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RESUMEN 

En el siguiente informe se detallará la práctica profesional supervisada realizada por 

el alumno de Ingeniería Mecánica Rodrigo Ribolzi, llevada a cabo en la empresa 

CAMETA S.A. (nombre de fantasía “WorkUp”) en el periodo 07/05/2018 a 03/07/2018. 

WorkUp es una empresa dedicada a la venta y alquiler de plataformas elevadoras, y 

maquinaria dedicada a la higiene industrial, con máquinas como lava-secadoras de 

pisos, barredoras, hidrolavadoras industriales, aspiradoras, etc. Adicionalmente se 

encuentra en etapa de desarrollo un taller especializado en la reparación de dichas 

maquinarias, así como también brinda el servicio a terceros, principalmente en lo que 

hace en la reparación de auto elevadores. 

El objetivo principal de la práctica fue colaborar con la organización del área de 

mantenimiento en diferentes aspectos:  

 El análisis del proceso de mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo,

tanto en la etapa de diagnóstico como en los chequeos finales.

 Relevamiento general de las condiciones de trabajo en cuanto a herramientas,

repuestos, infraestructura y seguridad

 Creación de documentos y registros necesarios para optimizar procedimientos y

reparaciones.

Al finalizar la práctica se llega a la conclusión de que los objetivos se alcanzaron casi 

en su totalidad. Las tareas se cumplieron satisfactoriamente de acuerdo a lo propuesto 

en el plan de trabajo y los resultados fueron expuestos en una presentación final ante el 

gerente de la empresa y el personal abocado a las tareas de mantenimiento. 



     

3 
 

INDICE 

RESUMEN …………………………………………………………..………………… 2 

INDICE ………………………………………………………………………………… 3 

OBJETIVOS PLANTEADOS…………………………………………………….……. 4 

DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA ………………..…………………………………. 5 

ACTIVIDADES PRINCIPALES REALIZADAS …………………………….....……. 9 

ACTIVIDAD ADICIONALES REALIZADAS……………………….……...……… 17 

CONCLUSIÓN…………………………………………………………………..…… 20 

BIBLIOGRAFIA…………………………………….………………………………... 21 

ANEXOS………………………………………………………….……………………22 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



4 

OBJETIVOS PLANTEADOS

Objetivos generales: 

 Desarrollar una experiencia laboral en el ámbito profesional

 Crear documentación inherente al área de mantenimiento

 Realizar un análisis y relevamiento general acerca del lugar y las condiciones de

trabajo

Objetivos particulares: 

 Aplicar los conocimientos adquiridos durante el transcurso de la carrera, para

llevar a cabo las tareas

 Tomar contacto con la Industria, relacionarse con personas en el ámbito

profesional, desarrollar habilidades para interactuar con otras personas dentro de

una estructura empresarial

 Conocer el funcionamiento de una empresa, su organización, políticas, objetivos

y visión empresarial

 Conocer la gestión del área mantenimiento, y colaborar activamente en la

organización de la misma
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DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA Y AREA DE 

REALIZACIÓN DE LA PRÁCTICA 

 La empresa donde se realizaron las prácticas es CAMETA SA (Nombre de Fantasía 

WorkUp), ubicada en la localidad de Rio Cuarto, provincia de Córdoba, Argentina. Las 

mismas se realizaron en jornadas laborales de 5 horas diarias, que comenzaban a las 8 

horas y concluían a las 13 horas, trabajando de lunes a viernes, y completando un total 

de 200 horas reglamentarias.  

  

WorkUp es una empresa de dedicada a la venta y alquiler de plataformas elevadoras 

para realizar trabajos en altura, montajes industriales y mantenimiento, orientada a 

brindar servicios a la industria y el sector agrícola de la zona. Está ubicada a la vera de 

la ruta A005 (Esquina La Rioja) en Rio Cuarto, en donde posee las oficinas comerciales, 

un salón de ventas, así como también un taller de reparaciones. Además, posee una línea 

de trabajo orientada a la higiene industrial, con máquinas como lava-secadoras de pisos, 

barredoras, hidrolavadoras industriales, aspiradoras, etc.  
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Las principales marcas con las que trabaja son: 

 Haulotte: Provee plataformas elevadoras para realizar todo tipo de trabajos y 

cargas en altura. Haulotte es marca líder a nivel mundial por fabricar 

plataformas de máxima estabilidad, fácil maniobrabilidad y tecnología de 

vanguardia 

 

 

 Tailift: Auto elevadores y carretillas eléctricas caracterizadas por la      

Innovación, tecnología y potencia, que garantizan los trabajos más complejos en 

los diferentes rubros 
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 Nilfisk: barredoras, lava-secadoras de pisos, hidrolavadoras, aspiradoras y la 

más completa línea de equipos de limpieza e higiene, que permiten reducir el 

costo operativo en grandes superficies y realizar una limpieza adecuada y 

exigente 

 

En consonancia con la actividad económica, la empresa ha incorporado en el último 

tiempo un servicio técnico especializado para las máquinas propias en alquiler y venta, 

así como también de otras marcas, principalmente en lo que hace a reparación de auto 

elevadores.  
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La práctica profesional se desarrolló principalmente en el área de mantenimiento y en 

trabajo de campo. En el siguiente organigrama se muestra como son los distintos niveles 

jerárquicos dentro de la empresa y la ubicación del departamento donde se realizó la 

practica dentro de la misma. 

El área de Mantenimiento es el sector responsable de los siguientes puntos: 

 Mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo

 Solicitud de Repuestos

 Generación de documentación relacionada con los eventos de mantenimiento

 Traslado de maquinaria
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TAREAS REALIZADAS 

5.1 Actividades Planificadas: 

 

5.1.1 Actividad N° 1: Presentación ante los miembros de la empresa, conocimiento de 

la metodología de trabajo y capacitación en normas de seguridad e higiene 

 

 

Durante el primer día y la primera semana acompañado por mi tutor se me hizo un 

recorrido por las zonas de trabajo. Este recorrido fue acompañado por la explicación 

referida a los trabajos de cada sector, la presentación formal ante los miembros de la 

empresa, así como también una breve explicación sobre las unidades de negocios y 

cómo era el proceso de trabajo en el día a día.  

 

Dentro de esta actividad se me brindo una introducción en cuanto a normas de higiene y 

seguridad dentro de la empresa, con recomendaciones a la hora de operar la maquinaria 

para moverla y las condiciones bajo las cuales se puede intervenir para maximizar la 

seguridad. Se nos explicó e instruyo sobre las diferentes tareas, sus riesgos y que hacer 

en caso de emergencias. También se me brindaron los elementos de protección personal 

necesarios. 
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5.1.2 Actividad Nº2: Relevamiento de máquinas, equipos, herramental y stock para 

mantenimiento de maquinaria 

Debido a que el área de trabajo es bastante nueva y en desarrollo, se hizo un balance que 

permitió identificar bastantes falencias a la hora de realizar la actividad. El relevamiento 

se basó en la interacción entre el trabajo de en taller y el trabajo de campo. 

Primero y principal se identificó que los elementos disponibles para realizar el trabajo 

tanto en el taller como en el trabajo de campo eran insuficientes y se realizó una reunión 

entre los empleados y el jefe para que se disponga de presupuesto. El principal 

inconveniente era que existía un solo juego de herramientas lo cual limitaba la 

capacidad de trabajo al taller o al trabajo de campo.  

Así mismo, durante el transcurso de las prácticas se realizó la compra de diversos 

elementos para cumplir con tareas específicas y en las cuales sin las herramientas 

adecuadas se realizaba de manera irregular.  
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Entre ellos podemos mencionar: Set de herramientas Stanley Racing 150, Pinza para 

anillas de retención, Lima grande, Pinza amperio métrica, Accesorios para reparaciones 

eléctricas, Dispenser porta bobina de pie para papel industrial y elementos varios. 

En cuanto a las máquinas, se apreció la presencia de amoladora, compresor, accesorios 

para pintura, taladro, cargador de baterías, hidrolavadora, soldadora, pistola de calor, 

etc. La presencia y existencia de las mismas es muy variada y permiten realizar con 

normalidad las actividades. Como observación: 

- El compresor existente es de baja capacidad y no existen los accesorios suficientes 

como para realizar las actividades a plena capacidad (es necesario ir a una estación de 

servicio para el inflado y control de gomas). Se propone comprar un compresor de 

mayor capacidad, accesorios para acoples rápidos y que permiten aprovechar al máximo 

la máquina. 

- El 95 % de las máquinas a las cuales se le realizan controles y mantenimiento poseen 

baterías eléctricas de diferentes índoles y así mismo durante el transcurso de las 

prácticas muchas de las intervenciones que se realizaron se debieron a problemas de 

baterías. Para controlar y cargar las mismas se utilizaba un cargador de baterías 

Sicrolamp Cb400, el cual es de buena calidad, pero con prestaciones limitadas a 1 solo 

voltaje y como función de arrancador o cargador. Con el fin de lograr un trabajo más 

versátil se propuso la compra de un cargador baterías inteligente “NOCO Genius 

G7200” el cual permita optimizar el tiempo de trabajo y lograr un trabajo de calidad 

Por último, se analizó el stock de repuestos para mantenimiento. Debido a que las 

reparaciones son extremadamente diversas y los repuestos de valor elevado se 

recomendó tener un stock máximo de 5 unidades de los repuestos más recurrentes 

utilizados (correas, filtros y ruedas de los auto elevadores) y reposición a las 2 unidades. 

La idea principal de esto es proveer reparaciones rápidamente y minimizar la inversión 

en inventario. 
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 Como punto positivo se puede destacar que la mayoría del resto de los repuestos para 

las intervenciones se pueden obtener de manera ágil en 24 a 72 hs dependiendo si se 

pedían a Córdoba o a Buenos Aires, con lo cual se lograba una rápida intervención si se 

trataba de un mantenimiento programado. Como punto negativo cuando la empresa 

recibía una solicitud de intervención tenía 24 horas para realizarla sin penalidad 

económico por lo que a veces se podía producir una pérdida de dinero por contrato. Se 

proyectó tener en cuenta un aumento de la capacidad de stock de manera gradual en el 

tiempo a medida que la empresa crezca en capacidad y gane mercado.  
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5.1.3 Actividad Nº3: Generación de base de datos para eventos de mantenimiento 

 

La base de datos para los elementos de mantenimiento se centró en la organización de la 

bibliografía disponible en relación a la maquinaria propia y de terceros. La misma se 

relacionaba con: 

‐ Manuales para la operación de la maquinaria 

‐ Manuales de despiece 

‐ Manuales con procedimientos para realizar intervenciones y códigos de fallas 

La mayoría de las máquinas contaba con un manual, los cuales no disponían de un lugar 

específico en dónde encontrarlos y cuando se los precisaba se perdía mucho tiempo en 

identificarlos. Es por ello que se procedió con el rotulado de los mismos y asignarles un 

lugar específico. 

Por otra parte, durante el transcurso de las prácticas se adquirió una notebook para el 

área de mantenimiento lo que motivó a crear una biblioteca digital más amplia y 

accesible. 

La empresa cuenta con acceso al área de “e-technical-information” de Haulotte, una 

base de datos en internet con miles de manuales de los productos de la empresa. Se 

obtuvo los pertinentes con la maquinaria existente en la empresa y se buscó en internet 

información para la maquinaria de otras marcas, proyectando a futuro conseguir más 

información a medida que se realizar intervenciones a terceros. 
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5.1.4 Actividad Nº4: Definición de documentos requeridos por el SGC, incluyendo 

procedimientos, instrucciones y registros necesarios 

 

La presente tarea es una minúscula parte de del Sistema de Gestión de Calidad, la cual 

pretendió dar un puntapié inicial para la aplicación a futuro de normas ISO. Debido a 

que el tiempo para realizar las prácticas es limitado y esta solo fue solo una actividad, lo 

que se hizo fue analizar los documentos existentes y a partir de allí establecer en qué era 

necesario mejorar. 

A priori lo que se realizó fue definir el procedimiento básico que todo personal de taller 

debe de realizar a la hora de intervenir una máquina. El procedimiento se basó primero 

y principal en establecer un correcto y rápido diagnóstico, teniendo en cuenta si el 

origen del problema es eléctrico, mecánico o hidráulico. Una vez identificado el 

problema se debe establecer la necesidad de reparar la máquina in situ o llevarla al taller 

priorizando siempre la primera opción. Luego de analizar la falla se debe establecer la 

necesidad de solicitar los repuestos en el mercado local o gestionar la solicitud de los 

mismos a los proveedores oficiales. Por ultimo una vez subsanada la falla se debe 

chequear el funcionamiento completo del sistema y crear los registros pertinentes que 

sirvan de historial de falla y a la vez brinden un respaldo sobre lo actuado sobre la 

maquinaria. 



     

15 
 

 De igual manera se modificaron dos checklist relacionados con las recomendaciones 

del fabricante de auto elevadores y carretillas eléctricas “Tailift” para realizar el 

Servicie de las maquinas. 

 

Según el tipo de intervención existían Servicie de 1, 2 y 3 nivel y según la necesidad del 

cliente y la cantidad de horas de la máquina se realizaba cada uno. Existían problemas 

en la identificación de cuando se realizaban los servicie 1 o 1+2+3 ya que algunos de 

los ítems a controlar se superponían creando una confusión cuando se realizaba una 

intervención a fondo a la máquina. Como ejemplo más destacable en el servicie tipo 1 

se establecía “Control y reposición del aceite hidráulico” pero si el servicie incluía el 

nivel 3 también se debía de realizar el “Cambio del aceite hidráulico”. Es por ello que se 

propuso agregar un campo de “observaciones” en la que se permitía señalar estas 

situaciones y así mismo resaltar las fallas cuando se realizaba el chequeo de cada ítem. 
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5.1.5 Actividad Nº5: Relevamiento de infraestructura y ambiente de trabajo: 

Circulación, vestimenta, desechos y limpieza 

 

En esta actividad se realizó un análisis de las condiciones generales en las cuales se 

realiza el trabajo. Como primera medida se observó que el personal disponía de los EPP 

y los mismos se utilizaban de manera asidua y correctamente, detectando pocas (no 

nulas) falencias a la hora de intervenir u operar una máquina. La ropa de trabajo era la 

adecuada y el personal disponía de capacitación permanente para operar las máquinas, 

lo cual es un aspecto muy positivo de resaltar. 

Otro punto positivo es que la empresa hacía un tratamiento correcto de los residuos 

generados. A pesar de estar en pleno crecimiento, se destaca que la misma posea este 

tipo de acciones lo cual sirve para sentar las bases a futuro de un comportamiento 

responsable, separando de origen los mismos para el reciclaje de todo aquello que fuese 

posible. 

En cuanto a la infraestructura se detectaron falencias que deberían de ser tenidas en  

cuenta: 

1- La cantidad de extintores mínimo que establece la norma IRAM 3517 – PARTE 

2 es de 2 extintores cada 200 metros cuadrados + 1 extintoras adicional cada 200 

metros cuadrados adicionales o fracción en los cuales el 50% debe de ser ABC 

de 5 Kg y el 50% debe ser de CO2 de 5 Kg para talleres. En el sector se 
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detectaron solo 2 extintores ABC por lo que en función de lo que dice la norma 

y el área de trabajo se debería adicionar 1 extintor de CO2 de 5 Kg. 

 

2- Existía cartelería correspondiente con la ubicación de los matafuegos y las 

salidas en caso de emergencia, pero no sé detectó un plan de emergencia. Para 

ello se hace hincapié en la creación de un plano de evacuación con la ubicación 

de salidas y matafuegos. También se recomienda incorporar cartelería sobre qué 

hacer en caso de emergencia y la adquisición de un botiquín de primeros 

auxilios. 

 
 

3- El 95% del tinglado está recubierto con un aislante térmico con una capa de 

aluminio, con una de las caras del aislante expuesto lo cual constituye un riesgo 

de seguridad. Además de la carga de fuego por la maquinaria presente dentro del 

galpón se hace necesario la instalación de una red contraincendios a base de 

hidrantes, pero por las condiciones actuales de costos y desarrollo económico de 

la empresa se hace difícil. Es por ello que se sugirió instalar detectores de 

incendios anexado al sistema de alarmas y la instalación de matafuegos 

adicionales en lugares estratégicos. 

 

5.1.6 Actividad Nº6: Generación de informe final 

En esta última actividad planificada se confeccionó un informe final con el fin de 

recabar información sobre todo lo desarrollado durante las practicas, teniendo en cuenta 

las falencias halladas, aspectos positivos, negativos y documentación generada. Luego 

se realizó una exposición ante el tutor y los integrantes del área de mantenimiento con el 

fin de generar un balance sobre lo actuado y recibir una retroalimentación acerca de lo 

actuado por parte del estudiante. 
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5.2 Actividades Adicionales: 

5.2.1 Actividad Nº7: Capacitación sobre baterías 

 

En la intervención de una de las máquinas se observaron grandes dificultades a la hora 

de diagnosticas la posible falla de un pack de baterías, ello en consecuencia de no 

disponer el suficiente conocimiento acerca del funcionamiento de las mismas.  

Debido a que las fallas por la alimentación es algo común se me encargó la tarea de 

realizar una presentación atendiendo a realizar un análisis integral a cerca de: 

‐ Funcionamiento y tipos de baterías 

‐ Mantenimiento preventivo de baterías de plomo 

‐ Mantenimiento correctivo de las baterías de plomo 

‐ Diagnóstico de fallas de baterías 

Como resultado de dicha presentación se logró una mejora en la comprensión del 

funcionamiento y tipos de fallas por parte de los operarios de taller. En cuanto al pack 

de baterías se llegó a la conclusión de que las baterías se almacenaron sin carga durante 

un largo período de tiempo lo que provocó la sulfatación de las mismas. Un 

mantenimiento correctivo (ecualización de las baterías para romper los cristales de 

sulfato de plomo) era inviable económicamente por lo que se optó por el cambio 

completo del pack de baterías. 
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5.2.2 Actividad N° 8: Capacitación sobre manipuladores y uso de la herramienta de 

diagnóstico en la ciudad de Córdoba  

 

 

 

Una actividad extra a las que se habían programado fue la capacitación provista por el 

Dealer Servicie (Service Oficial) oficial de Haulotte en la ciudad de Córdoba durante 

dos días. Dicha visita fue muy fructífera tanto en lo personal como para el equipo, ya 

que en dicha capacitación de procedió a analizar el funcionamiento de los 

manipuladores, identificar los sensores que actúan y que gobiernan el funcionamiento 

de la maquinaria y analizar el sistema hidráulico de los mismos.  

Cabe destacar que la empresa adquirió una herramienta de diagnóstico (VCI) de alto 

valor orientada a identificar las fallas de los equipos Haulotte de manera más rápida y 

precisa. La herramienta no solo sirve para diagnóstico de fallas sino que permite la 

calibración de los diferentes sensores en caso de realizar una reparación que afecte a los 

mismos. Esto es un gran paso, ya que con anterioridad en las calibraciones realizadas 
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era necesario que viniera un técnico de córdoba y esto le suponía un importante costo a 

la empresa. 

Si bien en la capacitación pudimos operar con la herramienta y realizamos diferentes 

test de análisis de fallas, durante la última semana de la práctica dedicamos tiempo a 

interiorizarnos un poco más a cerca de como operar la herramienta de diagnóstico y 

realizamos intervenciones en diferentes máquinas.  

 

De igual manera que con las baterías se me asignó la tarea de realizar una presentación 

para interiorizar más al personal del taller sobre: 

‐ Interface de la herramienta de diagnóstico 

‐ Menú de inicio 

‐ Funcionalidades de la misma 

‐ Proceso de calibración de sensores en los manipuladores 
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CONCLUSIÓN 

Conclusión en el aspecto laboral:  

En cuanto a la adaptación al lugar y a la relación con el personal se ha logrado una 

excelente adaptación tanto al lugar como a la relación y comunicación con el personal. 

Destaco que siempre se me brindo total libertad para operar con la maquinaria y se me 

permitió analizar las fallas existentes. 

Fue muy gratificante la experiencia en la empresa y mucho más gratificante en 

hecho de poder participar de actividades de capacitación, el hecho de sentir que una 

empresa invierte en conocimiento de uno es signo de la importancia del recurso humano 

dentro de la empresa. 

Se pudo cumplir casi con la totalidad de los objetivos planteados, si bien es muy 

importante la profundización en diferentes aspectos, tener los lineamientos que sientes 

las bases a futuro es importante 

Conclusión en el aspecto personal:  

Desde el punto de vista personal, las practicas realizadas fueron una herramienta 

muy importante para el desempeño como futuro profesional. Fue una experiencia 

enriquecedora tanto a nivel profesional como personal ya que fue muy gratificante 

aplicar conocimientos adquiridos en el ámbito laboral para cumplir con objetivos.  

Un aspecto interesante de la práctica profesional es sentir la responsabilidad y la 

importancia del trabajo del ingeniero. En el ejercicio de su profesión se encontrará con 

situaciones en las que debe tomar decisiones con celeridad, donde generalmente están 

en juego grandes recursos económicos y donde son muy importantes las habilidades en 

el manejo de las relaciones interpersonales, la proactividad y la personalidad creativa y 

emprendedora.  

Al finalizar la presentación de cierre de la práctica profesional se me alentó a 

seguir en contacto con el personal para resolver cualquier duda o participar en 

actividades de capacitación, y tener la empresa como referencia en mis inicios laborales. 
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ANEXOS 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ANEXO 1: CheckList desarrollado para los equipos a combustión, principalmente auto 
elevadores. 

 



ANEXO 2: CheckList desarrollado para los equipos eléctricos, principalmente auto elevadores. 

 

 

 



ANEXO 3: Presentación realizada para el personal de taller sobre funcionamiento y diagnóstico 
de baterías eléctricas. 















 



ANEXO 5: Presentación realizada para el personal del taller mecánico sobre el uso de la 
herramienta de diagnóstico para los equipos Haulotte. 
 

































ANEXO 6: El valor de la experiencia en imágenes 

 

a- Cambio Aceite hidráulico de Barredora Industrial 
 

 
b- Instalación provisoria bomba de cebado genérica en manipulador  

 



 

c- Cambio de mangueras hidráulicas desgastadas en Auto elevador a combustión 

 

d- Cambio Pack de baterías de ciclo profundo en plataforma elevadora eléctrica 
 

 



 

e- Capacitación sobre manipuladores en la Ciudad de Córdoba 

 

f- Diagnóstico de falla en hidrolavadora Industrial 



g- Cambio de topes desgastados en válvula de distribuidor hidráulico 

h- Almuerzo de despedida con el personal de taller 
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