K400 de color rojo. Estos 

miden el volumen de despacho de los lubricantes líquidos.  

 

Imagen 10.Contadores digitales. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Autor del proyecto. Fotografía tomada de la parte trasera equipo de lubricación del 

camión doble-troque 
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Carretes. 

 

Carretes para aceite 

 

Carretes retráctiles con manguera R2 de 1/2" para aceites. Son cilindros taladrados donde 

están enrolladas las mangueras de despacho de los componentes. 

 

Carretes para grasa 

 

Carretes retráctiles con manguera R2 de 3/8", 20 mts, grasa, marca Hannay reels. 

 

Imagen 11.Carretes. 

 
 

Fuente: Autor del proyecto. . Fotografía tomada de la parte trasera equipo de lubricación 

del camión doble-troque. 

 

Bomba de grasa neumática. 

 

Bomba para grasa punto a punto marca GRACO Fire ball 300, están construidas para durar 

casi 50 años; con un diseño resistente a la corrosión que utiliza nitrato de sal líquido, 

niquelado, acero inoxidable, aluminio, y cromo en los componentes claves. Esta es la que 

se encarga de suministrarle a la grasa la presión necesaria para que esta fluya hasta el 

alojamiento a lubricar. 

 

 

 

 

 

 

 

 



52 
 

Imagen 12.Bomba de grasa neumática. 

 
 

Fuente: Autor del proyecto. . Fotografía tomada de la parte lateral del tanque de grasa 

equipo de lubricación del camión doble-troque. 

 

Bomba neumática para el refrigerante.  

 

Bomba neumática de diafragma de 1" para refrigerante, serie 405D, máx. Gpm=100, kg 

máx.=120, aire psi=8,4.Esta aumenta la presión del refrigerante permitiendo  crear un 

volumen variable en la cámara de bombeo, aumentándola en la fase de aspiración y 

reduciéndola en la fase de expulsión del componente líquido. 

 

Imagen 13.Bomba neumática de diafragma. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Autor del proyecto. . Fotografía tomada de la parte trasera equipo de lubricación 

del camión doble-troque 

 

 

 



53 
 

3.1.2.3 Manual de servicio de camión international workstar 7600. 

 

 Características generales 

 

Ideal por su fuerte chasis, su cómoda cabina, el fácil mantenimiento y su productividad en 

el trabajo diario. 

Ideal para carga pesada, ofreciendo fuerza y rendimiento, su resistencia y desempeño a toda 

prueba permite todo tipo de aplicaciones severas. 

Su motor de camisas húmedas. Durabilidad probada y fácil reparación. 

Cuenta con tratamiento anticorrosivo por inmersión y pintura terminada a base de uretano, 

proporcionando una excelente resistencia a la inclemencia de los elementos y haciendo que 

su unidad se vea como nueva por más tiempo. 

 

 Especificaciones o datos técnicos 

 

Motor 

Cummins ISM350V / Emisiones 2004. 

Potencia nominal: 330 hp. @2,100 rpm. 

Potencia máxima: 350 hp. @2,100 rpm. 

Torque máximo: 1450 lb.ft @ 1,200 rpm. 

 

Dirección 

Marca y modelo: Sheppard Dual M-100/-80. 

Columna de dirección de posiciones. 

Volante: 2 brazos, 18 pulg de diámetro. 

Control crucero: en volante. 

 

Embrague 

Eaton fuller. 

Modelo: SOLO EP 1552 EASY-Pedal. 

Tipo: Disco doble cerámico 15,5 pulg. 

Ajuste: Auto ajustable. 

Capacidad: 1,700 lb.ft. 

 

Sistema de enfriamiento 

Material/tipo: Aluminio/Flujo cruzado. 

Radiador: 1,469𝑝𝑢𝑙𝑔2. 

Post-enfriador: 1.172𝑝𝑢𝑙𝑔2. 
Refrigerante: Texaco de larga vida. 

Acondicionamiento vent.: Horton Drivemaster. 

 

Rines delanteros y traseros 
Tipo: Discos de acero. 

Dimensiones delanteras: (2) 22,5pulg * 12,25pulg. 



54 
 

Dimensiones traseras: (8) 24,5pulg * 8,25pulg. 

 

Llantas delanteras y traseras 

Delanteras: (2) Michellin 425 / 65 R 22.5-XYZ-3 20 capas. 

Traseras: (8) Michellin 11 R-24.5 XDY-· 16 capas. 

 

Suspensión delantera  

Taperleaf capacidad de 20, 000  lb. 

Incluye amortiguadores. 

 

Suspensión trasera 

Estándar. 

Marca: Hendickson Haulmaax HMX-460-54. 

Tipo: Barra igualadora (walking beam). 

Separación entre ejes: 54 pulg. 

Capacidad: 46,000 lb. 

 

Sistema eléctrico 12v multiplex 

Baterías: 12V, 2,250 CCA. 

Alternador: Lecce-Neville BLP 2309, 12 Volts, 160 Amp. 

Marcha: Delco-Remy MT-42 con prot. Term. 

Prep. Para radio: Alambrado; bocinas y antena. 

Cortacircuitos: Tipo Sae III, en lugar de fusibles. 

 

Bastidor 

Material: Acero con tratamiento térmico. 

Dimensiones principal: 10,813pulg * 3,580pulg * 0,312pulg. 

Dimensiones refuerzo: 10,813pulg * 3,892pulg * 0,312pulg. 

Resistencia a la cedencia: 120,000lb/𝑝𝑢𝑙𝑔2. 
Módulo de sección: 31,72𝑝𝑢𝑙𝑔3. 

RBM: 3`806,400pulg.-lb. 

Defensa Frontal: Una sola pieza de acero. 

 

Sistema de combustible 

Tanque: Aluminio en forma de D. 

Capacidad total: 378L (100 gal). 

Filtro separador (agua-combustible): Davco Fue Pro 382. 

 

Frenos 

Tipo: ABS Bendix con control de tracción. 

Dimensiones delanteros: 16,5 pulg * 6 pulg. 

Cámara de 24 𝑝𝑢𝑙𝑔2. 
Dimensiones traseros: 16,5 pulg * 7 pulg. 
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Sistema de frenos y compresión de aire 

Tipo: Aire, dual para camión. 

Compresor: Cummins. 

Capacidad: 18,7 CFM. 

Secador de aire: Bendix AD-9. 

 

Sistema de escape y freno 

Freno de motor: Jacobs de 2 posiciones. 

Escape: Con silenciador y tubería corta de acero aluminizado. 

 

Equipo de seguridad 

Triángulos reflejantes. 

Gato y herramienta. 

Extinguidor. 

Alarma de reversa audible. 

 

Eje delantero 

Marca: Arvin Meritor. 

Modelo: MFS 20-113A (Wide Track). 

Capacidad: 20,000 lb. 

 

Ejes traseros 

Marca: Arvin Meritor. 

Modelo: RT46-164P con bomba de lubricación interna y bloqueo diferencial. 

Capacidad: 46,000 lb. 

Lubricante: Aceite sintético 75W90. 

 

Cabina 

Tipo: Modular nueva generación. 

Material: Acero galvanizado (ambos lados). 

Tratamiento corrosivo: E. coat por inmersión. 

Pintura: 2 capas con terminado a base de uretano. 

Suspensión de cabina: Neumática con amortiguador hidráulico. 

 

Exteriores de cabina 

Espejos abatibles: Rectangulares 7,44 pulg * 14,84 pulg. 

Espejos convexos: En ambos lados 7,44𝑝𝑢𝑙𝑔2. 
Espejo convexo de seguridad: En puerta derecha. 

Cofre: Fibra de vidrio de 3 piezas. 

Parrilla: Cromada estándar. 

Defensa: Uso rudo gris. 
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Interiores de cabina 

De lujo color gris. 

Asiento del conductor: Neumático, respaldo alto en tela. 

Asiento de pasajero: Fijo con respaldo alto en tela. 

Aire acondicionado: De alta eficiencia, con autoprotección y diagnóstico. 

 

Transmisión 

Marca: fuller. 

Modelo: RTO-1490Bll. 

Tipo: Manual de 10 velocidades (incluye enfriador de aceite y bomba de lubricación). 

Flecha cardan principal: Spicer life SPL250 libre de mantenimiento. 

Flecha cardan interejes: Spicer life SPL170 libre de mantenimiento. 

 

3.1.3 Objetivo específico 3. Realizar el diseño estructural para la fabricación y ensamble 

del equipo de lubricación. 

 

 Dibujo de chasis, plataforma metálica y unidad móvil de lubricación de camión Kodiak 

sencillo (ver anexos 8, 9, 10, y 11). 

 

 Dibujo de los tanques o depósitos de componentes líquidos del equipo de lubricación 

(ver anexos 12). 
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4 DIAGNOSTICO FINAL 

 

Culminadas todas las actividades a desarrollar durante el periodo de pasantía en la empresa 

Central de herramientas en su área de ingeniería y operaciones, presento una mayor 

eficiencia y eficacia en la elaboración y ejecución de los servicios prestados ya que se logra 

dar el conocimiento y socializar al personal la importancia de implementar herramientas y 

tecnologías para facilitar la ejecución de los procesos. 

 

Una vez integradas las herramientas tecnológicas a las labores diarias del personal técnico y 

operaciones estos presentaron una reacción positiva ante las nuevas formas de llevar cabo 

sus actividades y manifestaron satisfacción y mayor facilidad al realizar las labores de sus 

cargos. 

 

Con la elaboración de los manuales se logró que los operarios tengan mayor conocimiento 

de los vehículos y equipos que tienen a su cargo. Las rutinas y programa de mantenimiento 

han permitido a la empresa desde su inicio de ejecución reducir los gastos por daños ya que 

en las rutinas quedaron contemplados los mantenimientos preventivos o programados con 

respecto al tiempo a los kilómetros recorridos de los vehículos. 
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5 CONCLUSIONES 

 

Con el reconocimiento e identificación de los procesos de la empresa tanto las tareas que se 

realizaban correctamente como las que necesitaban una intervención para mejorar los 

procesos se logró integrar nuevas herramientas y tecnologías obteniendo de ellos los 

mejores resultados. 

 

Se elaboró y ejecuto el programa de mantenimiento para los camiones y equipo de 

lubricación y se estableció un compromiso de continuidad del programa de mantenimiento 

por parte de todo el personal del departamento de ingeniería y operaciones. 

 

Se logró transformar la elaboración de planos y diseños de los equipos que se realizaban 

manualmente o con programas rudimentarios a la implementación del software solidworks. 
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6 RECOMENDACIONES 

 

Se deben realizar más capacitaciones al personal de ingeniería y operaciones para adquirir 

más conocimientos y capacidades en la búsqueda de cambiar la mentalidad del 

mantenimiento correctivo para implementar el mantenimiento preventivo y programado. 

 

Actualizar a la empresa con herramientas y mecanismos más innovadores así como un 

software de mantenimiento. 
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Anexo 1. Capacitación al personal del área de ingeniería y operaciones de la empresa. 

 

 
 

Fuente: Autor del proyecto. . Fotografía tomada en la mina PLJ La Jagua de Ibirico Cesar. 
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Anexo 2.Orden de trabajo o de mantenimiento. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 
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Anexo 3.Orden de trabajo o de mantenimiento. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 
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Anexo 4.Orden de trabajo o de mantenimiento. 

 
Fuente: Autor del proyecto. 
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Anexo 5.Rutina pre-operacional

 
Fuente: Autor del proyecto. 
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Anexo 6. Diagrama de funcionamiento y componentes del equipo de lubricación. 

 

 
Fuente: Autor del proyecto. 
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Anexo 7.Mantenimiento al equipo de lubricación. 

 
Fuente: Departamento de ingeniería y operaciones. 
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Anexo 8. Dibujo de chasis y plataforma metálica del equipo de lubricación de camión 

Kodiak. 

 

 
 

Fuente: Autor del proyecto. 
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Anexo 9. Dibujo del equipo de lubricación con los depósitos líquidos y de grasa. 

 

 
 

Fuente: Autor del proyecto. 
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Anexo 10. Dibujo de la parte trasera del equipo de lubricación. 

 

 
 

Fuente: Autor del proyecto. 
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Anexo 11. Dibujo del equipo de lubricación Kodiak con todos sus componentes. 

 

 
 

Fuente: Autor del proyecto. 
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Anexo 12. Dibujo de los tanques o depósitos de los componentes líquidos del equipo de 

lubricación.  

 

 
 

Fuente: Autor del proyecto. 

 

 


