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PRESENTACION

Presentames ante ustedes el siguiente trabajo de tesis
titulado: "Plan de Mantenimiento Preventivo para la Maquinaria
de un Laboratorio de Maquinas-Herramientas", esperamos que sea
de gran utilidad y aporte muchos beneficios en Universidades,
Tecnolégicos, Escuelas técnigas, ete., ya que es un esfuerzo
compartido e integrado en base a investigaciones y trabajos
realizados.

Esta teésis se ha realjzado para obtener el titulo de:

INGENTERO MECANTICO ELECTRICISTA

Sustentates de la tdsis:

* Erasmo Ramos Sahchez
*+ Gilberto Parra Jiménez

* Isidro Gomez Sosa
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“PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA MAPUINARIA

. DE UN LABORATORIO DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS"



OBJETIVO

INTENTAMOS OPTIMIZAR LOS COSTOS DE MANTENIMIENTO DE
LA MAQUINARIA CON QUE CUENTA UN LABORATORIO DE MAQUINAS-
HERRAMIENTAS,DONDE SE ENCUENTRAN BASICAMENTE: TORNOS, FRE-
SADORAS., CEPILLOS, TALADROS, RECTIFICADORAS Y SIERRAS.

LA FORMA DE ALCANZAR NUESTRO OBJETIVO ES IMPLEMEN-
TANDO PRIMORDIALMENTE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVEN-
TIVO QUE COMPRENDA ACTIVIDADES PRACTICAS COMO SON LA LIM-
PIEZA, LA INSPECCION Y LA LUBRICACION.

QUEREMOS QUE SE CONSIDERE EL PROGRAMA DE MANTENI--
MIENTO PREVENTIVO QUE SE PROPONE EN LA PRESENTE TESIS, COMO
UN APOYO PARA UN BUEN DESARROLLO DE LAS PRACTICAS PROPIAS DE
UN LABORATORIO; ESTO ES CON EL FIN DE REDUCIR PAROS Y FA--

H LLAS DE LAS MAQUINAS EN LO POSJIEBLE. ‘

- IT =



PROLOGO

LA APLICACION DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PRE-
VENTIVO COMO EL QUE PROPONEMOS Y MOSTRAMOS EN EL DESARROLLO
DE LA PRESENTE TESIS, LO PLANTEAMOS POR LAS SIGUIENTES RA-
ZONES:

1.- DEBE PROCURARSE SIEMPRE QUE LAS MAQUINAS
CON QUE CUENTE EL LABORATORIO DE MAQUINAS-
HERRAMIENTAS ESTEN EN OPTIMAS CONDICIONES
DE FUNCIONAMIENTQ PARA LA IMPARTICION DE
PRACTICAS.

2.~ LA VIDA UTIL DE LAS MAQUINAS-HERRAMIENTAS
DEBE INTENTAR PROLONGARSE, YA QUE SON LOS
PRINCIPALES RECURSOS CON QUE CUENTA UN LA-
BORATORIO Y DEBEN APROVECHARSE DE LA MANE=-
RA MAS VIABLE.

3.~ EL MANEJO DE FONDOS ECONOMICOS EN EL LABO-
RATORIO DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS BASICAMEN-
TE ES POR PRESUPUESTO.

EL BENEFICIO QUE SE PUEDE OBTENER CON LA APLICA--
CION DE ESTE PROGRAMA ES ENTRE OTROS, LOGRAR LA CONFIABILI-

DAD EN LAS MAQUINAS-HERRAMIENTAS.
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INTRODUCCION GENERAL

En sus inicios se consideraba el mantenimiento éomc
un sistema que solamente servia para reparar las fallas o
averias que llegasen a presentar las méquinas.

Con el transcurso del tiempo se han elaborado pro-
gramas de mantenimiento preventivo que reducen y previenen
las fallas en las maquinas. De no considerar esto, se llegan
a paralizar las distintas actividades que el laboratorio tie-
ne establecidas.

La tésis "Plan de Mantenimiento Preventivo para la
Maquinaria de un Laboratorio de Magquinas-Herramientas", con-
tiene los siguientes cuatro capftulos. El capitulo nimero uno.
titulado: Generalidades de Mantenimiento, comprende las bases
a nivel administrativo en donde se maneja desde la definicién
de los diferentes tipos de mantenimiento, su clasificacién,
las actividades propias de mantenimiento, la organizacidn en
donde debe controlarse el avance de objetivos del mantenimien
to, etc.

El capitulo dos contiene el Andlisis de la Maguinaria

:Bésica de un Laboratorio de M3quinas-Herramientas, y princi-
palmente se maneja la informacién de: tornos, fresaderas, ce-
pillos, taladros, rectificadoras y sierras; estableciendose
la clasificacién general y las partes principales con que
cuentan estas miquinas.

El capitulo tres comprenQe el tema principal de la

tesis, gque es el Programa de Mantenimiento Preventivo para



ia Maquinaria de un Laboratoric de Maguinas-Herramientas. Aquf
marcamos tres puntos fundamentales para realizar un buen pro-
grama, Y gue serin adecuados segiin la situacidén de trabajo en
el labhorateorio. Dichos puntos de apoyo son: la limpieza, 1la
inspeccidén y 1a iubricacidn.

Una ver que se han establecido ios principios de nues-
tro programa, se hace una indicacidn sobre @1l manejo propio
de iniérmacién ¥ controles de trabajo del programa.

El capftulo cuatro estdi constituido por una parte muy
ihportanhe que debe manejar el mantenimiento preventiveo, como
1o son las normas de seguridad. Nos es de mucha ayuda la segu-

ridad porque se previenen accidentes, se protege tanto a la mé-

quina como al aperario y se tiene conciencia de lo que se estd

realizando.



cAapPITULO 1
GENERALIDADES DE MANTENIMIENTO
I.1 INTRODUCCION
I.2 DBPINICION
I.3 CLASIFICACION DEL MANTENIMIENTO
I.4 ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO
1.5 ORGANTZACION DEL HANTENIMIENTO



TI.1 INTRODUCCION

L os principios del mantenimiento nos llevan a reflexio-
nar desde la misma definicién de lo que es el mantenimiento,
su ciasificacidn, 1os mecanismos o actividades administrativas
come son: prever, organizar, dirigir, coordinar y controlar;
esto es, la administracidédn del mantenimiento, para establecer
formas propias gue sean aplicables a un programa de mantenimien-
to preventivo de méquinas-herramientas.

La integracién de un grupo de personas con un objetive
definido como es: economizar en gastos de mantenimiento y con=-
servar en. aceptables condiciones las mdquinas, debe tener como
base una planeacidén conforme a las necesidades del laboratorio.

La disponibilidad del personal que se tenga, establece
condiciones de trabajo de acuerdo con sistemas de mantenimiento
preventivo gue correspondan a maquinas-herramientas.

‘No es suficiente con razonar sencillamente en hacer re-
paraciones, sino que es basico tener una planificacién y organi-
zacidén qgue nos lleve a resultados satisfactorios y coherentes
con la situacidn nacional.

Existen técnicas para poder implementar esto, como
son programas de capacitacidén en el trabajo y cursos sobre avan-
ces técnicos en mantenimiento, de acuerdo a las necesldades

que se tengan.




I.2 DEFINICION

MANTENIMIENTO.- ES EL CONJUNTO DE ACTIVIDADES DESARRO-
LLADAS C’ON OBJETO DE CONSERVAR LOS BIENES FISICOS EN CONDICIO-
NES DE FUNCIONAMIENTO ECONOMICO.

Finalidad del Mantenimiento

La finalidad radica en la habilidad para hacer interac-
tuar correctamente los conocimientos financieros, administrati-
vos y técnicos con el proposita de lograr los siguientes obje-—
tivos:

a.— Proporcionar seguridad para que haya el minimo de
paros durante las operaciones de trabajo gue se realiZzen con
las miquinas.

b.~- Mantener la maquinaria en condiciones satisfacto-
rias para lograr la m&xima eficiencia posible en ilas activida-
des propias del laboratorio.

c.- Integrar programas de mantenimiento previamente
establecidos para reducir tiempos oclosos y trabajos poco pro-
Quctivos<

d.- Reducir en lo posible gastos que pueden ocasionar
se por una mala aplicacién de mantenimiento.

e.- Garantizar la seguridad del personal que estd en-
ca:gado del hantenimiento.

) f.~ Prolongar la vida Qtil de las mdquinas para apo-

yar .al laboratorio.

-5 -




considerande los puntos anterlores se fijan normas de
trabajo para lograr alcanzar 1los objetivos marcados, y dichos
principios estin integrados en un Programa de Mantenimiento

Preventivo para Miguinas-Herramientas.



I.3 CLASIFICACION DEL MANTENIMIENTO

El mantenimiento se clasifica en:
- Mantenimiento Predictivo
- Mantenimiento Preventivo

- Mantenimiento Correctivo

I.3.1. Mantenimiento Predictivo

ElL Mantenimiento Predictivo se lleva a cabo mediante
la inspeccién, el manejo de datos estadi{sticos y el anldlisis de
ingenierfa. Se establecen previamente ®l tiempo y condiciocnes
en que se presentarf{an las fallas. Es una actividad empirica
donde a través de la experiencia se pueden llegar a determinar
las fallas de las miquinas.

Con el Mantenimiepto Predictivo se tiene la ventaja de
prevenir que existan en almacenes refacciones necesarias que
fallan con mayor frecuencia en base a los antecedentes estadis-
ticos,

I.3.2 Mantenimiento Preventivo

El Mantenimiento Preventivo, previene las fallas que se
presentan en las miquinas mediante el uso de un sistema que las
investiga y delata antes de que &stas ocurran.

El Mantenimiento Preventivo comprende actividades pro-
gramadas como son: la limpieza, inspeccidn y lubricacidn, que
deben realizarse en el momento indicado. Con esto se asegura el
tiempo mfiximo de funcionamiento productivo y eficacia de la miqui-
néria, y reduciendose al minimo los accidentes y lesiones, puesto

que deben manejarse normas de seguridad.
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I.3.3 HMantenimiento Correctivo

EL Mantenimiento Corrective trata sobre la correccién
Fe fallas a medida que €stas se presentan. Las actividades que
se desarrolian con éste tipo de mantenimiento son principalmen-
te reparacién y reemplazo.

La reconstruccién es el mantenimiento de rehabilitacién
total de las miquinas en sus partes principales, al sérmino de
su vida dtii. Dicho mantenimiento debe justificarse técnica y
econdmicamente.

El Mantenlmiento Corrective proporciona un programa de
anflisis peribdico de los costos de mantenimiento de la maqui-
naria y tiene como objetivos fundamentales, identificar unida-
des que cuentan con elevados costos de reparacidn y descubri-
mientos de Llas cavsas de éstos, para después someterse a un pro-
grama de disefio correctjvo para eliminar en lo posible los al-

tos costos y fallas.
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1.4 ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

la integracién del mantenimiento, conforme a una orga-
.nizacién bien estructurada, nos lleva a plantear situaciones en
1a medida en que se presentan, as! como técnicas y controles
para resolver los problemas inherentes dentro del laboratorio.

‘ Los problemas técnicos nos dan guias o lineas de accidn
a seguir, para poder determinar la mejor manera de aplicar el
mantenimiento, dicho mantenimiento se puede efectuar de manera
centralizada o bien por areas.

Debemos implantar programas ordenados sobre: demandas
de servicio de mantenimiento, control de materiales gque son usa-
dos por el departamento, manejo de personal capacitado para lim-
pieza, inspeccidn y lubricacién.

Se deben hacer reportes de las reparaciones hechas a la
maguinaria, que pasarin a formar parte del historial de la mis-
ma y asi, planear la forma de continuar con su mantenimiento.

Con la iimpieza se mantiene la apariencia y se adecia
el funciconamiento de la maquinaria, cor; lQ que se logra una me-
jor disposicidén del personal y una mayor seguridad.

En la inspecciénAse detectan fallas y llevando un con-
trol de supervisidn, se puede llegar a tener una lista de é&s-
tas. Mostramos a continuacidn una guia de fallas: )

a.~ Falla mecdnica., que es originada por desgaste,
corrosién o vibracién.

b.~ Falla por acumulacidn, debido a ias impurezas



existentes en los liquidos y que por 1o general quedan acumula-
das en los fiitros.

c.- Falla por fugas, que gemeralmente son causadas
por desgaste, corrogidén en tuberfas o mal uso, material defectuo-
s0. Se presentan en sistemas hidriulicos, neumiticos o electrd-
nicos.

d.- Falla por variacidén de niveles o por concentra-
cién de electrdlites.

e.- Fallas quimicas por el usc inadecuado de reacti-
vos quimicos.

Las inspecciones deben ser peribddicas para asegurar una o-
peracidén eficiente y segura de la maquinaria.

La maﬁuinaria debe tener su mantenimiento en los tiempos
requeridos llevandose registros propios de localizacidén de partes
qué se revisan y reparan.

cuando se retiran de actividad algunas mAgquinas para repa-
raclones mayores, deben manejarse ordenes de trabajo que contengan
informacién suficiente para el andlisis que lleve el departamen-—
to de mantenimiento.

El inspector debe revisar que las otras actividades como
son la Vlimpieza Y lubricacidn, hayan sido cubiertas; y también
se adelanta a fallas que en un momento dado no tengan correccidn
inmediata. Si ya ha sucedido esto, se consideran reparaciones par-
ciales o un reacondicionamiento general del que se encargard el de-
partamento de mantenimiento correctivo. Esta seccidn de manteni-

miento reemplazari o modificarid partes de la maquina.

~ 10 -



Con 1a inspeccidn se trata de transformar un programa
de reﬁaraclones en un programa de mantenimiento preventivo. La
inspeccidn la puede ejecutar el personal encargado de la miqui-
na, que indicari en los reportes de comprobacldén el estado en
que se encuentra la miquina: de ser posible da recomendaciones
sobre la correcciénque se puede llevar a cabo si se degcubre
alguna falla.

En determinadas ocagsiones el imnstructor aunque no sea
el encargado del mantenimiento, antes de inficiar a impartir
las pricticas del laboratorio puede i{inspecciocnar la miquina gue
va a utilizar, haciendole alglin ajuste o un reporte de la falla
que se detecte; esto ayudard a una mejor aplicacidn del Progra-
ma de Mantenimiento Preventivo.

El inspector debe manejar adecuadamente las ordenes de
tr;hajo como medio de comunicacidn entre las diferentes seccio-
nes de mantenimiento. Ha de cerciorarse de que otras activida-
des de mantenimiento como son la limpieza y lubricacidn de las
miquinas-herramientas, se hayan efectuado de la mejor manera po-
sible y en el tiempo que se tenga programado.

La limpieza es una actividad muy importante ya gue se
restablece la apariencia superficial y las partes principales
‘de 1as miquinas. E1 polvo, las impurezas, etc. son agentes per-
judiciales que deben eliminarse a tiempo porque llegan a provo-
car desgastes en las bancadas, mesas de trabajo, husillos, pa-
lancas de mando, etc.

En el centro de trabajo se debe crear un ambiente agra-




dable para beneficio del trabajador, ya que le da mayor seguri-
dad y Animo favorable para que realize sus actividades; por lo
tanto, es necesario conservar limpla el area de trabajo, para
no entorpecer otras actividades y al propio mantenimiento.

La limpieza debe programarse, ya que no es suficiente
con limpiar cuando se vea sucla una migquina, sino que se debe
establecer el tlempo para la limpieza, en donde al estar 1lim-
piando se pueden detectar fallas, desgastes, agrietamientos,
cables con falso contacto, etc. Si la limpieza se efectia en
forma apropiada y en forma constante, se pueden obtener benefi-
cios que reduzcan paros y costos.

Cuando se elaboran programas como el de mantenimiento
preventivo, se determinan actividades fundamentales en las que
debe tenerse como base la obtencidn de objetivos que ya hemos
marcado anteriormente. La limpieza e inspeccién, junto con 1la
lubricacién de las miquinas, se consideran como las activida-
des principales, aunque también pueden estar las de control,
planeacidén, operaeidn, elaboracidén de formas, etc.

’ La lubricacidn interesa de forma especial, ya que se
hace practico el manual de mantenimiento que proporcionan los
fabricantes de las maquinas-herramientas. Las recomendacionhes

‘gque se encuentren en 155 manuales ‘de mantenimiento, se deben
tomar en cuenta para la forma de trabajo particular de cada mé-
quina.

La actividad de lubricacidn también se programa ya que



no por no tener ac¢eéite la magquina, se encueptra bien lubrieada.
Existen partes que deben ser lubricadas, ya gue es ne-

cesario remover el aceite o inclusive cambjarlo, a intervalos

de tiempo como sea requerido, bien puede ser semanal, quincepal,

mensual, semestralmente © anualmente.



I.5 ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO

Es necesaric tener una organizacién apropiada para un

Programa de Mantenimiento, que sirva de base para planearx, pro-

gramar, controlar y analizar las diversas actividades para man-
tener en buen estado las maquinas-herramientas, y principalmente
gue se conozca el laboratorio.

. La organizacidn debe coordinar recursos humanos y acti-

vidades para lograr objetivos gue se hayan marcado. La responsa-

bilidad delegada a cada integrante de mantenimiento debe apli-
carse en forma congruente a las condiciones de trabajo dentro

del laboratorio. Esto es, aplicar criterios vilidos para no an-

torpecer otras labores.

La organizacidn es un arreqlo de funciones para un ob-
jetivo determinado., tomando en cuenta relaciones, niveles y ac-
tividades, estudios de especializacién., delegacién de autoridad
con responsabilidad, formas de inspeccidén y control.

Debe establecerse el organigrama de direccién para el

Programa de Mantenimiento Preventivo, en donde se consideran las

experiencias y mecanismos de accién para realizar las operacio-
nes de trabajo, evitandosSe entrecruzamientos entre estas.

El saber en form2 general el periodo en gque las practicas
del laboratorio, se llevan a caho, es importante para cuando se
disefle y organize el programa, para que afecte en lo minimo.

El ingeniero encargado del programa de mantenimiento
preventivo aplicari su experiencia y adiestramiento técnico,
para llegar a cdontrolar y supervisar. Debe ser ayudado por per-

sonal auxXiliar para determinar la efectividad del programa.
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Es necesario contar con un estricto control y direccidn
administrativa capaz de encauzar las actividades propias de manteni-
miento. E1 control debe considerar situaciones particulares que
se toman en cuenta para elaborar un programa de mantenimiento,
bien puede ser ia forma de trabajo que dependerd del personal que
se tenga disponible, las politicas de desarrollo para el labora-
torio, ete.

La seccién administrativa de mantenimiento debe tener de-
finicién clara, direcclén y responsabilidad, que se establece

_con 1la elaboracién del organigrama que existird dentro de la admi-
nistracién del laboratorio; para reflejar en el personal una ma~
yor facilidad de control, es conveniente respetar esta responsa-
bilidad que implica el organigrama de 1a administracidn del mante-
nimiento.

Debe aprovecharse la informacibn adquirida a través de 1la
experiencia y lograr mecanismos para gue ésta sea mis concreta e
inmediata cuando se requiera.

Se piensa de manera general sobre las priacticas del la-
‘boratorio, para ordenar datos que sean tomados en cuenta para lo-
grar una mejor cooperacidn y mayor aprovechamiento, dentro de 1la
implementacidén del programa de mantenimiento preventivo.

Con lo que se ha indicado, es posible aplicar criterlos
de resolucidn a cualquier contratiempo que se presente durante el
desarrollo de las prédcticas u otras actividades.

Se utilizan métodos de inspeccibn para llevar a cabo 1a§
tareas del programa de mantenimiento preventivo, que son aplica-
dos para tener los registros pricticos.

Se recomienda contar con un grupo de asesoramiento in-
- 15 -



terns y externo que figure en el organigrama para momentos en

gue pueda llegar a requerirse, estog dan caminos o alternativas

mis viables para aprovechar mejor 1os recursos.
En zelacibdn con la ubicacidn del trabajo. se aconseja
que se programe el trabajo del laboratorioc en lo gue se reficre

a las précticas. Durante las actividades de mantenimiento pue-

den surgir i{mprevistos, pero una vez gque se scpa como trabaja el

laboratoric puede darse una solucidén prictica.

La programacidn que se haga del mantenimiento puede ser

semanal, gquincenal, mensual, anual, etc. atendiendo a un progra-

ma masstro gue se llegari a modificar segln las circunstancias
vigtas en reportes de trabajo, o en la manera de controlar el
personal.

Eg bueno saber determinar prieridades y lograr buenas

relaciones entre las diferentes secciones de mantenimiento para

" una adecuada programacidn.

Con 1a organizacidén se analiza gue tapta especializacidn

se tiene: y si es deficiente, se recomienda capacitar en cuanto

a labores del mantenimiento antes de gque se llegue a utilizar

personal externo.

Se puecden frenar desenvolvimientos progresives en las
pricticas de. laboratorio sl no se logran esclarecer f£fallas den-—

tro del mismo, como pueden ser: maquinaria deficiente, personal

no capacitado, etc. Cvando hay exceso de trabajo se puede ubtili-

2 22T personal externo especializado para hacer mids répido el man-
tenimiento.
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El control que se establezca por parte de la organiza-
cidn para el mantenimiento debe ser accesible para tener una
buena comunicacidn entre las diferentes secciones de manteni-
miento.

Para el registro de mantenimiento de maquinaria es ne-
cesario crear formas impresas especialmente para reportes de
limpieza, inspeccidén y lubricacién. En dichas formas deben con-
tenerse espacios para el manejo de informacidn como: el ntmere
de ‘1a maquina., 1a marca, el tipo, el modelo, la ubicacidn, el nia-
mero de control de las formas de trabajo, etc. En estas formas
se anota el nombre y firma de la persona qhe realizd la activi-
dad, el tiempo que se utiliza y la fecha en que debe realizarse
el trabajo.

Cuando se establecen los controles y mecanismos de accidn
para llevar a cabo actividades de mantenimiento, la organizacién
debe considerar criterios de dnalisis para los resultados que se
obtengan y asi llegar a l1os objetivos esperados. EL programa de
mantenimiento preventivo debe ser consistente y flexibie.

Debe despertarse el interés de las personas gque partici-
pen en las labores de mantenimiento y si es posible discutir las
ideas que aporie cada uno de ecllos.

Cuando se organiza el programa de mantenimiento, deben
tenerse manuales técnicos de las maguinas-herramientas que mu-
chas veces cuentan con una seccidn que ayudard a que se detec-
ten las fallas principales de las miquinas, y en case de gue no
se consigan los manuales, se puade aprovechar cuando la maquina

esti desarmada para efectuar una reparacidén mayor.
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Tenjiendo sistemas de control se incluyen fechas para la
limpleza, inspeccién y la lubricacidén. Después, estas formas se
reunen para programar actividades.

Al finalizar cada trabajo la forma de control se rearchi-
va -de manera que vuelva a la posicidn inicial una vez que haya
transcurrido el intervalo de tiempo programado.

Cada semana, las formas de control seleccionadas se dis-
tribuyen entre el personal de mantenimiento, con detalles de ope-
racidén: una vez terminada la actividad, la forma de control se
feg:esa al encargado de archivo del departamento de mantenimien_
to.

El programa ae mantenimiento preventivo puede tener orga-

nigramas como el que se muestra a continuacién:
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El ingeniero de mantenimiento es consultado en casos
importantes o para tomar decisiones sobre politicas de manteni-
miento. La autoridad del ingeniero se extenderd a otros servi-
ciﬁs generales distintos de los relacionados con las maguinas-
herramientas.

El ingeniero de mantenimiento, inspecciona y es direc-
tamente responsable; por esto, controlard y pondrd en marcha
las actividades f politicas relacionadas con el mantenimiento
para lograr una maxima eficiencia, introduciendo sistemas de con=-
trol para las midquinas y mecanismos de deteccién de fallas.

Los encargados de 1las distintas secciones de manteni-
miento serin responsables de la puesta en marcha, asi como del

control de programacién diaria del mantenimiento.
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CAPITULO I

ANALISIS DE LA HAQUINARIA BASICA DE UN LABORATORIO DE
MAQUINAS-HERRAMIENTAS

IT.1 INTRODUCCION
IT.2 TORNOS

11.3 FRESADORAS
I1.4 CEPILLOS
IX.5 TALADROS

1X.6 RECTIFICADORAS
IX.7 SIERRAS

- 21 -



I1.t INTRODUCCION
El corte de metales tal como lo conocemos hoy, comenzd
con la introduccidn de una migquina-herramienta b&sica de mandri-
nar, con la gue se haclan torneados interiores. En 1la actualidad
las mAquinas-herramientas forman la base de nuestra industria V'
son usadas directa o indirectamente en la manufactura de produc-

¢idn de la civilizacién moderna.

Tenemos clasificadas a las maAquinas-herramientas, depen-
diendo de su aplicacibn, de 1a siguiente manera:
- Tornos
- Fresadoras
- Cepilios
Miquinas-Herramientas: _ Taladros
- Rectificadoras

- Sierras

Estas miquinas~-herramientas constituyen la base de un la-~
boratoric de procesos de manufactura, gue incluye también los es-

meriles, los bancos de trabajo, las herramientas correspondientes

a 'cada miquina, las herramientas de sujecidn, las herramientas de

trazé, las herramientas de corte, etc.

Las mAquinac-herramientas son utllizadas para dar una for-
ma determinada a piezas de trabajo que bien pueden encontrarse en
iingotes, barras, fundicidén, u otras presentaciones. Ayudados

por éstas miquinas se pueden desarrollar varias operaciones con

las que se puede cambiar la forma y las dimensioneg de la pieza.
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Algunas operaciones gue se pueden realizar con estas mé-
quinas-herramientas Son: torneados interiores y exteriores; ranu-
rados; labrado en superficies planas; agujereado; rectificado de
interiores; aserrado o tronzado; etc.

Las maquinas-herramientas se pueden subdividir en: semi-
automdticas, automiticas, horizontales, verticales, universales,

para trabajos exteriores, para trabajos interiores, etc.
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XX.2 TORNOS

El torno es la miguina-herramienta mds antigua y por lo
tanto la mag importante, Sin el torno no habria sido posible el
gran avance industrial. Con el manejo del torne se pucden obte-
ner superficies cilindricas, planas, conicas, esféricas, perfila-

~das y roscadas.

En las midquinas de tornear se forman o trabajan piezas,
mediante arranque de viruta. E1 modo de trabajar en cada paso de
torneado se rige por la forma, tamafio y niimero de piezas que han
de elaborarse, asi como de la calidad superficial exigida en las
mismas. La fun¢ién del torno es tornear metales; esto se hace gi-
rando el metal £ijo en una pieza de sujecidn mientras que 1la
herramienta cartante es forzada contra su cireunferencia.

Existen varios tamafios de tornos que estin en funcidn del
didmetro maximo del trabajo que puede girar en su bancada. Las
dimensiones estin en relacidn con la lopngitud de la bancada.

CLASIFICACION

La clagsificacidén de tornos la anotamos a centinuacidn:
IT.2.1. Tornos paralelos (horizontales)
IX1.2.2. Ternos. revolver
II.2.3 Tornos automiticos
II.2.4 Ternos copladores
II.2.5 Tornos universales

II.2.6 Tornos verticales



IX.2.1 TORNOS PARALELOS
Los tornos paralelos, pueden transformar un sdlido inde-

finido, haciendolo girar alrededor de su eje y arrancindele peri-

fericamente materlal, a fin de transformarlo en una pleza blen

definida. Dicho sbélido se fija en un plato giratorio, y 1a herra-

mienta de corte ge fija en el carro de la miquina, que tiene movi-
miento de avance Y de traslacidn. El movimiento del plato es da-
do por el cabezal.

Estos tornos no son usados para la fabricacidn en serie,
por dificultad en el momento de recambio de herramientas, aungue
es de uso més frecuente.

La pleza gue sc ha de mecanizar tiene un movimiento de

rotacidn alrededor de su eje.

Figura No. 1 Torno Paralelo
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¥I.2.2 TORNOS REVOLVER

Estos tornos se desarrollan debido a la lncapacidad de
los tornos paralelos para trabajos de produccién en serie.

Cuentan con un carro principal longitudinal, y en un segun-=
do carxo que lleva una torre giratoria porta-herramientas de
seis posiciones. Tiene una torre anterior donde se pueden colocar
cuatro herramientas mig. Por 10 tanto, se pueden obtener varlas
piezas iguales.

Con estos tornos Se pueden realizar operaciones coma agu-

jereado, ensanchado, roscado, refrentado, cilindrado exterior e

JAnterior, ete.

Figura No. 2 Torno Revolver

‘Dentro de 108 tornos revolver hay: a) de ciclo aqtométi—
co con torre horizontal; b) torno semiautomético con torre fron-

‘tal; c¢) torno semiautomitico de herramientas miltiples.

- 26 =



a) Torno revolver de ciclo automdtico con torre horizontal
Es el que permite el torneado de elementos fundidos o es-
tampados de diimetros hasta de 3 metros. Realiza el trabajo de un
modo automftico, ya gque el carro avanza automfticamente, al igual
que su ciclo también es automdtico, y que es de seis fases. La
pieza que se coloca es autocentrada y se fija con 1las dos o tres
muelas del plato.

Con 1os avances tecnoldglcos se desarrollan tornos total-
mente automdticos en base a aplicaciones electroneumaticas cons-
tituidas por cilindros., émbolos, vdlvulas, etc. Se programan 108
ciclos de trabajo, al igual que el movimiento de los carros trans-
versal o longitudinal. Cuentan con un panel donde se insertan cla-
vijas para. determinar la programacidn.

Algunas de sus partes son entre otras: la base, el carrao
porta-torre hexagonal,.el carro transversal, el dispositivo auto-
matico, el armarioc de aparatos de programacién, etc.

b ) Torno semiauvtomdtico con torre frontal

Este tipo de tornos tiene la torre frontal (revolver}
dispuesta segfin su eje horizontal, donde 1as herramientas wvan co-
locadas delante de dicha torre, alrededor de un circuleo y con un
orden preestablecido.

Sus partes principales son: bancada: el cabezal; el man-
driil porta-piezas; el grupo de mando para el avance automdtico; ca-
ja de mandos para el avance del carro porta-torre; el carro porta
torre de revolver, etc.

c) Tornos semiautomidticos de herramientas mblciples

Se crean éste tipo de tornos al aumentarse la cantidad de
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elementos requerides en la produccidén y diswminucidn de costos.
Permiten una produccibn simultéinea con mwchas herramien-

tas.

Sus partes principales son: el carro anterier con movimien-
to longitudinal de movimiento automdtico; el carre posterior con

movimiento transversal de movimiento automdtico. En ambos casos
se colocan herramientas, en el anterior se arranca lateralmente
la viruta, y en el posterior, el arranque de la viruta es de
frente.
11.2.3 TORNOS AUTOMATICOS
Son los que cuentan con movimientos sincronizados y repro-
ducen constantemente ciclos de trabajo iguales. Pudieramos deciYy:
desde la puesta en marcha al colocar la barra de trakajo y fijar-
la, su torneado exterior; el perfilado, su corte o tronzado.
Existen varios tipos de tornos autométicos.
a} de mandrii. con torre de varias estaciones
1.- de torrxe horizontal

2.- de torre vertical

b) de heryamientas independientes
c) de mandriles miltiples
' 1.- de torre central vertical con carro por-

ta-herramientas y plataforma porta-piezas
.giratoria.
2.~ de torre c¢entral horizontal y carros trans-
errsales de cargador.
Pentro de las partes principales de un torno automitico

se cuentan: el cuerpo, que comprende el cabezal y 1a bancada, en
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donde eatdn el mandril, egranajes y bandas; el mandril perta-
barra; el motor; los 8rboles de levas; el volante; los aditamen-

tos para engrasar en el clclo de trabajo; la electrobomba; etc.

II.2.4. TORNOS COPIADORES

Pueden considerarse dentro de 1los tornos semjautomiticos
pero, tienen una clasificacidén especial porque producen una serie
de piezas similares en los drboles o pernos gque tengan un perfil
complicado, etc.

La herramienta se mueve automiaticamente siguiendo un perfil
impuesto por una pileza prototipo o plantilla.

Sus partes principales pueden enunciarse a continuvacién:
el plato universal:; el contrapunto; la bancada; el carro movil
de traslacidn con dispositive palpador:; el motor eléctrico: 1la
bomba; los telerruptores y microinterruptores, para controles au-
tomiticos del circuito hidriulico de 1a bomba: @l motor eléctrico

de la bomba y bomba del 1{quido refrigerante.

1X.2.5 TORNOS UNIVERSALES

En comparacidn con los tornos paralelos, éstos desempefan
funciones miltiples, dado gue, pueden regular las velocidades del
4rbol del cabezal, tienen avances y carreras con. paros precisos;
hay regqulacién de avances transversales y longitudinales; cuen-
tan con un contrapunto; etc.

Las‘partes principales de un torno universal son entre
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otras: la bancada, que cuenta con gufas prismiticas para el ca-~
rro de traslacidén longitudinal'y para el contrapunto; el arbol
principal, donde va montadc el plato universal y es accionado por
un par cdnico, movido por poleas y bandas; el carro longitudinal; el
carro transversal; los motores hidriulicos de discos oscilantes:;
el dispositivo copiador hidriulieco., que permité la reproduccibn

de determinados perfiles disponiendo de una plantilila piana o una
pleza prototipo en 1a parte posterior de la bancada; el disposi-

tive para el fileteado; el contrapunto; etc.

IX.2.6. TORNOS VERTICALES

se utilizan para tornear piezas de gran tamafio, como son
los rodetes de turbinas, grandes volantes y poleas, ruedas denta-
d;s, etc. dado que por el peso se prefiere 21 montaje sobre una
plataforma redonda horizontal. Estos tornos pueden ser de una o
dos columnas.

Dentro de sus partes principales tenemos: l1a base: su
plataforma; las gufas: el puente; los montantes; un puente mdvil,
regulado con altura sobre el que se puede desplazar horizontal-
mente uno o dos CAarros, que llevan una torre porta-herramientas

giratoria; el motor, etc.

Normalmente en un laboratorio de maquinas-herramientas,
dentro de la seccidén de tornos, el mads utilizado es el torno pa-

ralelo ya que es muy préctico, y de acuerdo con 1os objetivos de
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1a presente tésis se manejard la informacién relacionada

con el
mantenimiento preventivo de éste tipo de tornos.
Partes Principales de un Torno Paralelo
Lag partes principaies de un torno paralelo son: 1, la

bancada; 2, el cabezal; 3, el carre porta-herramientas; 4, el

contrapunto; S5, mecanismo para el cambio de velocidades.

Flgura No. 3 partes principales de un tormo paralelo

i.- La bpancada es la parte que sujeta el cabezal, el carro
y €1 cabezal mdvil, por medio de guias de alineacidn, también
evita vibracibn y es muy resistenté a attas velocidades de tra-
bajo. Las gufas son la parte mis importante, y pueden ser del ti-

po de cola de milano, planas, prismiticas o trapezoidales. Se
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tiene también un escote donde se coloca un blogue desmontable
para tornear elementos de mayor didmetro. Es de fundicién ri-

gida & robusta.

Figura No. 4 Bancada de un Torno Automitico

2.- El cabezal comprende el &rbol principal con el que se
puede sostener el plato gue sujeta a la pieza de trabajo y pro-
porciona el movimiento de rotacidén con velocidades gue se pueden
modificar con los diferentes pares de engranes seglin lo que se
reatiza. El &rbol va encajado en un cojinete y en los rodamientos
a bolas. Se tienen integradas poleas acanaladas y correag trape-—
zoidales. Aqui se encuentra también un motor eléctrico. En esta
parte Se reunen los organos que reciben ol movimiento del motor

y la transmisidn a 1a pieza a trabajar.
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Figura No. 5 y 6.Vistas del cabezal del tormo.

3.~ El carro porta-herramientas se localiza entre el ca-
bezal fijo y el contrapunto, se desplaza longitudinalmente sobre
l1as gufias ccaslonando movimientos de penetracidén y avance a la
herramienta, fijada sobre la torre porta-herramientas. Aqui, es

donde se encuentra un carro gue se desliza transversalmente.

Figura No. 7 cCarro porta-herramlentas de un torno

4.- El contrapunto, va montado también sobre las guias de

la bancada, y 1a funcidn que tiene éste es la de sostener las pie-

- 33 -



zas que giran. Tiene un aditamento propio de sujecidn.

Figura No. 8 Contrapunto de un torno paralelo.
5.~ Mecanismo para el cambio de velocidades. Conforme las
exigencias del trabajo se precisa con frecuencia manejar diferen-
tes velocidades de avance. Esto gse logra mediante el cambig de
engranes. Los engranes pueden sustituirse; o bien , utilizando

mecanismos para desplazar los engranes..

Figuras Nos. 9 y 10 Mecanismos para cambio de velocidades.
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IXI.3 FRESADORAS
Son mdquinas-herramientas cuya caracteristica princi-

pal consiste en que su Gitll cortante lo constituyen discos o ci-
lindros de acero, llamados fresas, provistas de dientes cortan-
teﬁ. Dichas herramientas son simétricamente distribuidas alrede-
dor de un eje, que girando con movimiento uniforme, se arranca
material al elemento que se ha empujado contra 1a herramiental
El fresado puede utilizar herramientas de corte periférico y de

corte frontal.

La clasificacidén de las miquinas fresadoras es la si-
guiente:’
- Fresadora Horizontal -
- Fresadora Vertical

- Fresadora Universal

IT.3.1 FPRESADORA HORIZONTAL

La fresadora horizgntal utiliza fresas montadas sobre su

érbol,principal..

Fiqura No. 11
Fresadora Horizontal.
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Las partes principalesg de 1a fresadora horizontal son:

base; cje de transmisidén de avance; ménsula o consola; carro
portamesa; mepa de trabajo; fresa; motor; eje portafresas; ca-

ja de velocidades; caja de avances: bancada vertical o cuarpo.
I1.3.2. FRESADORA VERTICAL

La fregadora vertical es una miquina que dispone sola-

mente de un &rbol portafresas vertical inciinable.

Figura No. 12 Fresadora Vertical

¥X.3.3 PRESADORA UNIVERSAL
Las miquinas fresadoras de tipo universal presentan cier-
tas caracteristicas: 1a mesa portapiezas es orientable con res-—

del portafresas, © a la inversa; se puede

pecto al eje de giro
también se puede aplicar sobre la me-

acoplar un cabezal motriz;
sa un divisor universal y un contrapunto; éste tipo de fresado-
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ra, con una sola mordaza ofrece varias ventajas sobre los proce—
sos de trabajo. Cuando se coloca el divisor universal, se puede
sostener una pieza durante todo el tiempo de operacidn, gue per-
mite fresados equiangulares alrededor de una ¢ircunferencia y
pueden ejecutarse ranuras helicoidales a lo largo de una super-

ficie cilindrica.

Figura No. 13 Fresadora Universal..

Las partes prinéipales de la maquina fresadora universal
son: .el cuerpo, apoyadc en una base. Aqui se encuentran el motor
de accionamiento y la mayoria de los mecanismos, sistemas de en-
grasé' Y reErige:aciéﬁ; el puente {(carnero), que es simplemente
un elemento de soporte. En el puente van los soportes del eje

portafresas, provisto de cojinetes de bronce ajustables, y con
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un sistema de endgrase conveniente. Se tiene ademds el conjunto

de 1a mesa {mesa, carro portamesa y la ménsulal).



1.4 CEPILLOS

1 cepillo es una miquina-herramienta que consiste en el
arrangue de viruta {en forma lineal) de la superficie plana de
un cuerpo, actuandc con una herramienta monocortante. Es muy Gtil
para el trabajo sobre superficies planas de medianas dimensiones.
. Las cepilladoras modernas disponen de un discreto nimero
de velocidades de corte y de retrogeso, apoyandose en transmisio-
nes de doble friccidn, por accionamiento mecinico o electromag-
nético, o motores de corriente continua.
La clamificacién de los cepillos estd en funcidn de la
longitud mixima de corte. Se tienpe la siguiente clasificacidn:
~-Cepillo de manivela
-Cepillo de engranaje

-Cepillo hidriulico
II.4.1. CEPILLO DE MANIVELA

El cepillo de manivela es el mis utilizade. Aqui. el movi-
miento reciproco del carro se hace por medio de un brazo oscilan-
te que es operado por‘medio de un pasador de manivela, desde el

engranaje ifimpulsor principal.
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Figura No. 14 Cepillo de manivela
I1.4.2 CEPILLO DE ENGRANMAJE

El cepllle de engranaje, obtiene el impulse a partir de

un engranaje ¥ una cremallera que estd conectada al carro. ElL me-

canismo de retorno es mas eficiente.

¥I.4.3 CEPILLO HBIDRAULICO

El cepillo hidrdulico es impulsado por el movimiento de

un pistdn en un cilindro de aceite y se controla con un mecanismo
de vivula conectado con ia bomba de aceite.
Las partes principales de un <eplllo son: el carroc o car-

nero; €l cahezal giratorfo; la mesa: la bangada; la flecha: 1la
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manivela de avance transversal; etc.

El carnero es un carro con moevimiento alternativeo, don-
de en uno de sus extremog va la herramienta cortante. En el ex-
tremo opuesto va la torre orientable por donde se desliza el ca-
rro porta-herramientas movido con un husillo, con su manivela,

Y su . correspondiente tambor graduado. Proporciona 1a carrera
hacia adelante y hacia atrds a la herramienta da corte. Consta
de un mecanismo fijador de posicidén del carre y el cabezal gi-
ratorio.-Se tiene una flecha de ajuste del carro utilizada para
cambiar 1a posicidn de la carrera.

vEl cabezal giratorio, estd sujeto al garro para soste-
ner el porta-herramientas que permite que la herramienta de cor-
te se levante ligeramente durante la carrera de regreso. Se
tiene integrada una manivela de avance hacia abajo, con o gue
se ocasiona el avance de la herramienta por medio de graduacién.

La mesa e58t3 sujeta a un riel transversal y es el lugar
donde descanza la pieza que va a ser maquinada. Cuenta con tor-
nillos de elevacidén. Tienen movimiento horizontal y vertical.

Algunas veces, la mesa es orientable y se requieren
deteminadas posiciones para el trabajo de superficies inelinadas.

ILa bhancada es un soporte general donde van los mecanis-
moé de parada y puesta en marcha. LLeva guias para el desplaza-
miento -de la mesa, dicha mesa puede tener un movimiento alter-
nativo de avance y retroceso. El carro puede subir o bajar para
aumentar o regular la profundidad de pasada, pudiendo tampién in-

clinarse un cierto dngulo.
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Figura No. 15 Detalle de la bancada.

La flecha para regular la carrera, es la gue ajusta la

longieud de la carrera gue se necesita, y la tuerca candado del

regulador de la carrera Se usa para mantener el mecanizado en
una posicién fija.

La manivela de avance transversal se utiliza para dar
mpvimiento horizontal a la mesa; también por medie de gradua-
cidn. Cuenta con un tornillc gue .se utiliza para mover la mesa
longitudinalmente bajo la herramienta de corte. Se tiene una pa-
lanca de direccidén de avance transversal gue se engrana en trin-
quete para dar avance automdtico a la mesa. Tiene una flecha

vertical lateral para bajar o subir la mesa.
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I1.5 TALADROS

Son miquinas-herramientas con las cuales se puede rea-
1izar vn hueco cilindrico en una mesa metilica, ayudandose de
una broca. Los agujeros gue se hacen pueden ser de mediana o
pequefia dimensidén Hay taladradoras de diversos tamaflos, que
estin en relacidén con la distancla entre el centro del hugillo
Y la columna.

La clasificacién de miquinas taladradoras se ancta a
continuacidén:

- Taladradoras portétiles
- Paladradoras sensitivas
~ Taladradoras radiales

~ Taladradoras de mando numérico

IX.5.1 TALADRADORAS PORTATILES

- Las taladradoras portitiles se utilizan para hacer aéu—
jeros en posiciones diffciles como en bancadas, bastidores- de

madera ya montados, etc. Se tiene el berbiqui y el taladro de

mano.

II.5.2. TALADRADORAS SENSITEIVAS

Las taladradoras sensitivas, se utilizan para hacer agu-
jeros pequerios que no requieren mucha potencia, ya que se accio-
na una palanca, que mediante un mecanismo de cremalleras baja
el broguexo con 1a herramienta y se vence la fuerza que opone

el material para ser perforado. El agujereado puede iser libre
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© guiado. Un ejemplo es el taladro de banco o de columna.

Figura No. 16 Taladradora sensitiva

Estas miquinas realizan el taladrado en elementos de
las mas variadas formas, al igual que en trabajos en serie. Se
tienen miquinas de varias columnas independientes unas de otras,

~para el momento en que se realizan operaciones, y que haya fa-
cilidad de cambiar herramientas de trabajo. Cada columna cuenta

con un motor.

Las partes principales de una maquina taladradora sensi-
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tiva son: bancada; mesa; cabezal; columna; motor; arbol princi-
Pal; poleas; bandas; palancas; etc.

‘La bancada sirve de soporte a los elementos que cCompo-
nen las taladradoras, y que de acuerdo con su forma se pueden
clagificar en: taladradoras de columna; taladradoras de sobre-
mesa; y taladradoras de bastidor.

L.a mesa es aquella en donde se apoyan los elementos de
sujecién de las mismas; en el casc de las taladradoras de colum-
na y d¢a sobremesa, la mesa se fija y sirve de base:; en cambio
con la mesa tipo bastidor puede ser: fija, para piezas volumi-
hosas! de desplazémiento vertical y transversal; y de tres mo-
VLﬁienbcs'que tienen desplazamientos perpendiculares al movi-
wmiento horizontal. _ _

El cabezal es la parte donde sSe alojan: los mecanismos
para dar movimiento de corte y de base a la herramienta;  los
conos de poleas para el avance sSsensitivo; hasta caja de cambios
de velocidades muy complejos. Produce el avance Y el giro del
portabrocas. -

En la columna va montada la mesa portapiezas gue puede
deslizarse en altura., Esta parte puede sexr cilindrica o para-

lelepipeda.

1X.5.3 TALADRADORAS RADIALES

Las taladradoras radiales son migquinas-herramientas
que ayudan al taladrado de diversos puntos distantes de 1a peri-
feria ya gue el cabezal portabrocas puede alejarse del eje de

la columna. El traslado puede ser paralelo sin mover la pieza.
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Se pueden taladrar: bastidores de miquinas y de locomo-

toras: bancadas; calderas: laminadoras; etc.

Figura No. 17 Taladradera radial

Las partes principales de una taladradora radial son:
sSu base; la mesa portapiezas:; el montante o columna; el brazo
oriéntab;e voladizo; el cabezal; el portabrocas: las palancas

de mando; etc,
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II.6 RECTIFICADORAS

El rectificado es un processo de conformacidédn por arran-
que de viruta; basado en la acecidn cortante de unos cuerpos abra-
givos llamados muelas con una dureza superlor a 1la de) materiail
con que se trabaja. Es un método empleado para el acabado de pie-
zas mecanizadas en tornos, freadoras, etec.

El rectificado requiere como minimo 1a conjuncidn de tres
movimientos: el de corte, realirzado por 1la muela; el de alimen-
tacidén realizado por la pieza: y el de penetracidn, que casi siem-
pre lo efectia 1la muela. El rectificado se aplica a superficies
de revolucidn de generatrices rectas (cilindricas, cédnicas, atc)
o curvas, y también a suparficies pianas.

Entre 1los rectificados mds importantes tene-
mos:

- rectificado plano con muela frental, donde la

muela ataca 12 pleza por su cara frontal.

B

Figqura No. 18 Rectificado plano con muela frontal
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~ rectificado planc con muela tangencial, donde la
muela arranca la viruta trabajando por su perife-

ria y con 1o que se tiene mayor calidad superfi-

~cial y presiciénm.

Figura No. 19 Rectificado plano con muela tangencial

-~ rectificads cilindrico exterior, gue se efectida
mediante un movimiento de rotacién de 1a muela, y
que dispone de otro movimiento transversal gue ori-

gina profundidad ae pasada.

Figurs No. 20 Rectificodo cilindrico exterior
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~ rectificado cilindrico interior. donde 1la muela pe-

netra y v3 montada en un vistagoa.

Figura No. 21 Rectificado ¢ilindrico interior

- rectificade sin centroe, que se realiza con uvna

muela de trabajo y otra muela de arrastre.

Figura No. 22 Rectificado sin centros.

- rectificado de perfiles, donde la muela debe te-

ner una previa preparacidn en funcidn del perfil.
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Figuras Nos. 23 y 24 Rectificado de perfiles

Dependiendo del tipo de rectificado tememos 1la siguien-

‘te clasificacidn:

rectificadoras planas; frontales 'y tangenciales
con movimientos rectilineo, c¢ircular y penduliar.
rectificadoras ciiindricas de exteriores, inte-
riores y universal.

rectificadoras sin centros.

rectificadoras de perfiles. -
rectificadoras especiales: de roscas; de dientes
de ruedas dentadas; de levas; de perfiles de ér-

boles ranuridos.

Las gque mAs se utilizan gon las rectificadoras planas

y cilindricas.

IX.6.1.1 RECTIPICADORAS PLANAS FRONTALES

Las rectificadoras planas frontales estidn en funcidn del

eje de rotacién de la muela; si éste es vertical, se trata de una

rectificadora frontal, y si es horizontal tenemos una rectifi-

cadora tangencial.



Figura No. 25 Rectificadora plana frontal

Las partes principales de una rectificadera frontal son:
bancada; montante; cabezal; muela: portamuelas; mesa de las maquinas.
Sobre la bancada se¢ eleva una columna que sostiene el ca-
bezal. El cabezal se desliza sobre las guias plano prismiticas
de ajuste verificable por medio de regletas y lleva el husillo
en cuyo extremo se fija una muela de vaso, provista de una pro-
teccién. La muela gira impulsada por una transmisién de correa, -
con el motor de la cara posterior del cabezal, lo que permite la
obtenclén 'de varias velocidades.
La mesa de la miAguina se mueve alternativamente en direc-

cién longitudinal y carece de movimiento transversal.

IX.6.1.2 RECTIFICADORAS PLANAS TANGENCIALES

Las rectificadoras tangenciales son méquinas de gran pre-
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sicidén para rectificacidn de superficies planas por contacto tan-
gencial de la periferia de la muela cilfndrica de eje horizontal
con la pieza a mecanizar. Se pueden realizar en ella piezas de
forma con generatrices rectas, empleando una muela perfilada en

la miema mAquina.

Figura No. 26 Rectificadora plana tangencial

Las partes principales de una rectificadora plana tangen~-

cial son: bancada: montante; cabezal portamuelas:; mesa; muela: etc.

Esta rectificadora consta de upa sdlida bancada en cuya
parte posterior se apoya la columna gque sirve de gufa al cabezal
portamwelas. En las guias que lleva la bancada, desliza un carri—
to transversal que sostiene 1la meéa de 1a maquina, dotada de mo-

vimiento longitudinal.



Con estas wiquinasz se pueden hacer trazbajos adecuados pa-~

ra 1la rectificacidn de piezas planas, de forma prismitica con
grandes salidas de muela.

IX.6.2 RECTIFICADORAS CILINDRICAS

La rectificadora cilindrica ¢s una wmiguina-herramienta capa~
¢itada para rectificar supesficles de revolucién de generatrices
rectas o curvas: incluso,

1as superficies planas frontales que lag
iimitan.

Se pueden efectuar: cilindrados exteriores & interiores:

conos interiores ¥y exteriores de pequefia o gran conicidad: refren-
tados, vy superficies de revoiucién de generatrices curvilineas. Aun-

que en &sto Gitimo requiere el perfilado de la muela con un dis-
positivo especial, segiin una plantilla modelo.

- Flguras Nos. 27 y 28 Rectificadoras cilindricas para

exteriores e inteciores.
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Las partes principales de una rectificadora cilindrica son:
bancada; mesa; cabezal portaplezas; cabezal portamuelas; ctc.

En la bancada, van las gufias de la mesa. En su parte in-
terlior se encuentran: los mecanismos de accionamiento de la mesa;
tablero eléctrico y la central olechidriulica. En su parte exte-
rior estd el equipoc de refrigeracidn.

La mesa est§ dividida en dos partes: la inferior lleva las
guias que coinciden con las de la bancada, y la superior puede gi-
rar sobre el plano horizontal; y es la gue lleva las guias paca
el cabezal portapiezas y contrapunta.

El cabezal portapiezas proporciona la rotacidn necesaria
ca las plezas que se rectifican. Consta de dos partes principales:
una plataforma deslizante sobre la mesa, y el cabezal gue puede
girar sobre ella. El cabezal se divide en dos clementes: husilloe
principal ¥ grupc motor.

El cabezal portamuelas, que descanza sobre dos carros
transversales; el inferior se desliza sobre la bancada, y es accio-
hado por un sistema de torfrillo y tuerca para garantizar una posi-
cidn exacta. Este carro lleva una plataforma sobre la que gira el

carrc superior, donde van firmemente sujetas a la caja del husillo,
‘el pqriamuelas Y la placa del motor. El carro superior es orien-

table.
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IX.7 SIERRAS

La sierra fué una de las primeras herramientas de corte
iedadas por el hombre; la sierra mis antigua se desarrolld du-
rante la edad de piedra y sus dientes probablemente eran de asti-
llas de pedernal con £il0s toscos Yy mellados.

El descubrimiento de los metgles hizo posivle la fabrica-
cidén de sierras de bronce y cobre. El empleo de hierro y acero,
ayudd al perfeccionamiento en la obtencidn de sierras. Las sierras
eran fabricadas en diversas formas y tamafos, utilizandose para
efectuar cortes rectos y tronzados. Los dientes de las sierras
eran de medidas y pasos diferentes, de acuerdo con el trabajo a
realizar. En un principio las sierras circulares se accionaban
a mano.

Una de las primeras sierras de cinta sin fin. era una
miquina que tenf{a dos poleas sobre las cuales se extendia una
cinta de acero tensada con dientes en uno de sus cantos. Con el
tiempo esta mfquina se convertiria en una herramienta Gtil y
Vprﬁctica.

A principios del sigio entraron en uso las sierras de cin-
ta para cortar metales, sblo se podian utilizar para operaciones
de tfonzadoi después de obtener mejoras en la obtencidn de ace-
ros aleados fué posible la fabricacidén de hojas de sierra més‘es—
trechas, con 1o que se logrd la conversidén de la sierra cinta en
una importante méquina-herramienta ya perfeccionada mecinicamen-

te. para el taller.
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La clasificacién de las sierras mecinicas es la siguiente:

Se consideran tres tipos de maquinas de serrar. segin el mo-

vimiento que se le da a la herramienta, y de la forma de la herra-

mienta misma.

- miquina de movimiento rectilinec alternative.
- mAgquina de movimiento rectilineo continuo,
sierra o cinta sin fin.

- miquina movimiento circular, sierra circular.
I1.T7.1 MAQUINA DE MOVIMIENTO RECTILINEO ALTERNATIVO

Es unalméquina horizontal, equipada con una hoja de acero
que estd sujeta a un arco portasierra, el cual tiene un movimien-
to alternativeo; y la operacién principal que realiza es la de
cortar o tronzar piezas.

La mlAquina de movimiento rectilineo alternativo, es la méas

eficlente para realizar cortes.

Las partes principales de esta midgquina son: bancada; me-~
canismo motriz; arco portasierra; nmecanismo de avance; tornillo o

mordaza de filjacién de la pieza a trocear por refrigerante.

La bancada lleva apoyos para: el soporte del arco; la mor-
daza, Yy el equipo motor. Alqunas veces llevan la bandeja donde se
recoge el refrigerante, y en su interior un amplio depdsito con

departamentos decantadores.



El mecanismo motriz consta de un motor: poleas acanala-

das y trapezoldales.

El arco y el mecanismo de avance, sirven para dar a la

gsierra el movimiento de corte, realizando al mismo tiempo el

movimiento de avance al descender contra la pieza.

El avance obliga a la sierra a penetrar en el material

con fuerza suficiente, para gque no resvale, y que cada diente

corte su porcifn correspondiente. El mecanismo de avance puede

ser: por simple peso {contrapeso}; por avance con husillo de

rosca tangencial; y por avance hidriulico.

Las mordazas pueden ser de clierre al centro © bien orien~
tables.

X1.7.2 M™MAQUINAS DE MOVIMIENTO RECTILINEC CONTINUO

Para las miquinas de movimiento rectilineo continuo, el

movimiento se logra por medio de dos poleas, (una motriz y otra

loca) de gran didmetro, unidas por la sierra cinta, como si fue-

"se 1a banda de una transmisidén entre poleas.

Las partes principales de una miquina de movimiento conti-

nuo gon: tornillio tensor; slerra de cinta; gufas; mesa y motor.

La velocidad de corte no estf limitada, y no necesita

mecanismo de levantamiento del arco en la carrera de retorno.

Se puede tener una mejor refrigeracién.
Esta miquina se presta bien para perfiles delgados, ya
que el espesor de la sierra es muy pequefio.
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I1.7.3 MAQUINA DE MOVIMIENTO CIRCULAR
Estas miguinas tienen un disco circular, cuyo diidmetro
difmetro depende de 1la capacidad de la maquina. Aquf el movi-
miento es continuo; la sierra puede ser tan gruesa como se re-

.quiera.

Las partes principales de una miquina de movimiento cir-
cular son: mesa y motor; palancas de accionamiento; disco: tope:

pieza; mordazas; interruptor: etc.
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CAPITUL O Irrx

PROGRAMA DE MANTENIMIENTC PREVENTIVO PARA LA MAQUINARIA
DE UN LABORATORIO DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS

IIX.1 INTRODUCCION

III.2 LIMPIEZA

III.3 INSPECCION

III.4 LUBRICACION

III.5 MANEJO DE INFORMACION PARA EL
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO.
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I11.1 INTRODUCCION

El manej¢ de up programa de mantenimliento preventivo
para magquinas-herramientas, coh los ohjetivos que de &ato se es-
peran, lleva una relacidn muy Importante con 1os siguientes pun-

tos: una buena planeacidn, coordinacidn y control, de la secuen-

via de actividades de mantenimients. Aqui nos estamos refiviendo

a la organizacidn.

Hemos consideradeo gque 1a impiantacién de un programa de
mantenimiento preventivo para miquinas-herramientas. debe consi-
derar los siguientes regquisitos para generar un buen rrograma:
Informacién y octualizacién de los histe-
riales técniceos de cada miquina-herramienta.
Informacidn de lag partes principales de cada
maquina para programay Su manteniniento.
Manejar manuales de limpleza, inspeccidn y
tubricacibn.

Planeacidn, organizacidn y control efectivos,
para 13 apiicacidn de sistemas de limpieza,
inspeccidn y lubricacién.
Nos basamos principalmente para el mantenimiento de mé-
quinas-herramientas., en un programa de mantenimientc preventivo
que consta de tres puntos indispcnsables.

’ ~ Dimpieza

~ Inspeccibn

-~ Lubricacibn
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Pebe tenerse Como una norma dgue el lugar donde se traba-
je cuente con las condiciones mdximas de limpiecza para que éste

sea mis confortable. Si estdn sucias las instalaciones y las mad-

quinas-herramientas s¢ encuentran en condiciones deficientes,
cualquier trabajo por sencilloc que sea puede llegar a realizar-

se con muy poca calidad.

Las fallas de las miquinas puceden ser ocasionadas por un

mal mancjo en los mecanismos; Hdna mala lubricacidn: un control
(reportes) deficiente en la utilizacidn de las maquinas, ya que
si hay alguna falla, ésta bien podria corregirse si existieran

formas de control donde el encargado de 1a miAquina reportara las

condiciones del mismo.

La efectividéd aen general, de un programa de manteni-
miento preventivo, depende de una completa cooperacidn entra los
diferentes departamentos gue estén inveolucrados; en este caso.
dentro de un laboratorio de magtinas-herramientas.

La 1impieza, inspeccidén y lubricacidn, practicades a in-
tervalos regulares, mantendri a la maguinaria en servicio duran-
te un ﬁc:iodo bastante amplio, con la importancia principal de

que los costos de mantenimiento serdn mds bajos.



TI11.2 LIMPIEZA

Con un programa sistemiatico de limpieza puede evitarse
la acumulacidn .de polvos y aceite sucio en 1a miquina y en sus
superficies de trabajo.

El tener limpieza es contar con un buen soguro a bajoc
costo. El importe de unas cuantas horas-hombre para la limpieza
de 1la mdquina resultard siempre inferior al costo de una mAquina
inactiva.

La limpieza comprende principalmente la que debe hacerse
en: A), el local o centro de trabajo y B), la rclacionada con las

miguinas herramientas.

A)._ Limpieza en el local

En relacidén con el local, el suelo deberd estdr limpio
de rebabas, grasas, aceites y peolvo,
Congideramos varios puntos de limpieza para las instala-
ciones del laboratorio y gue anotamos a continuacidn:
‘ 1.~ Se deben recoger las rebabag, evitandose el
hacerlo con las manes descubiertas.
2.~ Los aceites y grasas que guedan en el piso pue-
den provocar algin accldente. Se requiere para
1a limpieza, la utilizacidén de solventes para
partes mecdnicas como: gasnaftas, dieléctrices
industriales, desincrustantes, desengrasantes,

etc.




Laz parecdes no deben utilizarse para almacenar

materiales como tubos, pequefios accesorios,

alambres, cuerdas, trapos de limpleza., etc.
Los anuncios, graficas y dibujos gque no sean

necesarios, deben eliminarse. Los avises ¢ infor-

maciones, deben tener lugares determinados y visi

bles.

Las lineas para transitar pintadas a lo largo de

los pasillos har&n gue se mantengan libres para fa-
cilitar e} transitoe; marcando los lugares de tra-
baje, ¥ asi se evitardn accidentes.

No deben ponerse piezas ni materiales en las sali-
das y accesos para no dificultar 21 paso de ope-~
racrios.

Las @scaleras deben limplarse directamente y no
deben depositarse materiales, basuras, etc. Se
pueden pintar de blance las esqguinas de las esca-
leras para detectar que existe la limpieza.

El aceite, los despedicioes de materiales, la pin-
tura, la suciedad y otras acumulaciones debkajo
de las wmdquinas deben recogerse.

Debe tenerse una buvena cantidad de botes para de~
positar la basura, ¥ on lugares estratégicos. Es‘
conveniente su lavado peribdicamente; ademds, de

pintarse.
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B).- Limpieza en las maquinas-hecrramicntas
La limpieza de las miquinas-herramientas, debe hacerse

diariamente en sus partes principales, como son algunas de ellas
las siguienteg:

- E1 &rea de gontroles,

-~ los earros porta-herramientas,

- las bancadas,

- los cabezales,

~ los contrapuntos.

- las mesas de trabajo,

-~ los sistemas de sujecion. etc.
y también se tendrid que hacer limpieza general en todas sus partes

an periodos semestrales y anuales.

Para realizar la limpieza en las maquinas-her:
hacen las siguientes recomendacioness
1.~ La limpieza debe hacerse diariamente. y en forma

tal gue no provoque el levantamiento de polives

len las

o algunas otras impurezas que perjudiz
partes de las maqulnas superficialmen:te.

2.- Retirar las rebabas de las‘méquinas an gue se en-
cuentra trabajando.

3.~ Mantener siempre limpios los filtros de las ma-
quinas para evitar acumulaciones de aceite, im=-
purezas, materiales de desecho, etc.

4.- ‘Se recomiecnda que las herramientas, accesorios y



materiales diversos, tengan y estén alojados en

lugares apropiados como: almacenes, archiveros,

mesas, armazonesrporta-herramientas, armarios, ga~

vetas, etc. en lugar de tenerlos sobre ias migui-

nas.

5.~ Al terminar las practicas prepias 4el laborate-

rio o cualquier okro trabajs hecho en las miqui-

nas, deber&n los usuarios hacer 1a limpieza res-

pectiva.

6.- En muchas clases de maguinaria, es necesaria la

pintura ne 8010 par razones de conservacién y de

buena ilumninacidn, sino también para mantener

limpio el laborateorio.

7.~ Las virutas producidas en el trabajo de los mera-~

les, los recartes y otros desperdicios deben arro-

jarse directamente a lugares apropiados dispues-

tos para tal efecto; 8i ello es posible,en lugar

de iznzarlos ai suelo, y utilizando un cepilla.

8.~ Si las miquinas tienen partes brufiidas o nigque-

ladas, deben limpiarse de vez en cuando con algin

producto para pulir.

9.—_&25 mesas de trabajo de las miquinas deben man-~

tenerse limpias.

Para las miquinas-herramientas presentamos algunas recomen-
daciones especificas:



a).- Limpieza de motores en miguinas-herramientas.
beben limpiarse todas tas superficies de contac-
to. Las escobillas deben conservacrse limpias de
palve, de residuos y de carbono. Esto eg si se
puede desarmar fdicilimente .

b).- Limpieza para torneos, Eresadoras, copilles, ta-—
ladros, rectificadoras y slecras.

Antes de nivelar o desplazar c¢ualguicr parte
deslizante, la grasa (ue protege los carros trans-
versales, los contrapuntos, las guias de 1a ban-
cada, los hugillos, etc, debe ser mecvida con di-
solvente.

Después de limpiar. se lubrican todas las guiasg
con aceite.

Asi como damos recomendaciones pensamos sobre las ventajas
que se ﬁienen can la limpileza en el programa de mantenimiento preven-
tivo. Dichas ventajas las enunciamos a continuacidn:

1.~ La labor de inspeccidn adquiere un cardcter ele-

vado. El contreol de calidad de trabaja infiuye en
el estado del orden y la limpieza. i
2.~ Se ahorran y recuperan materiales y pilezas. To-
dos los materiales y las piezas Gtiles, los tra-
bajos desechados por defectuosos, los desperdi-~
cios, ete., se llevan a lous lugares adecuados.

3.~ Se ahorra tiempo . Se elimina la bisgueda de he-

rramientas, trabajos, etc. Los operarios disponen -

de mis espacioc para trabajar libremente. No se
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pierde tiempo despejando el lugar en gue tengan
que reallizarse otras actividades.

4.; Los plsos deben permanecer libres de obstaculos
y limpios, en lugar de estar llenos de basuras o
atestados de ﬁiezas para trabajar gque no se nece-
gsitan al momentc.

S.- Se facilitan los trabajos de conservacidén y repa-
racifn. Los operarios esncargados de hacer las re-
paraciones tienen facil acceso a las maquinas, no
tienen que limpiarlas de suciedad o grasa y dis-
poner de espaclo para trabajar on ellas.

6.~ Es mas segura la proteccidn contra 10s acciden-
tes. La eliminacidn de los amontonamicentos hace
que sea mids seguro el trabajo en las miquinas.
Los pisos limpios y sin obstdculos hacen que sea
mas difficil tropezar, caer o resbalar en los si-
tios recubiertos de grasa. Los pasillos de tran-
sito libres de obstidculos reducen los chogues
contra los materiales apilados.

7.~ Se reducen los costos de limpieza. Es mds barato
evitar la acumilacidén de basuras, gue guitarlas
después de haberse acumulado durante largo tiempo.

Se ha establecido que el programa de mantenimiento pre-
ventivo comprende dentro de sus actividades, la de limpieza. Debe

entonces contarse con personal encargado para realizarla tanto en



el local de trabajo como en las miquinas que estidn en el labora-
torioc. Este personal debe contar con formas de control sobre su
trabajo desarrollado, el cual serd presentado al jefe del departa-
mento de mantenimiento.

La forma # I que presentamos a continuacién, es una mane-
ra de controlar esta actividad. Dicha fc;rma contiene espacios para
anotar: la fecha en gue debe realizarse dicha actividad y el ni-
mero a que corresponde, fijandose en el programa de mantenimiento
que se haya establecido; la mdquina y seccidén a que corresponde
el trabajo que se desempefie; en el caso de que alguna de las acti-~
vidades no pueda efectuarse se tienen espacios para indicar que
se observd, y de ser posible se deja otro espacic donde Se anctan
operaciones adicionales para restablecer el funcionamiento de
l1a méquina.

En la columna gque se refiere al trabajo que se efectia,
para anotar si fue o no cubierto el trabajo.

oA final se debe anotar el nombre y la firma del respon-

sable de la limpieza.
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FORMA DE CONTROL MENSUAL

PARA: LIMPIEZA

CION)

MAQUINA | SECCION | TRABAJO OBSERVACIONES
REALIZA {QUE SE DETEC
o TA)

S1} NO

OPERACIONES
{QUE SE REA
LIZA) -

NOMERE Y FTRMA DEL RESKC

Forma # 1 de Limpieza.




IIX. 3 INSPECCION

El mancgnimiento es la actividad humana que conserva la
calidad de servicio que prestan las miquinas, instalaciones y e-.
dificios en condiciones seguras, eficientes y econbnmicas.

Las labores del personal de mantenimiento orientadas a la
conservaclén deberdn mantener adecuadamente 1a calidad de servicio.

El servicio es el que se mantiene y las maquinas las que
se arreglan.

Las fallas gue se originan en las mi3gquinas-herramientas gon
ocasionadas por las siguientes fuentes:

— La magquinaria o eguipo mismo.

- El1 ambiente circundante.

_ E1 personal gque en él1 interviene (por mantenimien-
to, operacidén o ampliaciones).

Las miquinas se vuelven una fuente importante de fallas,
dependiendo de sus partes eifctricas, mecdnicas y electrénicas;: 1a
calidad de los materiales empleados en ellas, lo sofisticado de su
disefio y la calidad de instalacidn en el lugar a donde va a pres-—
éar el servicio.

El1 ambiente circundante se torna una fuente de fallas cuan-~
do es agresivo a la maquinaria por ejemplo: la humedad y tempera-
tura fuera de especificaciones, polvo, humo, salinidad o acidez,
etc.

El personal que en él1 interviene se comporta como una
fuente de fallas cuando sus habilidades de pensamiente légico y ma-

nuales, son de baja calidad; también cuando no conoce en forma ple-
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na la maquina que va a mantener, en este caso hablamos exclusiva-
mente del personal de mantenimiento, ya que es el que tiene nece-
sidad de intervenir en forma mis directa en las miguinas. La mano
de obra debe ser cuidadosamente considerada a fin de adecuarla en
catidad y cantidad, pues es tan negativo gue haga falta &sta o
que sobre, ya que en ambos casos baja la calidad del servicio que
proporcionan las miAquinas mantenidas. Siempre habrda un punto op-
timo en la cantidad de horas-hombre necesarias para conseguir la
mejor calidad de servicio o funcionamiento.

Otro tipo de personal que interviene en las miquinas-herra-
mientas es el de operacidn; o sea, aquél gque las maneja. Por ecjem-
plo, grandes talleres donde se tengan tornos, el personal de man—
tenimiento los atenderd bajo éste punto de vista; pero, el perso-
nal de operacidén (el tornero) gue es el gue lo utiliza, también
serd una fuente de fallas si maneja mal su maguinaria; también
serd obvio, que ésto suceda generalmente por igrnorancia.

Toda magquinaria debe ser intervenida lo menos posible.

El trabajo de mantenimiento debe anteponerse a los traba-
jos de Ampliacién o de sustitucidn de maquinaria.

En casoc de que la falla se presente y reduzca la cali-
dad de servicio proporcionado, abajo del limite inferior preesta-
blecido, los trabajos que se desarrollen en dicha maquinaria serén
de mantenimiento correcéivo.

A través de las inspecciones y pruebas culdadosas que el
perﬁonal de mantenimiento hace a las mfiquinas a £in de comparar
el grado de confiabilidad que présentan estas, con el recomendado

por el fabricante y el especialista de mantenimiento, es posible
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saber que se necesita hacer a la mdquina, bien pupde ser desde una
1impieza a fondo, hasta una reparacidén mayor.

El ingpector maneja los puntos de control que sirven de re-
ferencia para conocer el comportamiento, reducir retrasos y lograr
aumentos en la duracién de las wmagquinas.

Estos puntos de control son los que realiza periddicamente
e), inspector {los toma en cuenta para su revisién), todos ellos de-
ben llevar a la deteccidn de fallas en la maquinaria de mantenimien-
to.

Es probable gue algunas veces poyr un simple cambio de acei-
te no efectuado a tiempo, se cause un gran perjuicio a la miquina.

Dc esta forma, el inspector visitard peviddicamente y de
acuerde con un programa de visitas, a las mdquinas, inspeccionan-
do 1os puntos de control, previamente escogidogs y anotados enr un

pregrama de inspecciones.

Las anomalias encontradas deben ser corregidas de inmedia-
to por el propioc persconal de mantenimiento, pero si por algin
motivo &sto no es posible, el inspector levantari una nota de ins-
peccidn describiendo el problema encontrado, el por qué del mismo
¥ su solucién; ademids entregari su reporte al jefe de mantenimiento.

Si 1a ingpeccién se descuida, la maquinaria empezara a
presentar fallas que no son detectadas oportunamente, baja su ren-
dimiento y calidad de servicio, empezandose a sentir las emergen-

cias y 1la necesidad de que al inspector se le solicite en varios
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lugares a la vez.

El ingpector puede prevenir, indicando sobre las formas

de correccocibn: moiorar reportes de inspecceidn y rutas de inspec
eibn.

En los programas de inspeccldn se tlenen 1las listas de
las partes que se revisan.

No debe haber variaciones en las fechas establecidas para
la inspeceidn programada.

Se puede establecer un programa wenSual de trabaje de

ingpeccién. Se pueden tener 1istas de t0das las actividades a rea
iilzar gue debe desarrollar un lnspectbr al llegar al lugar indi-
cado. Estas listas muestran los puntos a observar para poder de-
tectar las posibles fallas en el funcionamiento de la raguinaria.

Se utilizan instrucciones especificas basadas en los
manuales del fabricante.

Conviene atacar las emergencias, perc siempre es reco-
mendable 1z inspeccidn,

Fl inspector busca y trata de detectar alge roto; to sola-
mente examina conexiones, sino que busca conexiones sueltas, o gue
o gque nd solamente esté cerrado, sino que estd& blen cerrado.

Algunas inspecciones se hnréﬁ cuando la migquina esti en
operacidn; y en otras, cuando estd parada. Sl es gue se enruentra
an operacidn es porque existen deformaciones en las piezas a we-
Qida gue la tempefatura aumenta.

El ingpector checard principalmente la buena lubricacidn
de las bancadas y los niveles de aceite.
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La forma de inspeccién puede hacerse cuando la miquina
#std fuera de servicio, recomendandose cada sels meses o en un
afio; o bien cuando estd en operacién, ya que el operador. puede
ficilmente indicar sobre vibraciones, ruidos, arrastramientos, o
alguna falla presente. Detecta piezas flojas, falta de alinea-
cién, deterioro, falta de limpieza, lubricacidén adecuada, engra-
se de mangos, juego en tornillos, vistagos, tensiém en bandas, etc.

En una inspeccidn semestral o anual, deben checarse :
ajustes de carros, cuflas, cabezales,contrapuntos. motores, juego
de irboles y en giros de torretas, bandas, poleas, lubricacidn
general. desgaste en bancadasg, partes sujetas a movimientos (pa-
lancas), soportes de flechas, movimientos deslizantes, depési-
tos de almacenaje de liguidos, ruidos extrafios como cascabeleos o
golpeteos que hoO son normales, etc.

El inspector analiza problemas. para encontrar fallas y
no exclusivamente sobre midquinas, sino sobre el personal qgue rea-
iiza las operaciones de mantenimiento.

A continuacidén presentamos dos formas de inspeccidn:

Forma # II.-~ Es una forma de inspeccidn, que sirve
de base para anotar los puntos gque deben inspeceionarse en for-
ma Semanal, mensual, etc. y que considera el programa de mante-

nimiento preventivo.

Forma # III.- Esta forma de control establece los
trabajos que se deben efectuar a determinada méquina, la secciédn

a 1a‘que corresponde, una gufa de mantenimiento gue estd en fun-
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cidn de 1a elaboracidn del programa de mantenimiento preventi-
vo mensual. Como la inspeecidn se considera como una norma es
necesario que se anote la frecuencia con que se realizen estas
inspeccicnes;

la forma que se presenta maneja periodos mensuales con
dos divisiones en cada uno de los meses en donde se indicara si
la inspeccidn es propiamente hecha por un mantenimiento preven-
tive o bien por un mantenimiento correctivo.

Mis adelante se encuentran espacios de observaciones y
recomendaciones que seran llenados de acuerdo con el estado en
que se encuentren las méquinas.

Finalmente debe anotarse el nombre y firma del respon-

sable de la inspeccién.
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FORMA DE INSPECCICN

DIARIA SEMANAL OBSERVACIONES
MENSUAL TRIMESTRAL (OBSERVACIONES
SEMESTRAL ANUAL OBSERVACIONES

Forma # II para inspeccién.
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FORMA DE INSPECCION

TRABAJO A EJECUTAR | MAQUINA | SECCION

GUIA DE
MANTENTMIENTO

-

OBSERVACTIONES!

RECOMEN
DACIO—|
NES

P e e e

P- PREVENTIVO C-CORRECTIVO

NOMERE Y FIRMA DEL RESPC E:

Forma # III para inspeccidn.



Anotamos a continuacidn una serie de obsrvaciones que e}l
inspector debe manejar para efectuar su trabajo en las miquinas-

herramientas.
a.- Husillos.

En los husiilos principales, si se presentan vribraciones

durante su funcionamiento, la causa principal serd por un excesi-

vo juego radial en los cojinetes. Debe permitirse que ei &rbol ai-

cance la temperatura de trabajo.

De acuerdo al ajuste que dé el fabricante, se verificard

entonces el juego del irbol.
b.- Guias y correderas.
El comportamiento insatisfactorio de las magquinas es fre-—

cuentemente atribuible al desgaste de las guias, que tiene lugar

inevitablemente después de un cierto nimeroc de afios. Cuando la
guia se ha desgastado determinado tiempo en una zona limitada, es
.diffcil conseguir un ajuste que permita un completo movimienta
de 1z corredera de modo que pueda usarse satisfactoriamente. De-
ben verificarse las guias para que asienten bien las correderas,
se puede utilizar tinta de color azil de Prusia para apliear en las
correderas y obligandoles a deslizarse hacia adelante y hacia
atris para que queden marcas en la pelicula.
Puede hacerse la correccién rascando manualmente la corre—
dera contra una placa plana o un filo recto; con ello se facili-
ta el ajuste necesa;io a lo largo de toda la zona de desplaza-—
miento.

¢.- Engranajes

Los engranajes poco ajustados a los &rboles tienen ten-
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ESTA TESIS M9 DRBE
SALIR BE LA BISLIBTECK

dencia a saltar periddidamente y, por 1o tanto, a transmitir mo-
vimientos irregulares.

Los pares de engranajes gue presentan poca holgura produ-—
cen perturbaciones parecidas y. por 1o tanto, conviene asegurarse
de que hay suficiente juego entre los dientes. Los engranes may
desgastados o dafiados constituyen una fuente muy importante de fa-
lias, y en la mayoria de los cases no se puede hacer otra cosa que
sustituirlos. Esta clase de deterioro de los engranes va acompaiia-—
da de fuerte ruido, por 1o gque se pueden detectar ficllmente.

d.- Perdidas de potencia.

La perdida de potencia del motro, debida al desperfecto,
suciedad o fallo elédctrico, afectard la exactitud y acabado del
trabajo realizado por la midquina. Una comprobacidn de la veloci-
dad de rotacién con un tacdmetro permitird observar répidamente
éste defecto.

Las bandas y poleas correspondientes si se desgastan exce-
sivamente, producen un efecto semejante, y por lo tanto debe ins-
peccionarse el desgasete que haya podido tener.

e.- Protecciones.

Debe checarse gue las miquinas tengan guardas y protec-
cliones para evitar al miximo la contaminacidn por particulas que
provogquen un rayado o desgaste en sus partes,

£.- Cojinetes.
Los rodamientos de importancia secundaria, gue no estan

sujetos a condiciones de trabajo particularmente diffciles, nor-
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malmente no requieren otro ¢uidado gque la lubricacidn a interva-

los convenientes. Sin embargo, los rodamientos mis importantes y

los que estén montados en lugares expuestos, deben inspeccilonarse
regularmente. Esta verificacién es sencilia y puede llevarse a ca—
be en las fases siguientes: escuchar el ruide del rodamiento, oh-
' servar el estado de los retenes de lubricante e inspeccionar el
lubricante.

El buen estado de un rodamiento puede ser comprobado fécil-
mente mediante la colocacidén de 1la punta de un desarmador en la
carcaza y escuchando el ruido transmitido al mango. Si todo va co-

rrectamente, scliamente se olrd un suave ronroneo; el inspector re-—
conocerd ripidamente éste sonido después de practicar el método
en muchas carcazas gque contengan rodamientos de los que se pueda
asegurar gue estin en buenas condiciones. Si se percibven chirri-
dos, la causa puede ser una lubricacldn, inadecuada.

Si 1la elevacidn de 1a temperatura se produce inmediatamen-—
te después de la lubricacién del rodamiento, hay motivos suficien-
tes para suponer gue la causa es una excesiva cantidad de lubrican-
te, o 1a utilizacién de un lubricante no adecuado.

El objeto de los retenes no es dUnicamente evitar la entra-
da de humedad y suciedad, sino también mantener el lubricante den-
tro de la carcaza del rodamiento. For elleo, las fugas en 1los rete-
nes, © en cualdquier otra parte deben ser investlgadés inmediata~
mente.

Debe inspeccionarse siempre una buena lubricacién para no

ocasionar el funcionamiento de los rodamientog casi en seco.



g.- Equipo eléctrico.

Muchas mi3quinas tienen un equipo eléctrico principalmen-
te compuesto por motor, dispositivos de distribucidn de corriente
Yy caja de cbnbroles.

EL motor precisari de pocos cuidados, aparte de una {HSPEC—
cién periddica ya que es ia parte mids libre de perturbaciones. De-
be mantenerse limplo, seco, y adecuadamente lubricadeo. Estos cui-
dados deben llevarse a cabo en intervalos de tiempo regulares.

Muchas fallas del motor pueden atribuirse a la entrada de
suciedad, agua, aceite o virutas de metal, y se recomienda tener
protecciones adecuadas para eliminar, en lo posible, estas fallas.

Debe inspeccionarse ¢l cuadro de control, para todos los
mecanismos relacionados con la maquina y debe ser examinado al mis-
mo tiempo gue el motor.

h.—- Filltros.

Los filtros deben sustituirse e inspecclionarse frecuente-—
mente. Cuantas mds precauciones se tomen en éste sentido, se re-

queririd menor labor de mantenimiento.

Debe hacerse una comprobacidn mensual de los orificios de
los husillos y de los rodamientos, con objeto de limpiar la corro-
sién o 1a suciedad que hayan escapado a ia accidn de ios filtros.

El agua retenida en las bhotellas de 1os filtres debe ser
vaciada semanalmente.

i.- Otras partes para inspeccidn.
1.- Conviene conservar engradasos todes los tornilles ‘de

las tapas para evitar el agarrotamiento debido a .la corrosién.
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2.~ Los contactos de cobre se deterioran después de un

servicio continuo. a causa de desgastarse, quemarse o soldarse. Pa-

ra restaurar el perfril, puede ser necesario el uso de una lima ri-
na. No es recomendable la tija. Una preosidn de contacto inadecua-
da puede ocasionar que los contactos lleguen a soldarse. Entonces.,

el dispositiveo protector podrd separar los contactos en condiciones

de corto circufto.

3.~ Todos los puntos de contacto han de cubrirse con iu~-
bricante semansimente, adicionando una pequefia pelicula de aceite

para miquina. Se deben comprobar los componentes flexibles; par

1o que se reemplazarin si aparecen quemados o retorcides.
4,- Las tuberias deterioreadas no deben soldarse., deberin

sustituirse por otras nuevas. No se debke torcer ni aplastar la

tuberia al doblarla.
5.~ Hay que apretar fuertemente todas las conexiones entre
tuberias , ya que wna conexidn fioja produciria fugas.
6.-Dentro.de la inspecciéﬁ se incluye el ensayo de las ve-
locidades de la miquina, los avances y recorridos, y ia localiza-
cibén de los ruldes: vibraciones y sobrecalentamientos indebidos. Se

deben comprobar, en todo momento, las posibles fugas de aceite.

Presentamos a continuacidén una forma de control mensnal de
inspecc{én mensual en la que se anotardn las actividades gue in-
dica el programa de mantenimiento mensual y gue corresponden a la
inspeceibn. ‘

Dicha forma ea la # IV, para inspeccidn.

aquil se anota la fecha en que estd programada cada activi-
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dad en base a la ruta de trabajo dispuesta por el programa de man-
tenimiento mensual. Ensegulda, se tiene espacio para indicar que

se tiene gque hacer, a que mdquina y la seccidn a l1a que correspon-
.de. Se anotari si el trabajo fué o no realizado. Si se encontrd al-
guna falla se reportari en otro espacio destinado para el casoc y 8i
se puede recomendar alguna posible solucidn.

Se debe anotar también el nombre y firma del responsable.
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FORMA DE CONTROL MENSUAL
PARA: INSPECCION

FECHA | No. DE ACTIVIDAD
DE RUTA DE TRABA
JO DIARIO)

CION)

MAQUINA SECCION ‘TRABAJO

SI | NO

OBSERVACIONES
(QUE SE DETEC
TA)

OPERACIONES
{QUE SE REA
LIZA)

NOMBRE Y FIRMA DEL RESF(

Forma # IV para Inspeccidn.




I1¥.4 LUBRICACION

Cuando hay un deslizamiento entre dos piezas se producen
rozamientos que pueden dar lugar a pérdidas de potencia, calenta-
mientos, desgastes y, a veces, producen el agarrotamiento c adhe-
rencia, con la consiguiente inutilizacién de la miaquina.

Para evitar esto, es necesario disminuir el rozamiento,
interponiendo una sustancia entre ambas plezas; esta operacidn se
llama lubricacidén o engrasado. No soclamente disminuye ¢l rozamien-
to, sino que también es posible aumentar la vida Gtil de la miqui-
na, y una reduccibén considerable en el calentamiente menor o ma-
yor de 1a pieza de trabajo y de la herramienta de la maquina. aqui
gse produce un efecto refrigerante.

El engrasado dé 1a maquinaria es la reposicidn del 1lubri-
cante.

El engrasado es importantisimo, ya que si no existe o se
descuida, se llega rapidamente a 1a destruccidén del mecanismo. El
engrasado puede ser manual o automatico.

Las midquinas-herramientas deben trabajar con exactitud
durante largos perficdos de tiempo, y likres de fallas, con buenas
tolerancias y buenos acabadoS. Sin embargo, sdlo serén capaces de
de cumplir estas acciones manteniendelos adecuadamente y si se
les iub:ica con productos de alta calidad.

En la lubricacidn de .las maquinas-herramicentas se conside-
ran cinco. secciones principales gue son: sistemas hidriulicos; 1lu-
bricacién de las guias; lubricacidn de los husillos; lubricacidn

de los cabezales y de las cajas de cambio de velocidades; lubri-



cacién de los rodamientos.

Particularmente cuando Be mueven a bajas carreras trans—
versales, las mesas mal lubricadas pueden apartar las peliculas
de acelte.

Los lubricantes deben: reducir el rozamiento del desliza-
miento entre las bolas y rodillos, sus anillos y jaulas:; protegen
las supe:ficfes de las bolas, rodillos y caminos de rodadura de
la corrosién y la oxidacidn.

La eleccién entre el acelte y una grasa, como el lubricante
mis adecuando para un tipo particular de rodamiento, viene dada por
el método de aplicacién establecido.

£s conveéniente seguir algunas recomendaciones generales y
précticas para eféctua: una adecuada lubricacidn en miquinas-herra-
mientas, por 1o tanto creemos gue ayudarid la lista siguiente como
gusa:

1.- Debe engrasarse siempre con el lubricante adecuado,
para no gastar en mantenimiento extra por una mala lubricaciédn.

2.- La lubricacidén de todas las guias debhe ser tal, que el
moﬁimiénto de las mesas, los cabezales porta-pliezas, los cabezales
porta-muelas, los carros, sea suave Yy precisa.

3.- Hay que engrasar con la suficiente frecuencia y canti-

dad necesaria.

4.~ Debe seguirse siempre el mismo orden de engrasado para

cada miquina.

5.-~ Si hay calentamiento anormal, an cuando ya se haya
iubricado 1a'm5quina._debe averiguarse la falla y corregirse antes

de gue sea demasiado tarde, o se produzca una falla irreparable.
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6.- La lubricacidn puede realizarse por medio de varios sis-
temas: por medio de pistolas de mano para engrasado a presidn (in-
yectores), por bafios de aceite y por bombas.

7.- Es conveniente establecer una ruta de trabajo para 1lu-
bricacidén mediante la determinacidn del niimero de maquinas a re-
visarse, pucden hacerse divisiones por secciones si son bastan-—
tes equipos.

B.~ Antes de aplicar un sistema de lubricacién deben comple-
tarse ciertas operaciones previas. Debe presentarsc una lista de
los puntos de engrasado de cada méaquina, con la descripeién de su

-sitvacidn, frecuencia de la lubricacién y tipo de lubricante. Fi-
nalmente, la informacidén debe trasladarse a una forma general de
lubricacidn. A partir de esta forma puede construirse la ruta de
br#bajo para integrarse en el programa de mantenimiento preventi-
vo de todas las maquinas.

9.~ En las formas de lubricacidn mensual, se registran
los detalles del engrasade de las maguinas.

A continuvacidn presentamos formas de lubricacién general
para las siguientes miquinas:

- Tornos,
- Fresadoras,
- Cepillos,
—~ Taladros,
~ Rectificadoras,
- Sierras.
Las formas VvV, VI, VII, VIII, IX y X, de 1ubricpc16n general

de torncs, fresadoras, cepilles, taladros, rectificadoras y sie-

- 87 —



rras, comprenden las partes que deben lubricarse a determinado
tiempo de trabajo, y gque bien puede ser por semana, mes, horas o
anuaimente.

Se indica en que lugar se encuentran las partes, la forma
en que se aplica el lubricante y en que cantidad. Cuando se efec-

Vtﬁa ia lubricacidén se deben tener algunas precauciones, al igual
-gue se anota el lubricante recomendado7

Tenemos después de las formas generales de -lubricacién,
otras tablas de lubricantes recomendados por 1os fabricantes y
gque pueden ser mas comerciales, para hacer mads prictico el manejo
de las formas de control.

Cuando el encargado de lubricacién tiene alguna observa-
cibén, ta puede hacer notar en el espacio que ha Sido.destinado
para tal efecto dentro de la misma forma.

Si el fabricante da alguna nota especial para los lubri-
cantes que se utilizan, ésta se pone en la parte inferior izquier-

da de 1a forma. -

Las tablas A, B y C se han <Colocado en el presente progra—.
ma para dar a conocer los lubricantes que son mids comerciales en
el mercado, dados por los fabricantes de méquinas-herramiencas;
sspuede entonces sustitulrse algGn tipo de lubricante por el que

aparezca en la tabla ' debido a2 las propiedades gue son similares.



FORMA DE CONTROL DE LUBRICACION GENERAL
PARA: TOBNOS
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PARTE (UE SE LOCALIZACTON | LUBRICAN- | MDDO DE APLI- | CANTIDAD | FRECUENCIA CAMBIOS | PRECADCIONES GBS,
LUSRICA TE CACION S| M| VORAE:
CARRO PORTA- CARRO 163 CON ACEITE- | NECESA- ANUAL
HERRAMIENTAS RA RIO
PALANCA DE CARRO 163 CON ACEITE~  |NECESA-
EBMERAGUE RA RIO
CONTRAPUNTO CONTRAPUNTO | 1 6 3 CON ACEITE- |NECESA-
RA RIO

CABEZAL COSTADO DE 163 ANUAL VIGILAR

LA _MAQUINA NIVEL
CARRO LONGI- CARRO 163 CON ACEITE- |NECESA- ANUAL !
TUDINAL RA RIO
SOPORTE DE EXTREMO DE 2 INYECCION NECESA- 3
FLECHAS LA MAQUINA ENGRASADORA____|RIO .
CAJA NORTON CAJA NORTON 3 ANUAL

TON
NOTAS SOBRE LUBRICACION: No. LUBRICANTE

2

3

1 TRANS— 20

GRASA COPA No. 2
ONR 150

Forma # V para Lubricacién de Tornos.




‘TABLA D¥ LUBRICANTES RECOMENDADOS

PARA TORNQS

MARCA ONR -~150 OEM -1 GN ~1

ESSO TERESSO 65 CORAY 30 BEACON 2

MOBIL OIL MOBIL DTE 27 MOBIL DIE OIL BBIMODIL GREASE 77
SHELL SHELL TELLUS 100 SHELL CARLIM 69 |ALVANIA EP-2
TEXACO REGAL OTI, PE (R.E.0}{ 555 URSA OIL O

& RANDO OIL E

RANDQ OTL HD 150

MARFAK RLI, FURPOUSE

& MULTIFAK EP 2

Tabla A de lubricantes recomendados para tornos.

- O -~




= 16 -

FORMA DE CONTRO;
PA

L DE LUBRICACION GENERAL

: FRESADORAS
M. | PARTES QUE SE LOCALIZACION |LUBRICAN~ {MODO DE APLI- |CANTIDAD Ll‘_ﬂf[ CAMBIOS |PRECAUCION | OBS.
LUBRYCAN TE b |s HORAS |
T |EJE PRINCIPAL EJE PRINCI- T DECANTACION  |5/NIVEL ANUAL ~ |VIGILAR
Y CAJA DE VE- PAL Y CAJA INTVEL
LOCIDADES
2 [CAJA DE AVAN~ CAJA DE AVAN T DECANTACION  |S/NIVEL (ANUAL |VIGILAR
CES CES INTVEL
3 |CAJA DE MAN-—— CAJA DE MAN- 1 DECANTACION S/NIVEL ANUAL VIGILAR
DOS oS NTVEL
4 |LUNETAS LUNETAS T VIGILAR
NTVEL
5 |GUIAS DE DES- | GUIAS 2 64 |CON ACEITE-  |NECESA- 50 VER NOTA 1
LIZAMIENTO TERA Ero
6 |CARRO VERTI-— CARRO VERTI- H CON ACEITE- ]
_loay caL RA
7 |RODAMIENTOS MESA 3 200
DE SOPORTE DE
»
8 | ENGRANES REC-- | CABEZAL T &4 |CON ACEITE-  |NECESA- T 50
TOS Y RODTS. RA
9 [LUNETAS CABEZAL T64 NECESA- T 50
10 |RODTS. CONICOS CABEZAT, 2 INYECCION NECESA~
T
1 ENGRANES CONI- CABEZAL 2 NECESA-
ENGRASADORA __[RIO
12 |HUSTLLO DE ME- | MESA 5 CON ACEITE-  |NECESA- T 50
MA RA
I3 |SOPORTE DEL AR | BRAZO DEL CA CON ACEITE-  |NECESA- 1 50 [SBMES- |VIGILAR
BOL BEZAL RA RIO TRAL, INTVEL
14 [ENGRANAJE DE MESA 4 DECANTACION S/NIVEL 1 50 ' |ANUAL VIGILAR
MESA
15 - {CAJA DE ENGRA- COLUMNA 4 DECANTACION IS/NIVEL ANUAL VIGILAR
NES DE_COLUMNA NIVEL,

++. (CONTINUA EN LA SIGUIENTE HOJA)
Forma # VI para Lubricacién general de una fresadora.
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«+. continuacién.

No.| PARTES (QUE SR LOCALIZACION [LUBRYCAN~ [MODO DE APLI- [CANTIDAD |FRECUENCIA CAMBIOS |PRECAUCION [ OBS
TIHRTCAN TE CACION M HORAS
16  |GUIAS DE MESA MESA q DECANTACION S/NIVEL SEMES—-— |VIGILAR
TRAL NIVEL
17 |HUSILLO DE E- MESA 4 CON ACEITE- NECESA- ANUAL
. LEVACION RA RIO
NOTAS SOBRE LUBRICACION: l.- Si no se opone resistencia al engrasar, No. LUBRICANTE

failta aceite en el deposito, cada cincuenta horas de trabaijo, es nex
cosario llenar el deposito. Después de un largo tiempo de parada, se

debe accionar tres veces la inyectora de grasa.

ENATIO 45 ACEITE

FABTA K 53 ACEITE
G!

RASA MOLYKCTE RR 2

20
ANTI-EMULSIONANTE

Forma # VI para Lubricacién general para una fresadora.



TABLA DE LUBRICANTES RECOMENDARDS

PARA FRESADORAS

MARCA ACEITES
ESS0O ENATIO 45 FABIA K53 ESTIC 45
SHELL TELLNA OIL O3 TONNA 33 TELIUS OfL 29
MOBIL .OI'L DTE OTL LINT WANTRA 2 DTE OIL LIGHT
REPASA MRIES LIGERO ‘
GRASA
l"’ﬁ F3 lmwxcm: ]

Tabla B de lubricantes recorehdados parn fresadaras.
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FORMA DE CONTROL DE LUBRICACION GENERAL

—Debe engrasarse el rodamiento de la polea.
=los cambios de aceite deben ser anuales.

TEXACO -H. TUB 3

ZEL enqrasado se hard cada sels meses.
=Es nte_usar la tabla de I

ricantes rec

dados

el cepillo.

ra

TEXACO _RANDOIL,_HD 68

PARA: CEPILLOS
No.| PARTES QUE SE LOCALIZACION | LUERICAN- | MODO DE APLI- | CANTIDAD { FRECUDNCTA CAMBIOS | PRECAUCION | OBS.
TE D S M
1 CAJA DE CAM- CAJA DE CAM- 1 DECANTACION S/NIVEL 2 ANUAL VIGILAR
BI10S BIOS NIVEL
2 CARNERO 2 DECANTACION S/NIVEL 12 ANUAL VIGILAR
NIVEL
3 | CABEZAL CABEZAL 3 CON ACEITE- S/NIVEL 1 50
RA
4 GUIAS DE MESA GUIAS DE ME- 364 CON ACEITE- NECESA~ 1 50
DESP. TRANS-- SA RA RIO
VERSAL
S | HUSILLO ELEVA BASE DE 4 CON ACETTE- NECESA- 1 50
DOR_DE MESA MESA RA RIO
6 | HUSILLO ELEV. PORTA-HERRA— 4 CON ACEITE~ NECESA-~ 1 50
DE_PORTA-HTAS. MIENTAS RA RIO
7 SELECTOR DE PARTE POST. 4 CON ACEITE- NECESA~ 1 50
VELOCIDADES DE MAQUINA RA RIO
8 TRANSMISION PARTE LATE~ 4 CON ACEITE- NECESA- 1 50
RA RIO
9 | AVANCES PARTE LATE- a4 CON ACEITE- NECESA- 1 50
RAL RA RIO
10 | MOTOR DE TRANS PARTE POST. 4 CON ACEITE- NECESA- 1 50
MISION DE MAQUINA RA RIO
NOTAS SOBRE LUBRICACION:.
=Todos los niveles de aceite deben cubrir el filtro para que
se impida la de aire. No. - LUBRICANTE

Forma # VII para Lubricacidn general para un cepillo.



TABLA DE LUBRICANTES RECOMENDADOS

PARA CEPILLOS

MARCA ACELITES BANO GRASA

SHELL ‘TELLUS 68 MACOMA R220 ALVANIA 2
ESSO ESSTIC 68 SPARTAN EP-220 BEACON 2
TEXACO RANDOIL HD 68 MEROPA 220 MULTIFAX EP~2

Tabla C de lubricantes recomendados para cepillos.
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FORMA DE CONTROL DE LUBRICACION GENERAL
PARA: TALADROS

MDDO DE APLI-

No. LOCALIZACION LUBRICAN- CANTIDAD FRECUENCIA CAMBIOS | PRECAUCION OBS.
LIBRT¢ TE CACTON ] M
1 GUIAS DE LA COLUMNA 1 CON ACEITE~ NECESA-~ 1 50 & MESES
MESA . RIO
2 CHUCK CHUCK 1 DBECANTACION S/NIVEL 1 50 6 MESES | VIGILAR
NIVEL
3 CABEZAL PARTE . SUP. 1 DECANTACION S/NIVEL ANUAL VIGILAR
. NIVEL
4 ARBOL PRIN- PARTE MEDIA 1 DECANTACION S/NIVEL ANUAL VIGILAR
CIPAL, NIVEL
5 HUS:. PARTE FRON-~ 2 3 0 4 PULSA ANUAL
TAL CIONES CON
ACEITERA

NOTAS SOBRE LUBRICACION:

Forma # VITI para Lubricacién gencral de taladros.
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PORMA DE CONTROL DE LUBRICACION GENERAL

PARA: RECTIFICADORAS

No} PARTES QUE SE LOCALIZACION | LUBRICAN-{ MODO DE APLI-| CANTIDAD | FRECUENCIA CAMBIOCS | PRECAUCION | OBS.

TUBRICAN TR CACTON D] S (M _ | HORAS
1 | GUIAS DE MUE~ CABEZAL CON ACEITE- NECESA- 50

A RA RIO
2 DEPOSITO HI~ BASE DECANTACION S/NIVEL ANUAL VIGILAR

DRAULT NIVEL
.3 DEPQSITO DE PARTE FRON~ DECANTACION S/NIVEL ANUAL VIGILAR

AV TAL  NIVEL |
4 DEPOSITO DE PARTE TRASE DECANTACION S/NIVEL ANUAL VIGILAR

PIEDRA RA NIVEL
5 GUIAS DE LA MESA INYECCION NECESA~ ANUAL

BANCADA ENGRASADORA, RIO
6 BALEROS DEL BASE INYECCION NECESA~ ANUAL

MOTOR ENGRASADORA

NOTAS SOBRE LUBRICACION: Se recomienda aplicar la grasa NG« LUBRICANTE

gue_se indica, 6 se puede utilizar la grasa Castrol IM3. TRANS 20

HIDRA 20
! 3 MEDII
4 GRASA COPA 2

Forma # IX para Lubricacidén general de rectificadoras.
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PARA: SIERRAS

FORMA DE CONTROL DE LUBRICACION GENERAL

No. | PARTES QUE SE LOCALYZACION | LUBRICAN-} MODO DE APLI~{ CANTIDAD FRECUENCIA CAMBIOS | PRECAUCION
LUBRTCAN TR cacToN M) HORAS
1 |TORNILLO DEL BASE 1 CON ACEITE- | NECESA- 50
HUSILLO RA RIO
Z | DEPOSTTO HI- TADO DE LA 1 DECANTACION | S/NIVEL ANUAL | VIGILAR
DRAULICO BASE NIVEL
3 | DEPOSITO PARA ARCO T DECANTACION | S/NIVEL ANUAL | VIGILAR
GUIAS DE IN— NIVEL
CLINACTON
4 | BOMBA DEL SO- BASE 2 TNYECCTON NECESA- 5 SBMES- | VIGILAR
E ENGRASADORA RIO TRAL NIVEL.
5 | DEPOSITO DE MESA 3 CON ACEITE- | NECESA- 50 ;
RA RIO
NOTAS SOBRE LUBRICACION: No. LUBRICANTE
1 20
2 GRASA COPA 2
3 TRANS 20

Forma # X para Lubricacién general de sierras.




1,08 fabricantes de maquinas-herramientas generalmente en
sus manuales hacen algunas recomendaciones adicionales y que pre-
sentamos a continuacidn, sobre lubricacidn:

1.- Lubricacién para tornes.

- Diariamente se¢ limpian todas las posiciones
de las guias del carro porta-herramientas, y
el sistema de accionamiento del mismo, la ca-
ja Norton, el husillo y el mango del contrapun-
to, palanca de velocldades, cremallera. guias
del carro longitudinal, lag manivelas, ate.

- Los rodamientos del cojinete del husililo, de- -
ben desmontarse y lavarse; una vez al afic & ca-
da 2400 horas de trabajo, y después colocar
grasa en el alojamliento entre los rodamientos.

- La lubricacidn temporal debe hacerse al cabe-
zal fijo y a la caja de engranes.

2.~ Lubricacidén para fresadoras.

- Los mecanismos pueden ser lubricados por engra-
sadeores independientes o bien por un sigtema
de lubricacidn centralizado para los puntos cla-

ve, utilizando una bomba manual.
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IXI.5 M™MANEJO DE INFORMACION PARA EIL PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Cuando establecemos el programa de mantenimiento preventi-
vo, lo iniciamos con el conocimiento de las miquinas que se tienen
Yy su distribucidn dentro del labvoratoric; obtenemos los historia-
ies de cada miAquina, y a partir de esto, manejamos nuestras formas
de control diarias sobre limpieza, inspeccidén y lubricacidn.
En el historial sc puede anotar a gue se debid la falla (por un mal
proyecto, instalacidén inapropiada o un manejo inadecuado).

El ordenamiento de un programa de mantenimiento preventivo,
en un principio debe contener rutas de trabajo de las actividades
que serén programadas y que pueden ser normalmente consideradas por
mes, en donde se indicaridn que actividades se realizan, a qué ma-
guina y seccidn corresponde, vy si dicha actividad fuéd o no realiza-
da. Si es que no fué efectuada la actividad correspondiente, es pre-—
ciso anotar a qué se debid, y si alguna operacidn se tuvo gue rea-
lizar, o simplemente se reportd.

La ruta de trabajo del programa de mantenimiento preventivo,
debe manejar formas de control diario de limpieza, inspeccién y
lubricacidn, el encargado o encargados de dichas operaciones deben
hacer una lista a partir de un programa mensual de actividades.

Los encargados de limpieza, inspeccidén y lubricacién, deben
tener en su poder las formas de control general, en donde se indi-
¢a 1la parte gue se debe limpiar, inspeccicnar o lubricar y su loca-
1izacidn, el tipo de aceite o grasa, 1@ manera en que debe reali-

zarse © aplicarse determinada actividad, en el caso de 1la lubrica-
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cidn la cantidad que se requiere, la frecuencia que se ha estable-
cido ai igual gque los cambios.

Las actividades gue estdn anotadas en la ruta del progra-
ma de mantenimiento preventivo, deben empezar en el siguiente or-
den: limpieza, inspeccidén y lubricacidn, y por orden ascendente en
el niimero de miquinas y secciones.

Esto nos evitard entrecruzamientos entre las diferentes ac-
.tividades, Yy si le agregamos gque sean varias personas enpcargadas
del mantenimiento y trabajande en una misma magquina, se perdera
mis tiempo y la calidad del trabajo serd deficiente, ya que uno no
podri limpiar, pergue otro estd lubricando.

Se debe notar entonces que €l programa de mantenimiento
preventivo, debe tener una buena planeacidén, una realizacién efec-
tiva y un control "adecuado.

Si alguna miquina requiere de una reparacidn gue no pueda
realizar el personal de mantenimiento preventivo, deben establecer-
se ordenes de trakajo, en donde se indiquen que actividades se rea-
lizaron para tener en buenas condiciones la miquina nuevamente,
que plezas se camblaron, qué modificaciones se le hicieron, cuénto
tiempo se tardd en la reparacibn, etc. Esta informacién debe anotar-
se en el higtorial de la miquina.

Estas ordenes de trabajo funcionan no solamente cuando hay
una reparacidn especial, sino también cuando existe una emergencia,
no olvidandose de las prioridades gue se tengan y las fechas que
se  hayan establecido éara el inicio y terminacién del trabajo.

Dichas ordenes no aumentan la papeleria en gran forma, y asi
se tiene un mejor control. Estas se deben ennumerar para llevar
registros en los historiales de la miquina. Cada trabajo debe tener
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su propia orden de trabajo.

Si se guiere cubrir el objetivo principal de un laborato-—
rio de miquinas-herramientas, debe tenerse en cuenta, el miximo de
eficiencia de las miguinas para el desarrollo de las practicas, y
el minimo considerable de trabajo de servicio, ya que se esti apli-
cande el mantenimiento preventivo.

Ei manejo del mantenimiento preventivo, establece normas
Y no compromisos. Se reducen las probabilidades de accidentes aumen-—
tandose la vida de las maquinas.

Un programa de mantenimiento preventivo, tiene dos partes
distintas para su desarrollo: instalacién y operacidn. Estas partes
son losg pfocedimientos del papeleo y el manejo practico.

Es necesario que al implementar el programa de mantenimien-
to, se requiere tener empefio, motivacidén e integracién del perso-
nal; ¥ que se conozca coOmo s el programa, cudndo y dbnde se apli-
ca:

En el mantenimiento preventivo no se trata de que parezca
gque estd bien, sino, de que esti bien. También, debe ser aplicado
a todo y no a 1o que es mads accesible.

“Una politica de mantenimiento es: no debe aceptarse el
que se reporte la ﬁisma falla una o tra vez; y ademis, de que no
se haya realizado nada al respecto por corregirla. Es preferible
étacar el problema al momento en que se presenta, o lo mis pronto
posible.

Es conveniente tener formas de control para la solieitud

de materiales al almacén.
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A continuacién presentamos la papeleria de un departamento

de mantenimiento.

para planear., organizar Y controlar upn programa

de mantenimiento preventivo, habjendose visto con anterioridad co-

mo es que surge cada forma.

1.~

3.-

q,-

6.~

7.~

(= .
10.-

11, ~

Distribucién de la maguinaria en el laboratorio

de miquinas-herramientas.

Equipo existente en el laboratorio de maquinas-

herramientas.

Historial de miquina.

Fforma de control de lubricacidn general para las

distintas magquinas.

Ruta de trabajo mensual.

Forma
Forma
Forma
Forma
Orden

Orden

de
de
de
de
de

de

control mensual de limpieza.
control mensual de inspeccidn.
control mensual de lubricacién.
reporte del inspector.

trabajo.

salida del almacén de materiales

para mantenimiento.
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DPISTRIBUCION DE LA MAQUINARIA EN UN LABORATORIO DE

UN LABORATORIO DE MAQUINAS~HERRAMIENTAS

SECCION MAQUINA No.

1 I'ORNQS

I1 FRESADORAS

JITIPEPILLOS

1V_ITALADROS

V  RECTIFICA~
DORAS

VI BIERRAS

1.~ Distribucién de 1a maquinaria en el 1aboratorio de migs-htas.
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EQUIPO EXISTENTE EN UN LABORATORIO DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS

MAQUINA MODELO TIPO NUMERO SECCION

‘ rzsponsnm.z: FECHA:

2.~ Bquipo existente en el laboratorio de miquinag-berrmmientas.
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( FRENTE)

HISTORIAL DE MAQUINA

Maquina: Modelo: Tipo:

Comprada a:
Fabricante:

Potencia:

Vol:aje:
Fases:

Velocidad en r.p.m.

Velocidad de salida en r.p.m.
Nueva:

No. de inventario:

No.

Seccidn:

Serie:

Reconstruida:

Fecha de adquisicién: _|

(REVERSO)
FECHA | ACTIVIDAD | TRABAJO CBSERVACIONES REPORTES PARA HOJAS DE
REALIZADO (QUE SE DETEC- | TRABAJO
SE|NO TA} (VER ORDEN DE_TRABAJO No.)

3.- Historial de miquina.
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FORMA DE CONTROL DB LI
PARA:

Az

UBRICACYON GENERAL

CAMBIOS!

PRECAUCION | 0BS.

LOCALIZACION | LUBRICAN- | MODO DE APLI-
™ CACTON

No4 PARTES (UE SE
LUBRICAN

CANTIDAD | FRECUENCY
o S| M | HoRas

- Lot -

NOTAS SOHRE LUBRICACION:

4,- Forma de control de lubricacién

general para las distintas miquinas.
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
RUTA DE TRABAJO MENSUAL

FECHA:

1on
2.- Revisar reportes de limpieza, inspeccién y lubricacion cuando
no se cubran las actividades.

5.- Ruta de trabajo mensual.

FECHA |No. DB CIAVE| DESCRIPCION| MAQUINA !SECCION | TRARAJO OBSERVACTONES OPERACIONES
ACTIVI- REALIZA ( QUE SE DETEC (QUE SE REALIZA)
DAD e TA). VER PORMA VER FORMA DB OON
SY| NO DE CONTROL PARA TROL FPARA TRABA-
TRABAJO MENSUAY, JO_MENSUAL
NOTAS: 1.~ En caso de no mauzar actividad alguna favor de anotar [ CLAVE DE ACTIVIDADES
el # de reporte en jones o en [s] LIMPIEZR

I INSPECCION
LUBRICACION




= 60T -

FORMA DE CNNTROL MENSUAL

PARA: LIMPIEZA

FECHA | No. DE ACTIVIDAD | ACTIVIDAD MAQUINA { SECCION | TRABAJO OBSERVACIONES OPERACIONES
DE RUTA DE TRABA | (DESCRIP- REALI1ZA ( QUE SE DE— (QUE SE REA
JO DIARIO) CION) DO TECTA) LIZA)
SI | NO

e e

NOMBRE Y FIRMA DEL, RESPONSAHLE:

6.~ Forma de control mensual para limpleza.




FORMA DE CONTROL MENSUAL

PARA: INSPECCION

FECHA | No. DE ACTIVIDAD ACTIVIDAD MAQUINA SECCION TRABAIO OBSERVACIONES OPERACTIONES
DE RUTA DE TRABA {DESCRIP- REALTZA {(XUE SE DETEC {QUE SE REA
JO DIARIO) CION) o TA) LIZA)
si| no

- ol1 -

NOMBERE Y FIRMA DEL RESPONSAHLE:

7.~ Forma de control mensual para inspeccidn.
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FORMA DE CONTROL MENSUAL

PARA: LUBRICACION
FECHA |No. DE ACTIVIDAD MAQUINA | SECCION | TRABAJO | OBSERVACIONES | OPERACIONES
DE RUTA DR TRABA { (DESCRIP- REALYZA | (QUE SE DETEC | (QOE SE REA |
JO DIARIO) CI1aN) DO ) LIzZA)
SY_| N0

NOMERE Y FIRMA DEL RESPONSABLE:

8.- Forma de control mensual de lubricacién.




FORMA DE REPORTE DEIL INSPECTOR

MAQUINA: REPORTE No.

MODELO: FECHA DE REPORTE:__
SERIE:

SRCCION:

SOLICITUDP DE TRABAJO (DESCRIPCION):

OBSERVACIONES:

RECIBIDC POR:

9.~ Ferma de reporte del inspector.
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LABJRATORIO DE MADUINAS-HERRAMIENTAS

ORDEN DE TRABAJO

SOLICTTUD HBECHA POR:

RECTIRIO ORDEN DB TRABAJO:

DESCRIPCION DEL TRABAJO

TRAHAJO,
FECHA DE INICIO:

FECHA DE TERMINACION:

OONCERPTO SOBRE ACTIVIDADES MATERIAL UTILIZADO OBSERVACIONES

10.~ Orden de trabajo.
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ORDEN DE SALIDA DEL ALMACEN DE

MATERIALES PARA MANTENIMIENTO

CANTIDAP | MATERIALES, HERRAMIENTAS, SUMINISTROS, ETC.
(REQUERIDOS)
PARA LA MAQUINA: SECCION:

SOLTICXTADO POR:

ENTREGADO POR: FECHA:

11.- Orden de-salida del almacén de materinles
para mantenimiento.
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Pregsentamos a continuacldn una serie de notas sobre sim-

plificacidén del trabajo de mantanimiento:

1.~

2.~
3.-

Se deben considerar las ideas de todo el perso~
nai, por minimas que éstas sean, para mejorar los
métodos de trabajo. También debe fomentarsa la
participacidén y capacitacién sobre equipos y téem
nicas.

Dehen establecerse sistemas de sugerencias.

Debe tenerse flexibilidad parxa lograr una trans—
formacidén sobre modificaciones en el programa de
mantenimiento preventive y establecer una situa-
cidén critiea giobal sobre el mismo. Entonces.

@s necesario basarse en la préactica y La expe-—
riencia.

En base a conocimientos de causa, deben

establecerse lasg mejoras al programa.

£l control de trabajo debe hacerse reduciendo el

volumen de papel.

La iniciacién de un archivo de los trahajos de man=-
tenimiento os .absolutamente esencial para poder
itevar a buen término un programa de mantenimien-
to preventivo.

Un programa de mantenimiento eficaz, necesita del
concurso de técnicas avanzadas para predecir cuan
Ao, d8nde y cdmo se presentarfan las failas. Esto
implica el desarrollo de téconicas de inspeceién.

Todas las méguinas a las que se les da mantenimien

to prevoentivo deben ser numeradas.
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CAPITULO v

NORMAS DE SEGURIDAD

Iv.1
Iv.2
Iv.3
Iv.4
Iv.S
Iv.6
Iv.7
VIV.H

INTRODUCCION

NORMAS
NORMAS
NORMAS
NORMAS
NORMAS
NORMAS

NORMAS

DE
DE
DE
DE
DE
DE

DE

SEGURIDAD EN
SEGURIDAD EN
SEGURIDAD EN
SEGURIDAD EN
SEGURIDAD EN
SEGURIDAD EN

SEGURIDAD EN
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EL "LABORATORIO
EL TORNO

LA FRESADORA
ElL CEPILLO
TALADROS
RECTIFICADORAS
SIERRAS



IV.1 INTRODUCCION

Definicién. Tas normas de seguridad son los reglamentos
gque son convenientes de adoptar como medida de precaucidn para re-

ducir accidentes que adquiere el operador al trabajar con una miqui

na-herramienta.

Las normag de seguridad en toda actividad humana, tienen

sgran importancia y cada daia son mds aplicabkles

Dichas normas atienden a la seguridad en ceontres educaciona

les y tienen dos objetivos importantes: primero, lograr due las

condiciones reales de trabajo para los estudiantes sean seguras;

segunda, inculcar a éstos, el conocimiento y respeto a los princi-

‘plos de la prevencidbén de accidentes como preparacidén para su vida

profesional en la industria.

Al enseflar seguridad, né solo se trata de suministrar in-

formacidn, sino también de cambiar una actitud mental. Esto es di

ffcil debido a que los estudiantes se resisten a que se les recal

dque frecuentemente la misma informacidén. Necesitan que se les de-

‘muestre cSmo identificar los riesgos y que se les anime a que ha-
gan sugerencias personales para mejorar la organizacibén en el as-

pecto de seguridad. El personal administrativo debe adoptar la

misma actitud.

Cuando todas 1las personas actlan como su propio jefe de -
segpridad. es fAcil hacer efectivas las normas de seguridad. Este
éspecto psicoldgico de una compafila de seguridad es tan importante
como propoercionar equipo de seguridad y crganizar los procedimien

tos pava evitar accidentes Yy crear un ambiente seguro.
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El objetivo de.éste capitulo es poner en perspectiva al
operario (personal docente, estudiantes} la importancia que tiene
ia prevencidn de accidentes y la existencia de los posibles rieg

‘gos que pueden correr en el desarrollo de su trabajo.

ES necesario que conozea y a la vez desarrolle técnicas
de trabajo Seguras; due esté en dquardia con respecto a los posi-
bles peligros que le acechan, y que corrija con energia las con-
diciones o habitos de trabajo que puedan dar lugar a accidentes
y dafios.

Nos interesan las medidas de seguridad para el laborato-
rio asi como para las miquinas-herramientas. Por tanto, presenta-
mog una serie de consideraciones que son bastante pradcticas para pro-
teger la integridad del personal, etc.

Las madquinas-herramientas deben contar con normas de secgu-
ridad que ayuden a un mejor proceso de trabajo.

Conjuntamos en los temas sigufeptes de éste capitulo ;na

serie de recomendacicnes para el laboratorio y las distintas miguinas.
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IV. 2 NORMAS DE SEGURIDAD EN EL LABORATORIO

En un laboratorio de miguinas-herramientas las posibles cau-

sas gue pueden originar accidentes se pueden evitar siguiendeo las

recomendaciones siguientes:

1l1.-
2.=

Utilizar ropa adecuada en el laboratorio.

Utilizar calzado proplo para el trabajo, no se re
comienda zapato tenis, Deben ser sdlidos y provig-
tos de punteras de acero.

Las cintas de los delantales deben estar completa-~
mente amarradas.

Debe escogerse el mejor método de transportacidn
de piezas ya sea ¢on un carro, trapo, pinzas, etc.
Es muy importante trabajar en un lugar ordenado y
limpio.

Debe haber lugares para guardar materiales, ete. La
limpieza se refiere a ho tener en el suslo tirada
1a grasa, aceite, rebabas, étc. .

Es necesario conocer las mAquinas. En el caso de
desconocer el funcionamiento debe pedirse asesoria
al. instructor.

Coloc.c anur.ios y carteles de sequridad para 1a
gente que trabaja en el laboratorio, y para el per
sonal ajenc a éste, para gue se entere de los cui-
dados que deben tenerse en el centro de trabajo.
No usar retlojes, pulseras, brazaletes, anillos,

ete., durante la operacién de una miquina.
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10.~ Usar lentes de seguridad.

11.- peben conservarse en buen estado ias mdquinag, ca-
jas de guardas y protecciones.

12.- Una buena iluminacidn puede evitar muchos acciden-
tes.

13.- Por sistema, toda pieza que rucde o se destize,
debe protegerse con topes o defensas apropiadas.

14.- A ninguna méquina debe faltarle su conexién a
tierra.

15.- Es necesario tener a dispotsicién un gran nimerco
de reciplentes para echar en ella residuos, mate-
rias de desecho como rqbabas ¥y polvos.

16.- Se deben emplear 108 cquipos de seguridad gue se

. determinen necesarios, como extinguidores, etc.
17.~ No se deben tomar con las manos la rebaba que sa-
le del material que se estd maquinando, porgue
tiene filos cortantes y estd caliente y puede

producir quemaduras y cortaduras. Se pueden utiii
zar brochas o escobillas.

18.~ Debe utilizarse herramienta apropiada para hacer
ajustes.

19.- No se deben tirar aceité y jabén sobre el piso
porque alguien puede reghalar y suf:ir.una calda
peligrosa.

20.-~ Los procesos de trabajo han de hacerse de tal
manera gque no ofrescan ninguna operacidn o manipu:

lacién peligrosa. S1 en algGn momento se tiene
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que tomar en cuenta alguna gbservacidn necesaria

para prevenir accidentes, se debe hacer constar

camo un punto clave. Entre los varios procesas

posibles, siempre se elegiri el de menor peligro-

sidad ¢ mayor seguridad, no elvidando la importan-

cia del personal en ex labvoratoria.
21.-~ Cuando £l operario escuche ruidoes, no comunes en
1a méquina debe detener el mavimicento de¢ ésta,

¥
averiguar - ia causa.

Se puedae acudir con el respon
sablie de la miquina o con ol asesor.

22.-~ Antes de procecder a la revisidn o inspeccidn de
cualquier parte del equipe eléctrico es esencial
aislario de 1a toma de corxiente y también de co-
1ocar avisos de miquina averiada o miquina en re-

visidn sobre su interruptor principal.

23.- Hay gue tenaer en cuenta la posicidn de las ﬁezra—

mientas, 3l manejar las piezas o al verificar; por-
que a veces cortan como verdadaros cuchilles.
24.~ No se deben dejar piezas can rebabas, parque pue-~
den producirse cortes durante el trabajo o poste-
riarmente.

25.~ Las herramientas de corte deben estar afiladas en .
1a forma correcta. Debe asegurarse de la altura

correcta.

26.~- No intentar medir piezas mlientras 1la

miquina estd
en operacidn.

27.~ Cuando se haga cualquief mecanizado, se deben man-

- 121 -



tener los trapos, estopas y brochas lejos de las
herramientas de corte.

28.- No debe ponerse la miguina en marcha hasta cono-
cer todos sus mandos y su fupcionamiento. E1 manual
de la miguina ayuda a sacar el miximo rendimiento.

29.- Emplear el refrigerante adecunado y en cantidad su-
ficiente.

30.- No apoyarse en la maquina durante el trabajo y es-—
tar siempre atento y prepax‘_adc para desconectar los
avances y el movimiento principal ante cualquier

anomalf{a que se note.
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IV.3 NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TORNO

l.-

No se deben quitar las cublertas protectoras de las
bandas y dc los engranes, a menos que se benga que
hacer algfin ajuste o cambio de ellos, para ello

debe desconectarse la miquina.

Cada operario debe poner en marcha y detener el mo-

vimiento de la mdquina gque estd operando.

Un operador con medianas cualidades, pero concen-
trado, puede ofrecer un mejeor trabajo mcjorv:eali—
zado que otro mis hébil; pero distraido.

Es importante que el operario esté rfamiliarizado
con l1os movimientos del torne, para que la mano
responda ripidamente y con seguridad al pensamien-
to y se eviten graves dafios en el trabajo en caso
de accidente.

Antes de poner en mafcha el torno, conviene siem-
pre probarlo a mano, haciendo girar el eje., para
desplazar los carros y asegurarse de que no hay
estorbos.

Durante el trabajo debe mantenerse una posicidén co-
rrecta , sin apoyar Los codos sobre el torne.

No deben tocarse ni por descuido. arganos ni pie-
zas en movimiento.

No se debe acercar nunca cualquier persona a la
miaquina que no estd a su cargo, puesto gue hay
grave peligro.

Cuando se desconecta el torno, no se debe parar
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el plato de muelas con 1las mManos.

10.~ No debe dejarse nunca puesta la llave del plato
universal o de las muelas, al terminar de afcjar
o apretar una pieza:; al poner el marcha el torno
podria provocar una proyeccidn peligrosa.

11.—~ No debe ponerse en marcha el torno hasta no tener
1a scguridad de que la pieza esta sujeta lo sufi-
cientemente. .

12.- S5 deben vigllar las muelas de los platos, las
lunetas. 'y ias piezas que sobresalen de las dimen-

siones habituales del torao.
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IV.4 NORMAS DE SEGURIDAD EN LA FRESADORA

l.-

Las velocidades del eje principal y 10s avahces
deben estar corractamente seleccionadas.

lue el desplazamiento de los carros sea nosible
sin que haya obsticuo gue pueda impedirie.

Que los topes de recorrido de lug carros estén en
su gitio y apretados para gue nRo se pase la fresa
de los limites previstos.

Que haya suficiente refrigeracién en el depésito
para toda la operacidén de trabajo.

Por ninguna razdn se debe acercar la mano a la fre
sa mientras est3 en marcha., Debe esperarse a que
esté completamente parada para limpiar, inspeccio-
nar, medir, lubricar, etec.

Si por el tipo de trabajo hay proyeceidn de viru-
tas, debe colocarse una proteccidn, para e&itar
que las virutas lastimen al propio operarioc o a
otros compafieros que estén proximos a la midquina.
No ge debe intentar apretar o aflojar la tuerca
del drbol aplicando la fuerza de la maguina.
Deben desmontarse y montarse con un trapo las
fresas frontales y de planear.

Es una. maquina que reguiere de gran atencidén por

su complejidad y lo peligroso de sus herramientas.

10.- Debe elegirse la fresa mds conveniente y montar—

‘la correctamente.

11.- No acercar la manc a la fresa cuando estd traba-
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jandose con la maquina; no intentar limpiarla,
quitar virutas, etc. Por un pequeiio descuido se

puede perder un dedo o hasta una mane.
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TV.5 NORMAS DE SEGURIDAD EN EL CEPILLO

1.—-

Antes de dar movimiento al carnere con ¢l motor,
debe darsc una carrera completa, noviendolo a mano
con el volante que llevan las maquinas.

No hay que acostumbrarse a moverlo deade la po
iea, aunque la miquina est® parada. La costumbre
puede llievar a poner la mance en la polea, cuando
ta maguina esti en marcha, lo cuil ciertamente no
sucederd , si esta polea estublera cubierta con n
na proteccién.

Es ficil que se produzcan rebabas en las piezas -

cepilladas; recuerdese que deben eliminarse cuan-

to antes dada su peligrosidad.

- 127 -



IV.6 NORMAS DE SEGURIDAD EN TALADROS

1.-

Debe fijarse firmemente 1a pieza a la mesa o el
torniilo de mordazas con medios mecdnicos y nunca
con l1a mano. Un descuido o una sacudida brusca
puede hacer girar la plieza y crear un grave peli-
gro. Se produce un par de fuerzas que se debe con
siderar.

Debe evitarse todo obstdculo alrededor del espa-—
cio de trabajo de la miquina, al igual que no debe
haber grasa o agua. El menor descuido o resbaldn
puede hacer que la persona se agarre a una broca

o a upa polea en movimiento.

Deben quitarse los {itiles, bridas, llaves, etc.

de 1a mesa antes de iniciar el trabajo con la mh-
quina.

Sacar el extracter de brocas del husilio, o la
ilave del mandril, inmediatamente después de usar-
lo.

si 1la broca se rompe después de haber empezado el
taladrado, o sea estando ya dentro de la pieza,
debe suprimirse 1la presidén de avance.

Una vez parada la mdguina, debe usarae un cepillo
para quitar las virutas y.el exceso de refrigeran-
te.

Si la broca se para dentre de la pieza, debe des-
conectarse o0 apagar la miguina y retirar la breca
girando el brbquaro a mano.
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IV.7 NORMAS DE SEGURIDAD EN RECTIFICADORAS

1.~

L

Deben usarse sicmpre las protecciones o guardas,
que cubran por lo menos la mitad de la rueda.
Antes de poner en marcha la méquina, debe compro-
barse que efectivamente la muela esta separada de
la pieza y que €1 avance esti descembragado.

Hay que cerciorarse de que las pliezas pequefias es-
tan bien alojadas y de gue su contenedor estd blo-
queado por los dos lados.

Procurar siempre que la pieza avance suave e inva-
riablemente hacia la muela en rotacién.

Mantenerse retirado de la trayectoria de las chis-
pas.

No colocar las manos cerca de la muela en rota-
cidn.

No intentar sacar nunca. abrir la mordaza o des-
conectar un plato magnétiéo hasta que la muela se
encuentre separada de la pieza y se halle en ab-
soluto reposo.

Debe haber una c¢olocacién adecuada de soportes.
Seleccionar el grado de las muelas y granc més a-.

propiado para determinados trabajos.

10.- Una mueia o pledra de esmeril es un peligroc si no

- estd bien montada. Debe tener su correspondiente

proteccidn y sus platinas de difmetro adecuado.

i1l.~ Examinar cada rueda para cerciorarse de que no
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ha sufrido desperfectos como grietas.

12.- Antes de empezar el trabajo, debe ponerse a girar
la rueda a su velocidad miaxima, por lo menos du-
rante un minuto.

13.- No se deben apretar demasiado las tuercas al mon-
tar las plezas.

14.~ No se dehq amolar c¢on la cara lateral de la rue-
da, a no ser de que se trate de una destinada pa-
ra dicho fin.

15.~ No debe pararse el operaric delante de la rueda
al arrancar la miguina.

16.-~ No debe trabhajarse con mdteriales que no son
propios para las muelas.

17.- $i el trabajo 1lo permite, debe emplearse refri-
geracidn en abundancia, dirigido al punto de con-
tacto entre pieza y muela que evita calentamien-
tos peligrosos ¥y la formacién de una atmdsfera
de polvo gue, con el tiempo, pudiera producir le-
siones en el operario (silicosis).

En 1as miquinas que trabajan en seco deben

colocarse aspiradores de polvo.
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IV.8 NORMAS DE SEGURIDAD EN LAS SIERRAS

1.-

Deben tenerse cuidados con las rebabas resultan-
tes del aserrado, que deben ser eliminadas antes
de realizar otra etapa de magquinado con el mate-
rial de tradbajo.

Las slerras de veloeidad requieren precaucicnes
especiales; Se recomienda que las piezas deben
estar siempre bien fijadas antes de ser atacadas
por el disco. '

Debe asequrarse el operario, del sentido de giro

de la maquina.
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CONCLUSTITONES

El alcance del mantenimiento preventivo es tan amplio
be considerarse porque con su aplicacién se legran beneficios
definidos a corto Y largo plazc como son: el aumentar la vida
de 1a maguinaria; obtener un alto factor de seguridad para el

sonal y las maquinas en cuanto se realizen las operaciones de

y de-
bien
atil
per-

tra-

bajo: una d¢isminucidn de gastos econdmicos y de mateiiales,_que mu-

chas veces no son bien aprovechados,

En 1o que respecta con la tdsis de mantenimiento que pre-

sentames, hacemos notar gque principalmente tres son las actividades

propias de mantenimiento preventivo, y que deben seguirse éstas

de la mejor manera posible. Dichas actividades son: la limpieza.

la inspeccidn y la lubricacidn. Esto, da un resultado objetivo y

claro cuando la administracidn, organizacidn y control., fungen co-

mo pilares verdaderos para un desarrollo adecuado a las necesi-

dades, en éste caso para un laboraterio de‘méquinas—herramiehtas,

ya que es la iniciacidn de un futurc industrial, y aunque se plen-

se que las cosas funcionen, es necesario transmitir que tan im-

portante es programar tas actividades de trabajo.

Los recursos que se tienen a nivel nacional no son muchos,

¥ menos en magquinas; ©s buenoc gue haya organismos para mantener

equipos de trabajo y que se actualizen los mecanismos de organi-

zacidn y administracidn, ya que en muchos se notan poco funcio-

nales.

Debe ser importante la integracién entre las diferentes

secclones (direccién) de produccidn, y sdlo por motivos muy es—,
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peciales seran cambiadas las programaciones de algunas activie-
dades que hayan sido establecidas.

. Hacemos énfasis en gue el control es fundamental para sa-
ber que tan bien se llevan los planteamientos hechos por la di-
reccién de mantenimiento. También exortamos a grupos industria-
_lesr para gque elaboren sus programas de mantenimiento..puesto ;;uc
tendrén siempre el minimo de paros por fallas en las maquinas,
debido a que éstas se mantienen en optimas condiciones de trabajo-

La papeleria que se maneja en un pPrograma de manteni-

hiento preventivo no debe ser sofisticada para lograr el mismo
resultado. Conviene mis que sea lo mas clara y sencilla posible
para que cubra los requerimientos principales de funcionalidad
¥y comunicacién, y sirva de base para controles y estadisticas

de avance en mantenimiento.

.- 133 -




BIPLIOGRAFTIA
MANTENIMIENTO Y RECONSTRUCCION DE MAQUINARTA
WILLIAM PORRIT, M.I. Y JOHN LITTON
EDITORIAL HISPANG EUROPEA
ORGANIZACION DE UN TALLER MECANICO
E. GAUCHET
EDITGRIAL FRANCISCO CASANOVAS
MANUAL DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL
L.C. MORROW
EDITORIAL CECSA
MAQUINARIA PARA CONSTRUCCION
DAVID A DAY
EDITORIAL LIMUSA
APUNTES CURSO DE: MANTENIMIENTO INDUSTRIAL
VOLUMEN I Y II
SOCIEDAD MEXICANA DE MANTENIMIENTO A. C.
MANTENIMIENTO INDUSTRIAL APLICADO
MEMORIAS
FACULTAD DE INGENIERTA MECANICA ELECTRICA U.N.A.M.
MANUAL DE INGENIERIA DE LA PRODUCCION INDUSTRIAL
TOMO T Y IT
H. B. MAYNARD
EDITORIAL REVERTE, S. A.
INTRODUCCION A LA INGENIERIA INDUSTRIAL Y CLENCIA DE
LA ADMINISTRACION '
PHILIP E. HICKS

EDITORIAL CECSA

-~-134 -



ORGANIZACION DE EMPRESAS INDUSTRIALES
SPRIEGEL-LANSBURGH
EL LADO HUMANO EN LA PREVENCION DE ACCIDENTES

. BRUCE L. MARGOLIS / WILLIAM H. KROES
EDITORIAL EL MANUAL MODERNO, S. A.
ADMINISTRACION Y DIRECCICON TECNICA DE LA PRODUCCION
ELWOOD S. BUFFA

. EDITORIAL LIMUSA
ORGANIZACION PARA LA PRODUCCION

UNA INTRODUCCION A LA ADMINISTRACION INDUSTRIAL
EDWIN SCOTT ROSCGE
COMPANIA EDITORIAL CONTINENTAL, S. A.
SEGURIDAD INDUSTRIAL

MANUAL DE ADIESTRAMIENTO No. 74 B
EDITORIAL HERRERO HNOS., SUCS., S. A.
MANTENIMIENTO PREVENTIVO

MANUAL DE ADIESTRAMIENTO No. 75

0

EDITORIAL HERRERO HNOS., SUCS.., S. A.

. = 135 -



	Portada
	Presentación
	Agradecimientos
	Objetivo
	Prólogo
	Contenido
	Íntroducción General
	Capítulo I. Generalidades de Mantenimiento
	Capítulo II. Análisis de la Maquinaria Básica de un Laboratorio de Máquinas-Herramientas
	Capítulo III. Programa de Mantenimiento Preventivo para la Maquinaría de un Laboratorio de Maquinas-Herramientas
	Capítulo IV. Normas de Seguridad
	Conclusiones
	Bibliografía



