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1.-IN J'J\OJJU<.:<.:ION, 

lU objetivo del diseño de un sistema de Mantenimiento pa­

ra un Taller de J.láquinas-herramienta,es diagnosticar la situación 

de J.lantenimicnto de un Taller de ~!áquina~-herrwnienta, y proponer 

un sistema. La. operación de Mantenimiento de toda empresa, l!Stá -

involucrada con el aspecto administrativo, es decir, que un bucn­
pl,1.n de Mantenimiento dará Óptimos resultados si a cada una de las 

mSquinas se le destina un expedicnLe p~rd que se tenca la historia 
de to<.L.lS las operacion1!S del Mantenimiento que ha recibido, tanto 

preventivo como correctivo. 
lis muy importante que estadísticamente se controle toda -

actividad relacionada con el Mu.ntcnioiiento, puesto que permite dar 

cumplimiento a las recomendaciones de los fabricJ.ntcs de las máqui, 

n<ls, J.dcmás si las máquinas forman pa.rte directa del proceso produs.. 

tivo y por falta de un Mantenimiento adecuado éstas fallan, enton­

ces lu proUucción sufre un paro, o bien e\litJ.r la inversión de un 

ca¡iitul pura comprar otra máquina que sustituya. a la que ha fa.lla­

Uo debido a un ~lantenimicnto inadecuado. 

No importa en nÚ:ncro de m:Lc¡uinas que hay u ca un Taller, u­

s! sc.i sólo una, es muy importante~ que se aplique un plan ctc ,'.lantc­

nimicuto incluy·~ndo li..\. esta.dÍs.tica ya que son m.l.quinas de diferente 

tipo)' 10!.i ti#.!mpos de funcion..t.mi.~nto también son difet·.:!ntes; por c­

j.:!mplo, en un T:i.ll::r mec~nico de una empresa puede hal>t!r una mlqui­

n..:.. de cada tipo (torno, cepillo, fre.;;a.dora, cte.,) cuyo Nantenimien. 

to es normal, pero si es una cr.iprcsa de la rama Metal-Mccdnica, es 

po:;ible que- adcrnd.s de las máquinas comúnes, tenga m..Íquinus control!!; 

da.s por computadora que son equipos que comprenden pro¡;ramas de dos 

o ri~s etap.is y de tecnoloGL1 muy avan#'.ada, y en <!Ste caso su ~lante­

nimiento lo lleva a cabo personal altamente especializado. 

lil Mantt!nimi:nto qu•:! se les cid a las ~láquina.s-hcrramienta -

cow.Ún~s, es en base a las gui..t.J mecánicas que el fabricante propor­

ciona p.ir<-1. mantener en bu~n c~tado de funcion . ..mi·!nto de las mismas, 

~n !Sas 3uias se incluy~n: instruccion~s de manejo, conservación de 

la m5quina den~ro 0e la prccisiSn requerida, procedimiento de nive­

lación, instruccion1!S de su lubricación,etc •• Las operaciones de 

~-iantenimi~nto de las m::.quin~\s consistt! en seguir las instrucciones 

de los fabricüntcs, y !dS acciones las llevan a cabo los operarios 

cte las mttquinus, sin embarflo vale la pena mencionar a otro tipo de 
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personal que después de haber sido cap~cita.do se integra al ct1.J11po 

l~boral, y este per~onal son los egresados de los Centros Eclucati-
vos. 

Lo:; jÓvcn:!s que han terminu.do su cd.pucitu.ción en lus .Gsp,!t 

ciali<.!ades reld.Cionu.das con las ~1~quinas-hl!rramienta, tienen una -

capacituciÓn teórica-práctica cuyo tiempo depende de la Instituci­

ón de la cual eg:ri!sc, en nuestro pa!s hd.Y el !:>ister.ic.1 de ='.rlucación­

TecnolÓt:ica del cual dependen vuria.s JJir~~ccionf!S que son: lJirecci­

Ón r\e i..;entL·o de (.;ap..i.citación, p1.1.r,L egre5J.dos de Pri:naria; üirccci­

Ón de t.ducaciÓn Profesi:m.:i.l Técoica (CCN.ú...:.P) y Uirccción General 

de S.luc...Lción TccnolÓgic:i Industria! p<.l.ra egr:!sados de !:iecundarin. -

r~spectiv..unente. 

tln la Uir·~cclón CenerJ.l tlc L. .. ducación TecnilÓgica Industri 

al (DGllTI), hay un totul de 434 pl·•nteles en tocia la ltepÚolicu Me­

xicana, de todos estos centro:, educativos,171 planteles correspon­

den a los Centros de iistudio~ TecnolÓGicos lndu.striu.1 y i.le Servi -

clos (<;:.:.·ris), qu..: pertr.!111:-ccn a un mod!.!lo llJ.mJ.do 'fermin..t.l, es de -

clr c¡U.;? los Cbt~.sactos. son Técnicos l'rofesiona.lcs que de inn1.?diato 

se intct;ran ..il Sector l'roctuctivo; y 2ó3 pl.1nteles son \;t!ntros de -

!luchillerato Tt!cnolÓgico lndu.strial y de Servicios (CUTis)t cuyo -

modelo se le ll<lMJ. Bivalente, debido a que los egresados de estos 
planteles, pueden continuar sus estudios a.1 nivel de Licenciatura 

o bic11 integrarse al Sector ~ro<luctivo, 

.:...n lo . ., do.:; Modelos de la !Ai.!ifl 1 se impu.rte un total de 92 

EspeciJ.lida.des comprendid"'s en tres áreJ.s que son: o\r . .;'a liconÓmica­

t\dministrativa, ,\rea. química-Biolósica y 4\.rca C:isico-l-laternáticas. 
iln el área l~isico-Matcináticas, hay cuatro ;.:.:;pc-cialidades qui! están 

relacionadJ.s con las l·:.Íquin..Ls-hercdmienta y son: Mecánicoi, t.:anteni­

ml-.:nto lnl\ustrial, Eli.:ctronccánica y t.15.c1uinas-herramienta. 

Ucl total ele los 43•1 pluntdes en los dos Modelos C<lucati­

vos, son 169 Centros en los cuales se impurte una cte las cu~tro Ss­

pccialid.ules antt?s mencion..idas, es t.!ecír, que hay cu.a.ndo munos 169 

T.:illeres de ?-IÚ.quinas-herramienta, y la. mayoría de estos Talleres cy_ 

enta con un número considerablt? de m!iquin..is. Es por lo tanto muy il!, 

portante que los egresados de estas E.sp1.1cialidades mJ.nej1'?n muy bien 

todo lo relacionado con el Mantenimiento de las rndquinas ya que .se­

rún en la Industria los futuros Jefes del lJapurtamcnto de Mantenimi 

en to. 
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Las l•:á,1uinas-herramicnta que se emplean en la Industria, en la 
mayoría de los casos no se emplean en el proceso de producción, sino 
que el uso que se les dá es para la elaboración de piezas o aditamen 
tos de las máquinas en la línea productiva, o bien para la elabora-­

ción de aditamentos que hacen más eficientes a dichas máquinas, o en 
ahorro de tiempo, elaboración Ue troqueles, dados, etc., cuyos ces-­
tos de adquisición son elevados, y en estos casos es muy importante 
que las Máquinas-herramienta se mantengan siempre en Óptimas condi-­

ciones de servicio. 
En el segundo caso, es decir, las Máquinas-herramienta de un -

Taller de una Institución Educativa como las que se han mencionado,-
1 as Máquinas están sujetas a tratos más rudos que en el caso de un -

·ra11er en la Industria, lo anterior se debe a que de acuurdo con el­
proceso Ensehanza-aprendizaje, el manejo de las máquinas es gradual, 
es decir que los alumnos elaboran piezas de con on av:ince nro~rnMái:1. 
co. Sin l!mbarGo, la habilidad en eol man~jo de -las máquinas por parte 

111! loz alumnos, no se desarrolla rápidamcnt>?, y por lo tanto al prin. 

cipio las máquinas sufren con frecuencia brúscos atorones, cale11ta-­

mi,mto de los motores, desgaste rápido de las bandas de tran!;misión, 

mal.i. sincroni:?aciÓn en los treni.::.:; de en¡_:rancs y en oca.ciont!S la ro­

~u~a de los mismos, etc., provocando el desuaste dando como result~ 

do que se Pi·'!rda la precisión de las má.quinJ.s y por. lo tanto no se­
puc<lan clabora.r trabajos que rcquier\,,•n tolerancias críticas. 

IH tiempo de uso de las rnáquinns es prácticament-i! todo el dÍa, 

los cinco ct!as de la semJ.na, hay dos recesos de quince d!as y otro -
de dos meses (Julio y 1\gosto) de cada año, por lo tanto el l'-lan teni-­

miento de las má<Juinas solamente se pue?de rt?alizar en este Últi1no r!!, 
CCSO• 

Por lo tanto, es importante que desde los primeros sem~stres -

de capacitación de los alumnos de las Especialidades relacionadas -­
con las l'-láqulnas-herramicnta, se les incluya el con~rol estad!stico­

c\e las acciones de Mantenimiento de las máquinas, para que en los Ú!. 
timos semestres se dediquen al armado y desarmado, as! como a la co­

rrección de las fallas, y de esta. mu.nera se les forma a. los a.lumnos­

unu disciplina, aparte de que se ma.nticnen en buen estado lJ.s máqui­

nas cuya inversión ha sido al ta. 
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El Mantenimiento en todo proceso industr-iul, juc¡;a. un papel 

muy importante, yd. c¡ue pu.Jde decirse GUe en Órden de importancia 2 

cupa el SCGUndo lug.1r, puesto que en la µrOC.ucción cu.lodo ésta de­

pende de l.J.S ¡.;dquinas-herramienta., un l:'ucn plan de Mantenimiento -

del equipo y maquinJ.ria se pu.!den evitar p.:.i.ros innedesarios o no -

prouramt.lclos <Jlh~ per judiqu.Jn dirl.!ctamt!11 tt.! a l.i producción. 

Sin embarco, tener a un grupo especializado p~ra el Manteni­

micnt.o ~n una ~mpr~sa, equival~ a. destindr unci. fu..:-rte partid.L c.'e c..j! 

µito...1.l para. cubrir su~lc\o::::. atractivos, as! conw tcn~r en l!l ..ilmac..!n 

un,1 con!.iidcrablc..· c..tnticl..ui de r..::f ucciones y pi~zas, y surtirlo pcrio­

dícuml!nte "' t in de !.!Vitar ¡:érdi(")as de ti.:?mpo •!'n la adquisición, o en 

L.1. el chora-.: iÓn Je pieza.!:. ,irovvcanclo por lo tunto paros prulónt,!<Lc1os -

~1~ lo!.; ~qui.•o!i y por con:-:.igui.:nt.:- iwros en la ;-.•ruducciÓn. 

;.'odo. los bicn1..·::> dl! lJ.s ernpr-.'Sil.S se 11.111 i.ln expu'.!stcs al desea.a 

te y dct;.:ri.Jro pur el uso, \.iLoracion...:s, el ti..!mpo, la corro~iÓn, l.i -

hur1cdJ.d, l..i suciedad, mül uso, etc., y to<10 se puede (1is1ni11uir, prcv~ 

nir 1..1 evitar mc..:t1L111tr! el ~~ant..:ni:ni.:11\.0 J.c.iccuado. 

1·or lo tanto, el ~antenimi.:nlo es una de 1;1s iunciuncs m~s im­
portantes, y su cl..isificJ.~ión desde el punto de vista técnico pu"•de -

clividir:•l! en d\}!i 1,roJndes grt1t:os: ~\antcnimicnto i revcntivo o ~utin41rio 

y i:..lntcnir.dt.!nto Lorrecti\·o. 

f.,.1.¡¡: .nirr.i...?nlo 1 1 rcv~mtivo.- .Js la ovcración qUl! clt.!'l•c ef~·ctuar.sc 

con cicrt.J ,>cricxlicidad p.:ird r2alizar las acciones; qué debe inspec -

cion~r~c, cun q116 tr•:cu~nci~ llcl,!n de rcalizar~e l~s inspecciones, a 

qu(' p.:.rt.:: t• ct;uipo '-'cl>e uá.•.;cl: .:.:cr\icio, que r..1rt:.:s se les debe asi.s, 

nar lJ. \'ida l1til, C\hlilto ti..:1apo ctcbl! ser la vicloJ útil de la.!• pa.rt .... •s o 

COfltpon .. \ntes, quien va a realizar el trabajo y que ti.1mpo se tarda en 

rt.•a.lizar la. función. 

son: 

La~. a.ctividad~!S que se rcoJlizan en el /liant1Jnin1icn\o J·rt'vcntivo 

a).- Limpieza. 

b).- l'intura.. 

e).- 1.ubricución. 

UJ.- Inspct:ción. 

e).- .:>upervi!iiÓn. 

Las actividades anteriores se dice que son preventivas o ruti­

n.tri..as pori....u! se .Ll.!oJlizan pcriÓClic~mente y sistem:Í.ticamente, sin espg, 
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rar a que ocurran fallas o desperfectos. 

Todois L.is actividades tienen un Órdcn de importancia, por -

ejemplo la Inspección: 
i•rincipulm,rnte debe inspeccionarse: 

1).- fado lo que cst~ expuesto a f dllus mecánicas. 
1.1 Desi;aste. 

1.2 Corrosión. 
1.3 Vibraciones. 

2).- l'odo lo que l!Sté c;-;puesto a fallas por acumulación de-

materiüs cxtraílas. 
2.J l.:iltros. 

2.2 ~ep~radorcs de agua • 

...::.3 l'anqucs, d(.!púsitos, etc •• 

JJ.- Todo lo que ~ea susceptibl~ de fui;as. 

:!.1 ::ii~t~mu.s lle combustible. 

3.2 31~ t~lllJ.S hi<!rÓ.ulicos. 

~.3 ~ist..!111.:...s neumáticos .. 

3.4 l'uber Í.lS <.!e <listribuclÓ11 lle fluÍdos. 

4). - Los el!!mcntos t(•gulador.:-s de todo lo que funciona con -

C\.l.t.:tctcrÍ.:.>tic.is controladas de: 

4 .1 l'uerza. 
4. 2 ¡:resión. 

-l. 3 Tensión tnccd.nica. 

l. 4 llol gura m1.'C ~ni e a. 

1.5 rcmpcrntura. 

4.6 Volt~Jc, curricntc y r:sis~cncias ~l~ctric~s. 
La ma.yor!a Uc las opc1·acion.::.·s de t-lantl•nimicnto t.ien1J11 una pe­

riodicicldd o frecuencia que c'ebe mcdirS1! en ti·.:mpo cic operación. pu~:;­

to CjUC ld. mnyor!a de los componentes de un equiFO o máquina se dctcri,.g 

ran por el uso. 

i.a.y piez..is cuyo d'!terioro se dcUc a varió.IS causas, por ejemplo 

ti.: .. •mpo de opcr.:ición, número de opl.!'r.lcioncs especi.~les, tiempo de calen. 

d.irio y l.i.S cspccil i~t.lciones del fabricante. liencralmente todo equipo y 

111aquinnria 11a !:·ido riguro5iU11~11tc cx . .1..'11inn.da por el JJcpartemcmto ne Con 
Lrvl de \..ali<l~u.1 de la fÚ.brica y ad..!m.'.:.s el ÍdlJricunt~ por medio de las 

i-¡uL1s mecánicas indicJ. las caractcr!:.ttic..i.s, condici•.rncs de operitción, 

promedio de vida. Útil, cte •• 
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Sin embargo, puede suceder que debido a descuidos, mal mant?­

jo, etc., provoquen desgast~~s, rupturas, cte., antes del tiempo que 

señala el fabricante, por esta razón, es muy importante y tk:cesario 

el trabajll de Mant..'.!ni:"li.:!nto, y señalar la prioridad con que deben -

hacerse las inspeccion~s al equipo e ifü;talaciones. 

·'>crvicio.- 5on tcxios los trabajos de Mantenimiento sin los -­
cuales, no es posible mantener una buena apariencia, un buen funcig 

namiento de la maquinaria, equipo e instalaciones. 

Las actividades que se consideran como servicio son: 
a).- Limpieza. 

\>).- Pintura. 

e).- Tratamiento anticorrosivo. 

d).- Lubricación, etc, 
Mantenimi:mto Correctivo .... Es la operación que se rt;!aliza cuan. 

do ocurre un desperfecto, desgaste, ruptura., quct1adurn, etc., en el­

equipo, materiales, inst~t~cioncs o edificio. 

son: 

las actividades que se consideran como Mantenimiento Correctivo 

a).- ~ol<.ladura. 

o>.- :lectificaciones. 

e).- 1\justes. 

d).- l,;ambio de picza:i. 
e).- 1\Claplacioncs. 

f).- auconstrucciones. 
::>in crahargo, también se toma en cuenta el llamado ::>istcma de -­

Mant1?nimicnto de Diagnóstico. Se entiende como dia¡;nóstico en un pro­

ceso inc1ustrial, como todo conjunto de elementos que permiten determi 
nar lu.s causas de un mal funcionamiento, deterioro, bajo rendimiento, 

etc., 

Sa dice que no se puede ri:alizar un Mantenimiento l'.orrt!ctlvo t.Q. 

tal si antes no se ha llevado un Mantenimiento Preventivo, durantu e!!_ 

te ~.1antcnimicnto Correctivo, se realizan muchas operaciones de lon 

rlos tipos como: limpieza, carg:a o abastecimi~nto, lubricación, pintu­

ra, inspección y otras similares, de ah! que el personal debe ser al­
tamente calificado, de otra manera no se realiza. el objetivo priorit~ 

rio. 
Antes de llevar a cabo un Mantenimiento Corrc?ctivo, debe de ha­

cerse un diagnóstico preciso, es decir que no deben corregirse los -­

sintomus o efectos, sino que se deben de corregir las causas de dichos 
efectos. 
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Las actividades que se realizan en un Mantenimiento de Diagnós­

tico son: 

ll.- llJ.cer una inspección ordenada y minuciosa de cada uno de los. e-

lementos que forman las instalaciones, maquinaria y equipo. 

2).- Consultar los U1anua1cs del fabricante. 

3),- Consultar el plano de construcción y diagr'1!1las. 
4).- Dcscon<!ctar los equipos de las instalaciont!s: eléctrica, hidr,áy_ 

lica, neumdtiCd 1 seuún sea el caso, es decir interrumpir la e-­

nerg!a que los alim~nta. 
5).- Limpiar, lavar o sopletear la pieza, instalación o máquina de -

que se trate, ya ~uc las partículas, b~suru y la corrosión imp! 

Uen el buen funcionamiento. 
6).- Prueba de los et¡uipos o instalaciones para verificar su funcio­

na.miento. 
7).- En caso de no hJ.ber loura.do corrt!gir la falla, se procede nuev.! 

mente a desconectar el equipo y desarmarlo de acuerdo con el 

instructivo del fabricante, y ya encontrada la. causa del mal -­

funcionamiento se ctá el <liagnÓ3tico correcto. 

En un sistema de l-lantcnimimlento Correctivo, las principales activi"1 

el ad es son de tres tipos: 

1.- Rr.pJ.ración. 

2.- Ci.UY1hio. 
3.- ~loctificación, 

Reparación.- Ss el conjunto Ue actividades necesarias p~ra corregir 

los elementos que conforman a los equipos, instalaciones. 
puede ser en ocacioncs sólo un trabajo de ajuste, o repa.­
r.lción de alguna. pieza o bien puede COI!1prender todo un -­

si~tcma de Mantenimiento. 
Cambio.- ~sta actividad consiste en sustituir una pieza o componen 

te que ha fallado, o que se encuentra defectuosa ya sea -

por clesgast~ o por corrosión, o bien que se agotó su vida 

Útil, o tal vez por r~zones de seguridad se hace el cambio 

por otra pieza o elemento exactamente i~ud.l en condiciones 

perfectas de funcion:imiento. 
Modificaciéin.- Bs el conjunto de trabd.jos necesarios que hay que re,! 

lizar para alterar el diseño o construcción de un equipo,­
Cl\ificio, o instalal!ion con el objeto de reducir, o elimi­

nar las fallas repetitivas que tienen como orisen el dise-
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ño o la construcción defectuosa o inadecuada. También puede -
modificarse el diseño del equipo por razones de aumentar la -
producción, para reducir los tiempos de la misma. 

ECONQIH,\ BN SIST:lMAS DE MANTJ;NHIIBNTO. 

Toda industria ya sea productora de bienes o de servicios, el ob­
jetivo primordial es el aumento de la producción al máximo con un me­

nor esfuerzo y con la mejor calidad, y par.i lograr lo anterior, <lebe 

de analizarse los aspectos fundJ.111entales que son: Materia prima, E.qui 

po, Maquinaria e Instalaciones y i{ecursos Humanos. 

Anteriormente, el concepto de Manttlnimicnto estaba limitado sola­

mente al servicio de lavado, engrasado y de reposición de piezas, en 
la actualidad el f.\antenimiento se extiende a la administración de -­

los recursos f!sicos tanto materiales como humanos con el fin de opti 

mizar el uso de todos los recursos que en el M~ntenimiento intervic-­

nen, de tal forma que éste debe ser sistematiza.do. 
Las principales actividades que se consideran como técnicas y ad­

ministrativas de todo Sistema de Mantenimiento son las que a continu.! 

ción se mencionan: 
a).- Control del trabajo. 

b).- Procramación. 
e).- Control de la. mano de ohr11. 

ti).- Control de materiales. 
e).- Control del equipo. 

a).- Control del Trabajo.- Comprende el on~lisis y la. Clasifica­

di!l Trabajo. 

t.nálisis del Traba jo.- Se considera al análisis del trabajo­

como una primen\ etapa, porque el re!! 
pensable o Jefe del Sistema de Mante­

nimiento tiene 1 a obligación de cono­

cer perfectamente todas las funciones 

que realiza, cada UOQ de los puestos­

ocu pacionales, especialistas, obreros, 

las caracter!sticas del equipo, instA 
laciones, productos y servicios. 

Bl ,\nÚlisis del Trabajo comprende cuatro fallas que a continuaci­

ón se tienen: 
1.- Detección de fallas. 
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2.- Plancación. 

3,- Estimación de la mano de obra. 

4,- E.$timación de los materiales. 

l.- Detección de Fallas.- Cuando las fallas son evidentes no se 

requiere la dett:cción t.!e ellas, pero generalmente en ec¡ui..;­

pos e instalaciones complejas, se presentan gran número de­

trabujos de ~~antenimicnto que requieren de un diagnóstico -

p.J.ra correcir la falla, mal funcioncUniento o paro. Es muy -

común que el personal que opera. al equipo o las instalacio­

nes 1 al reportar una falla incluyan un diagnóstico. 

En los casos de que 1 ilS fallas no seu.n eviáentes, el res pon 

sable del ~iantenimiento debe tener elementos de juicio ya -

que conoce perfeCtQlrlt.:11te la maquinJ.ria, equi¡.io e in.sta.laci.Q 

nes. Js de suroa importancia que exista una comunicación en­

tre todo el pcrsona1 que opera las máquinas y el Departamen 

to de Mantenimiento, principalmente en el momento de la dc­
t~cción de fallas, pudiéndose evitar que se provoque un pa­

ro en el proceso productivo. 

Es frecuente que no huya suficiente cominicación entre opc­

r..i.rios y sus jcfl!s inmudiatos, sobre todo cuando a criterio 

de ellos son ligeras fallas en mecanismos, leves fugas, li­
ecros calentamientos, pequeñas bajas o al tas de presiones,­

etc., pero que- desgraciu.ddmcnte más tarde pueden originar -

serios daños a las instalaciones, pérdidas económicas e in­
cluso accictentes que pueden provacar decesos de operarios o 

bien la desaparición de las empresas, todo por no tener una 

buena comunicación. Esta comunicación puede ser por medio -.· 

t1P alarmas, intcrpho, etc •• 

2.- PlaneaciÓn del Trabajo.- Una v~z que se conoce la o las fa­
llas, se procede de inmediato a la plancación del trabajo,­

es decir ordenar de una manera. jerárquica. para todas las o­

peraciones y actividades para determinar el diagnóstico o -

bien la corrección del problema, as! como herramientas o e­

quipos necesarios para llevar a cabo las acciones, aunque -

lo anterior se aplica sólo cuando son trabajos de cierta i!!L 

portancia ya que hay trubajos que no necesitan utilizar he­

rramientas o equipos especiales para llevrs.r a cabo las acci 

ones, de cualquier forma, es necesario que se comuniquen P.! 

ra llevar un registro o archivo de la buena marcha de la --
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producción, maquinaria, equipo e instalaciones, as{ como de 
sus costos. 

3.- Estimación de la mano de obra.- Cuándo ya se ha planeado el 
trabajo, se debe hacer la selección del personal que lleva­
rá a cabo el trabajo, as{ como el tiempo en que deberá. rea­
zarse, la duración y su costo. 
Todo lo anterior se hucc estimativa.mente de acuerdo a las -
experiencias pasadas, pero es muy importante que se reali-­
ccn puesto que conviene a los intereses de la empresa, ya -
que es sustitución de material, equipo e instalaciones <lañ~ 
dus al repararse la falla. 

4.- Estimaci6n de Materiales.- Una vez que ya se tienen los as­
pectos de conocer la falla, el diagnóstico, se ha planeado­

el trabajo y se ha estimado la mano de obra, se determina -
que materiales se emplearán para corregir el problema, y se 
recurre al almacen. 

Clasificación del Trabaio. 
La clasificación del trabajo se hace desde dos puntos de vista: 
1.- La carca de trabajo. 
z.- Estado de avance del trabajo. 

1.- La carna de trabajo.- Bs en forma estimativa la cual puede­
scr grande, mediana y pequcfia, la clasificación anterior se 
hace en base a las horas y el número de personas que se ne­

cesitan. 
2.- Esta.do de avance del trabaio.- Los trabajos por su avance -

pueden ser: en fase de diagnóstico, inicial, en proceso y -
en fase final. 

b).- l1rogramación 

La progrillllación de un Sistt.•ma de Mantenimiento consiste en -
la asignación de tiempos o fechas tanto de la iniciación co­
DIO de la terminación de las avtividades. La prouramación de 

cada uno de los trabajos contiene dos niveles que son: 
1.-La prosra.mación de cada uno de los trabujos en el momento -

en que se reportan fallas. 
2.-La programación del conjunto de trabajos de Mantenimiento 

diagnóstico, preventivo y correctivo). 

l.-Para programar un trabajo, se deben de conocer todas las a~ 

tividades que la forman, establecer el método par11 cada una 
de ellas, conocer la mano de obra necesaria, el número de 2 
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bteras que se necesitará as{ como el ti~mpo necesario para 
cada una de las activid11des y al final establecer la secu­

encia. 
2.- La progro.m11ción del conjunto de trab~jos, depende del tam~ 

fto de la empresa, puede ser elemental para una empresa pe­
queña o muy compleja para grandes insustrias, sin embargo­
de acuerdo al alcance, se pueden progr.L111ar a corto plazo,­
mediano pl4zo, int~rpretándose lo dOterior en relación a -

los términos corto, mediano y l~rgo pl~zo, depende de la -

empresa, ya que para unas largo plazo pu_:dc ser corto pla­

zo, etc •. ,\demás también hay que tomar en cuenta las des-­
viaciones, es decir, que pueden suspenderse la~ activida-­
des de Mantenimil?nto par.! atender emergencias de la. misma­

¡rea de Mantenimiento. 
Hay lo que se llama proi::ra.ma.ción diaria, esta depende del 

número de trabajadores, equipo, maquinaria de servicio e~ 

elusiva.mente del t·tantenimicnto rutinario o pr~ventivo. E~ 

ta prosramaclÓn básicamente tiene dus aspectos: 

2.1.- Prioridad .- Bs la importancia de los diferente• traba­
jos que se solicitan o requieren efectuar-

se. 
2.2.- Uisponibilidad de la mano de obra,- Consiste en saber -

con exactitud cual y cudnto es el personal 

especializado que se puede disponer, ya -­

que en un momento dado, es preferible con­
tratar personal extraño a la empresa que -

hacer el trabajo con su propio persona.!. 
e).- ContrQJ...J!.e .. la manq d<: ohr'!..- Tll control de la mano de obra 

consiste en el registro <\e la '""no de obra para ejecutar -
los trabajos de Mantenimiento, y comµrende dos aspectos: 

1.- Registro de la mano de obra. 

2.- Ajuste de la mano de obra. 

l.- Bl registro de la mano de obra, es la anotación del --­

tiempo productivo y el tiempo muerto de cada uno de -­
los trab1<jadores, por medio de tomadores de tiempo, re­
loj chec:i<lor o dmbos, y puede ser de dos sistemas: 

1.1.- Tiempo por trabajador. 
1.2.- Tiempo por trabajo. 

2.- Ajuste de la mano de obra.- Es aquel que cuando el sis-



tema de Mantenimiento es bueno, se conoce dl dí.a la c..i.rga 
de traba.jo, y as! se hu.ceo ajustes de la mano de obra di~ 

¡>onible. El ajuste de la. mano 1le obra, puede consistir en 

una o más acciones de las cuales a continud.CiÓn se lm\i-­
ca.n: 

2.1.- Contratación temporal. 

2.2.- Contratación por obra det•rminuda. 
2.3.- Aumento o reducción del personal de planta. 
2.4.- Redistribuci6n o reubicación del personal. 

2.5.- Autorización del tiempo extra. 

2.6.- Trabajo al cxt~rior. 

Un sistema. ml~Y común para realizar los ajustes de la mil.no de 

obra es el llama.do control de rez .. sos de la. mano de obra., que con­
siste en dete1·minar periódicamente el número de Órdenes de tru.bajo 
pcnJiente de cj~cutar, en número de horas-ho~>re por espccialida-­
des que represL:nta.n las Órdt!ncs de tr~ba.jo pcn"\ientes y calcular -
el tiempo en el que se pucd.ln efectuar con la fuerza del trabdjo -

disponible (número de trabajadores). liste Último dato in11icará cu~ 
les son los grupos con mayor carga, los que tienen carba normal y­

los qu~ ti~nen poca carNª• 
d).- fQJJ.tt.QJ._l!_.c:__t,.Q.s mat~rL1l?s.- Es un sistema de Mantenimiento, el -

control de los matori~les es muy importante, ya que, un descuido 
en el abo.stecl1!tiento, o un mal a.bastt!cimi.~nto de materiales, ha­

ce fracazar el m~jor sist~na de Mantenimiento, en el control de­

materialcs se consideran los factores siguientes: 

A). - Qué c;l_!:l?_tt,_t.encr se _ct11.~s_1:_tt.~i.i\ 
Para determinar qué debe tent:rst: en existencia, deban clasif! 
carsc los materiales; tare• que debe realizar un grupo de tr~ 
baj..idorcs ele Mantenimiento. Una clasificación es la siguicntl?! 

l.- Bauinos Y herrarrii-!nta: 
a) .... ~·- VÓlmetro, ampérmetro, micrómetro, vernier, -­

t~rmómetro, tacómetro, manómetro, etc •• 
bl.- Herramienta.- Desarm:.u!ores, llaves españolas, llaves -

ALLSN, llaves de estdas, juego de dados, pinzas de e­
lectricista., pinzas de mecánica, pinzas de corte, mar­
tillos, etc •• 

2.- Materiales de consumo. 

a).- Pro<1uctos de consumo. Lubricantes, combustibles, pint~ 

ra, deter~ente, madera, cemento, etc •• 



-16-

b).- .l!J:l2sll!.l;.t~'l-~~qufacturados.- Tornillos, tuercas, roldanas, 
clavos, cmpaquc:s, pdsador~s. <?te •• 

3.- l'is:zas d~_ttQ.lL~· 

a).- Repuestos cqnsumibles,- Son aqu<?llos qu<? al fallar se -
sustituyen por piezas nu~VdS y las que fallaron se des~ 
chan: focas, filtros, bdnddS 1 etc •• 

b).- 1{P.puestos reparubl-.!S,. - Son a.fJuellas piezas de repuesto 
qu~ al fallar se sustituyen por otras nuev~s o rep~ra-­

das, y la~ piezas que fallaron se embiJ.n a r\?paración, 

qucU~ndando nuevamente una vez r~pdradas como piezas de 

repuesto. 
U).- Cuánto deb~t§..e_f;...Q.~encia. 

La determinación de cu.l.nto se debe de tener en existe:ncia de m_!! 
teriales tanto de consumo, as! como herramientas, equipo, pie-­
zas de rl!'puesto, etc., es una labor que conjuntwncnte lo dcci-­
den los grupos de Mantt!nimit!ntot como el grupo de abastt:cimien­
to: 
1.- Gruoo de Mantt!llÍ!niento.- Es el que hace la determinación de 

los comiUmos, siendo éste un punto muy delicado, ya que cn­

gran p.i.rt~ depende de este grupo el buen o mal funcionamien 

to del ~istetna de t-1anteniuticnto. 

2.- Gruoo de aba~tecim~~Q!Jl.- Este br~po es el que h~ce los es­

turlios de los contos. 
C).- Control de existgncias, 

Una v~z que ya se determinó por el srupo de ~l~nt¿nimiento qu& m~ 
teriales y cuSnto debe tenerse en existencia, el control de las­
exis tencias es un~ función y responsabilidad del grupo de abast~ 
cimiento, llevando un registro o inventario de la existencia. 
lil sistema de controldc existencia forma p~rte del sistema de -­
conta.bilidd.d y también del sistema administrativo. 

O),- Control de equipo. 
~l control de equipo consiste en llevar una historia cronológica 
y pormenorizada de todos los trabajos de M"" tenimientc realiza-­
dos al equipo, reporte de ejecución, mano de obrcit ma.teriales u­
tilizados as! como también los costos. 
Bn el control del equipo se tienen dos objetivos fundamentales: 
a),- Obletivo técnico.- Cuando se lleva un registro de todos los 
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trabajos de Mantenimiento, se facilita la localización de -

los puntos Uébile?s del equipo, o sed. aquellos que 1nayor nú­

mero de fallas h.in presentado, y pusiblementt! tengdn que -

S..?r modificados lo5 diseiios, p.i.ra que de11 unu i<le..i de la -

calitlJ.d de la. mano <le obrJ. y los m..Lteri.ilcs e1ilpl.:!.idos. 

b). -Qhltlivo econÓmicQ..- Los llato!i de los co5ton de la. mano de 

ob:a y de los rnateri.:iles, comp..ir..idos con los costos de ad­

quisici~n y de ta instatacibn, son muy importantes p..ira el 

Sistema. di: ~tantcnit11icmto cmtJleado, y son indi~pcnsablcs si 

se re.ltizan estudios econÓtnicos de reposición y de rcntabi 

lid~d. 

Ul rebi!Hro para el control de equipo se lleva a cabo por­

medio de formdtos diseñados que contienen los t...i..Ltos de ca­

rla una de las m5.c¡uin..Ls como son: No. de Serie, No. del L1-

1Jricantc, Casto l\~ w1quisici~n, Costo lle instalacibn, i:ar­

ca, cte., csp~cio n~c~sctrio pJ.rJ. llen...1.rlo con los datos c2 
rr~spo1111ieotes a lo!i trabajos de t-1J.nteoimiccto c;uc se le -

han 11.::chu. 

T...1.mhién se ti¿n,~ qu(! las activid..i..li!S del t·'antcnimiento se­

arrup~n en los si~uic11tcs: 

1.- Jo~antcnimientq._~c_tq. 

2,- ~-J.nt~~imiento ir1~1irectq. 

3.- ~~J:s.u.1.o general_ y 

4.- s~rvicio 41 l':!,§.. oper~~· 

1.- !:k!n.!.cnimi c:!! .. ~c to. - lls aquel que cornpren·Je tocios -

los tr~bdjos p..irct la corrcccibn de las fallas del cqui 

po '"\e prouucción, l!Std.S Íd.llas cst:rn Íntim..uncnlt: liga­

rlds con lJ. utilización del equipo o volumen de la pro­

ducción. 

2.- MilOtenimicnto indirecto.- liste tipo de ~lantenimiento -

está muy limitu.cto, en la mayor!a de l~s empresas no --

11&.Ly este Mantcnir.1icnto, debido a que requ; ere de la -­

participaci(1n de científicos y profesionales de Alta -

calificación académica, ya qui! comprenden activió..1.da-­

rl~t4 de ex¡;crin:t:?ntación y nodificucioncs a los equipos, 

in~tulaciones 1 propiedades f!sicas t<.•mlit.•ntcs a. evitar 

las follas repetitivas. 
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3.- J.lante11imi..:.•nto rcneral.- Cor:iprcnc\c práctica.t:11:nt~· to~1o el 

trC:LhJ.jo de f·~...i.ntcuimic:1to (tanto preventivo como correc­

tivo) que se aplicu ..i las instalaciones y edificios, -­
más no se aplica al e4uipo (le producción. 

4 .- St?rvicio a las opcr<-u=i.r!.!.!..t.2.·- Col'llprende 1~s actividJ.dcs­

rutinOJ.ri-s o preventivas dt!l equipo t~e pruducción tales 
cerno: lin1pi.:-za., pintura, luhricación, carga o abasteci­

miento. 
r.lnunas empresas consideran como t>'.antc:nin:ic:nto al rnti­

n~rio (preventivo) y el ~:antenimi~nto correctivo menor, 
y a las rcp..lrJ.ciones m..i.yore& como una actividJ.d imlis-­
pl.!nsahle d<:l J,ia.ntenin.i:.!11to. 

LUDIUCACION. 

lin..i u.ctivi<l..id lhU}' importante t!.n el ¡:ante11imic11to preventivo l!S la 

lubricación, estd. acción es la de proporcionar un lubricante ..i un e-­

quipo, m..i.~u:. n..iri.i., o hertd.Iilicot<.l con el oh jeto de permitir los tlesli­

zamit!ntos m.A.s su.tvcs entre dos superficies \?n r.tovimicnto, e\'it.mdo -­

h~s t~ donde sco..1,. poHiblc la fricci~1n y el rozar.liento. 

Ln luhric.inte es cualquier sustanci.i intl!q.>th!Sta. entre 1.1os super­

ficies en ir.o\'iruicnto r~lativo, con el fin de reducir ld. fricción y el 

1.lesbuste f!sit:.J entre .:mbu.s superficies. 

Lu..s princi11..i.lcs superficies qui! están en movimiento relativo y 1H.~-

c,:osi tan lubricación son: 

1.- Cojinctt!S, rodamientos• .;uías, levas, correderas, etc •. 

2.- linara11cs: rectos, hclicoiddles, sinf{n, etc., 

3.- Cilindros: como los etc las compresoras, motores <le cor:.busti;,n 

intt:roa, Jr.1holos 1 bombas, etc •• 

l"or racdio de la luhric•ciÓn se pu..!den cvi t..:.r la corro!-iÓn, fric-­

c.i~·n y el ro~..unil.!111.0 de lds superficies en movimiento, y lo mJs impor. 

taotc es, münt~ner la. mJ.4uindria. en servicio constante, adem.Ás en bus 

na!. conc1icionc~. 
Las funci,meG que tiene un lubricante es la de formar unu pcl!cu­

l:J. lo sur iclcn.temente resistente entre ld.S dos superficies en movimi­

ento, actu•1ndo aücmG.s como refrigerante, evitdndo taml>ién la oxida.--­

ción, corrosión, pérUida de cocrg!4 y la disipación de calor. 

El rozamiento es ocasionado por pequcü!simos picos y crietas que­
i nterf iercn entre sí, CUdndo se deslizan las superficies una sobre la 
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3.- J.lanteuimi.:nto rcncrul.- Cor.iprcndc: prácticar.1cntc t(J\10 el 

trabJ.jo de t.: •. rntcnimic:1to (tanto prL•vcntivo como correc­

tivo) que se aplicu J. lus insti:ilacione5 y edificios, -­

más no se aplica al e4ui¡10 de prOOucciÓn. 

4.- Servicio a las opora_cinn-.•s.- Coo1prem.le la.s activiC.ides­

rut.in .. iri-s o preventivas <lt!l equipo t!e producción ta.les 
ccmo: limpieza., pintura., lul>ricución, carga o abasteci­

miento. 
n.ltunas empresu.s canhideran como t.~antcnin:iento a.l ruti­

n.irio tµrevcntivo) y el ~:antenimi~nto correctivo menor, 
y a las rcparJ.cionl.?5 mJ.yores como una a.cti\•icllld in,ti&-­

µ~nsable d(.'l f·ia.ntcnin.ic-11to. 

LUDllICACION. 

Un..i u.e ti\' iU.td n1uy importante c.n el J.'J.ntc11imicuto prevt!ntivo t!S la 

lubricdción, esta acción es la de prt.lporcionJ.r un luhricanti? J. un e-­

quipo, m..L<;Uin..iri.i, o hcrrdJllienL.1. con el objeto de permitir los de~li­

za.mientos mj,s SUJ.Vcs entre dos 5upcrficics ~n movimiento, C\'Í tJ.mlo -­

h¡.;.s ta donde sc..i. posible la fricción y el roza.1:1iento. 

Ln luhric.dnte es cualquier sustanci.t. inti:r~·ucsta. entre dos super­

ficies en ~ovimicnto r~lativo, con el fin de reducir la fricción y el 

1.!P.st;uste física entre ..!.1llba.s sul'crficics. 

Las µrincip..i.lcs superficies que están en r.iovimicnto relativo y 1w-

c~sitan 11Jbricaci6n son: 
1.- Cojinetes, rodamientos, ~u!as, levas, correrleras, etc •• 

2.- SnJra11cs: rectos, hclicoid.iJes, sinfin, etc., 
J.- t.;ilimlros: como lc•s c\c las compresoras, motores de cor:1,usti;.n 

int1:rna, érabolos, llomb.:s.s, etc •• 

~or Qcc1io de la luhric~ción se pu~den evitar la corro&i5n, fric-­

ci~·n y el roz.irni~nlo de ld.S superficies en movimiento, y lo m:ls itr.por. 

t anti.! es 1 m .. rn t:.-ne1· la maqui n..lr id. en servicio constante, adem:is en bu~ 

na~ com1icionc!:>. 

Las funcif.lf1e!; que tiene un lubricante es la de f ormur una pclLcu­
l;i. lo suf icicntemente resistente entre lJ.S dos superficies en movimi­

ento, actu•rndo a.ücmús como refri~crante, evité.a.ndo tam\Ji~n la oxida.-... -

ción1 corrosión, pérdida de encrg{4 y la disipación de calor. 

El rozamiento es ocasiona.do por pequcfi!simos picos y crietas que­
interf iercn entre s!, cudndo se deslizan las superficies una sobre la 
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otra¡ ofreciendo corno consecuencia. una gran rt.?sistc:ncia al movimien­

to, y por consii;uicntc ocacionando el desgaste. Para reducir la fris. 
ción y el desgaste se pueden tomar en cuenta las tres siguientes as. 
clones: 

1.- ~uliendo las superficies. 

2.- Sustituyendo el dc.slizarniento por el rodamiento. 

3.- ?.!ediantc lubricantes. 

Deslizamiento en seco.-Aunquc las dos superficies en movimien­
tu relativo parecen muy tersas y puliCas, se obcrvan con una lente o 
bien al microscopio, y se ven dichas superficies formadas ¡>or peque­

fi!simas grieta~ y picos que i11terfieren entre sI cuando se deslizan 
unu sobre la otra, of rcciendo gran resistencia al movimiento y oca-­
cionando un considerable desgaste y un calentamiento. 

Deslizamiento con lubricante.- Si las superficies están separ_!! 
das por una pc11cula de lubricante, los picos o crcsta.s no se tocan­
cntrc s!, y por lo tanto se evita en gran parte la fricción y el de~ 

gaste. Sin embarco, e~iste siempre una fricción ocacionuda por la r~ 
sistencia internd del flu1do y que se le llama fricción fluldica. 

H.oda:nicnto.- Cuando una esfera rueda sobre una superficie, ta!!. 
to la esfera como la superficie se deforman a pesar de que la super­

f icic de contacto es reducida, pero si se le aumenta la car~a la su­

pcrl icie aumenta. 
Viscosidad,- !;e le llama viscosidad a la resistencia que ofre­

ce un aceite o l!quido cualquiera a fluir. 
Indice de viscosidad.- E.l Indice de viscosidad, es un número -

en1p!rico que indica la velocidad de fluidez de un aceite dentro de !!. 

na variante de temperatura, por ejemplo, un !ndice de viscosidad b,_ 

jo, siüniiica un c~bio rclativ~mcnte grande, motivado por la tempe­
ratura, mientras que un fndicc de viscosidad alto, muestra un cambio 
relativamente pequcfio en la viscosidad. 

l.'cdida. de la viscosid.i.d,- !lay varios dispositivos para medir -

la viscosidad, casi todos se b.i.san en la medida del tiempo necesario 

para que determinada cantidad de aceite a una tenperatura definida -
fluya a través de un orificio o tubo capilar. Los viscos!metros más­
comuncs están: el viscos!metro Saybolt, el viscosímetro Cinemático ... 
J 1 amado tamhién viscos.ímetro Ostwald modificado, el viscos!metro --­

Rectwood y elviscosímctro Bnsler. 
lil viscos.ímetro Saybolt, da el tiempo en secundos que tardan -
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en fluir 60 e.e. de aceite, a través de un orificio calibrado y a una 
temperatura de 37.B y 9B,9 C repectiv.unente. 

El viscos!metro modificado de ostwald, adoptado intcrnacional­
mm1tc, const.:i de un sistema de tubos de vidrio, comunicados con tres 

depósitos, éste dá el tiempo en segundos que tarda en pasar del nivel 

de una muestra de aceite bajo temperaturas preestablecidas de 40 C y-
100 C de una l!nea de rcfcr~ncia a otra línea. 

~. 

1\ceitc.- Es un líquido grdSoso, untoso de origen vegetal, animal, mi­

neral o sintético que se utiliza para lubricar. 
Los aceites lubricantes se clasifican en una amplia variedad 

según el servicio que van a dar, cmplcanc\ose alunas para la lubrica-­

ción de las máquinas. 

Los aceites lubric~ntcs se clasific~n de la siguiente mane-w 

rl!: 

1.- 1\cei tes Eara 3istl!mas Circulatorios. 

2.- Aceites Qara ~ngrancs. 

3.- t\cei tes 12ara ~~agui nuria o Qara Motores. 

4.- Aceites pura. Refrigeración. 

5.- Aceites E!ªl"ª Husillos. 

ó.- Aceites 2ara t;Llindros Q l-\~uinas de Val!or. 

1.- ñceites para Sistemas Circulatorios.- Son los lubrican-­

tes de más alta calidad, se encuentran en gran variedad de grados de­

viscosidad. Se enriquecen con Aditi\'os. 

2.- ~t~!i-'?.f!.t.ÜnIU:.~·- l'ueden ser purdl11cnte mint!rales, 
CU)'ª variación de viscosidad es muy amplia, o \Jii.!n puede ser una coa 

binación con aditivos parfl. pr:?sioncs ex.trema.dar.tente altas, mejordndo 
la rc-si.st::ncia de la capa fluÍdica y tamt>ién la capa.cidu.d de carga. 

3.- Aceit~t:!!ll~t..!.in.~~~r_A_l1Q.t .. ~t~~·- Los aceites ro­
jizos, pura.11ente minerales, están dentro de la clusiiicación de los 

lul>ricuntes que se cmpl~iin para mecanismos de aplicación externa en­

di f er~nt~s máquinas, motores, bomhas, compresoras en don<\ e se aplica 

la lubricación por medio de J.Ceitera::: o copas. 

1\ .- :!~.~J_t_tt Jl'i~-~e...f_i:A.&.t;.~.i.\C:.i .. <Ír.l• Lon acei t"!S para refrigera -
ción, e.le viscosidacl baji.I. o raccli..rna. Jstán hccho5 de paru.fina o naft~ 

lina. listos aceites absorben hull'1ed.id, por lo que se er.Jbasan en candi 

cienes especiales, si el aceite absorbe humeilafl, entonces ocaciona.n­
do conuelamient~s en el sistema, formándose lodos en las cajas de --



-21-

transmisión. 

¿s i"nportante mt!ncionar que este aceite se 1.?mplea corno refri 
c:er .. rnt;: en los tra.nsformador¿s de potencia eléctrica en lJ. transmisi­

ón y dis tribuciÓn de Cth~r~!a eléctricd., a un deti.:rrninado ;>criÓdo de -­

tit?mpo se le tnce la prueba de un.i muestra del aceite piira ver el con. 
t1~11ido de humt!tlad, a¡.ilicandv al to voltaje p,1ra m(?<lir lu. resistencia -

dieléctrica del aceite. 

5.-Aceite gara Husitlos.- Son aceites minerales de viscosida -

des relativamente ligeras hasta. llegar a medianas, su uso es princi -

pa.lmcnte en la industria textil, donde las mt'Lquinas alcanzan velocid~ 

des hasta de 10000 r.p.m. 

6 .. - ~...u..qrJ!_0.):..indros~in.i:lLclft-Y..'!ll.Q!.·- Estos aceites 
son unu mezcla de pequeiias proporciones de aceite animal con el fin -

rle m1?jorur las propiedaclcs de adherencia capilar • .E.l método de lubri­

cación es el de neblina. 

Grasq.- Gs un producto ~Ólido o semisÓlido compuesto de un asente es­

pesante y un lubricante l!quido, además de otros inuredientes 
que le da propiedades csrcciales. 

Las grasas que se.encuentran en el mercado, están elabor84as gen~ 
rulmcnte con accit~s lubricantes derivados de la refinación del petr2 

leo. Los espcsanti:s utilizados son jabones derivados de ácidos, gra .­

sas animales o vegetales y combinados qu!micamcnte con compucstoa 11~ 
mados Óxidos o hidróxidos de metales como el aluminio, sodio, litio,­

bario, etc., utilizándose también otros productos que no sean jabono­
sos para encrasar el lubricante. 

1.- Cuando se usa grasa, se necesita una lubricación m~nos fr~cuen 
cuente, por lo tanbo se reduce el costo del lubricante. 

2.- Facilita la lubricación en lugares inaccesibles. 

3.- Sella la entrada a polvos y partículas contaminantes. 
4.- Se elimina el goteo y salpique del lubricante. 
5.- Hay menos problemas con retenes y sellos. 
6.- Si por descu!do no se h~ce la lubricación, siempre se tiene u­

na pel!cula lubricante! remanente. 
7.- Si la grasa es correcta de acuerdo con el uso, se tiene mejor­

adherencia que un aceite lubricante .. 



8.- Las grasas lubricantes especiales resuelven mejor el problema 

de la corrosión en presencia de agua que los aceites. 

9.- Las grasas lubricantes, dejan una película de mayor espesor -

que los aceites en sistemas estáticos. 

10.- La grasa lubricante elimina. la vibración y los ruidos, como en 

los dientes de engranes. 
11.- Las grasas lubricantes se prefieren eo condiciones extremas cg 

mo por ejemplo: al tas temperaturas, presiones elevadas y ultu­

nas vclocic!acles altas, etc •. 

L:L:\.SI:·IC1\l.HH~ U..:. LAS Glt:~.\S. 

Lus grasas lubric.rntes se clasifican de acuerdo a propiedades -

de tempcra.turu de fusión, estabilidad mcc.J.nica., resistencia al agua, 

etc. }' el tipo de jab~m y otros compuestos. 

Las grasas lubricantes más comunes son: 

Grasa de aluminio.- Son clü.ras transparentes de aspecto crista-­

lino y gclt.tinoso, '1lt'4mcn::c adh."!siva.s ill agua, lti. tem~crtitura de -

fusién es de &O C a 90 C, se emplea en maquinaria de tipo norma.1 • 

...;ra!H• de Calcio.- E.s suave y mantcquillosa, contiene un agente -

est.:..bili:.!:d<.lor. St! emplea en mecanismos que trabajan con bajas tem-­

pcr0:Lturas para cvi tar la evapor'1ción del agua y por lo t..into la de.2, 

cor.1posición de las crasas¡ temperaturas de fusión de 85 C a 90 e, -
.st~ emplea en chusiscs y cojinet~s sencillos o bujes. 

Grasa de Sodio.-!!s atacada por el at,,ua, no debe aplicarse a mee~ 

nisraos que estén expuestos al acua, o en ambientes húmedos. Su tem­

p~r~tur .. de fusión es Lle 175 C a 190 e, se utiliza en cualquier ti­

po de m:iquinu. 
Grasa de Litio.- lls repelente al agua, tiene ¡;ran estabilidad 11~ 

cáuica, protl.!'uc contra la oxidación, se emplea en mccunizmos que o­

peran a graneles velocidades; su ter.1pcratura de fusión es de 180 C a 

240 e, se utiliza en cojinetes antifricción, baleros, bombas de a-­

cua y uniontrn universales. Trunbién pu·7:'<1cn trabajar a bajns temper~ 

turas 1 es fácil bombear hasta unos 2 C a 3 c. 

Grasas ~!ixtas.- Son aquellas que tienen más de un elemento, por­
cjcrnplo Sodio-Calcio, ticn·.!n la propiccld.C! de ser más resistentes al 

a~ua que la de Sodio sÓla, y al mismo ticClpo tiene unu temperatura.­

ele fusión mús elevada que una sra.sa de Calcio. 

Grasas Complejas.- Son grasas que contienen sales del mismo Jabón, 



dando así un tipo de ¡;r..i.sa con características muy especiales a las 

que se obtendrían ÚniC"amcnte con el jabón solo, por (?jemplo, la gr!!, 

sa de ucomplejo de Calciort, tiene propiedad.es distintas a la grasa­

normal cuya tcmpcraturu. de fusión es de GS e; a 90 e, mientras que -

la grasa compleja tiene un punto de fusión arriba de los 250 C, y .! 

de~~s es más resistente al acua. 

Grasas de Espesante no Jabonoso.- Tienen propicd..idcs muy espg_ 

ciales; el espesante m~s empleado es un producto mineral tratado e~ 

pccialmeute para ser mezclado con el aceite. 

A este tipo de grasas se les conoce como g:rilsus de l!cntona o­

.Alta Temperatura. 

/.IETODOS Y SI::>ffilt,\S l.lll LUIJRIC,.CWN CON 11t:EITE, 

Ue acuerdo al mecanismo que debe lubricarse, es el método de­

lubricación que debe empl~arse. ·Los métodos y sistemas de lubrica-­

ción más comunes se muestran en el si~uicnte cuadro sinóptico: 

Lubricación por J\cei te 

Unica o escasa 

~or depósitos de 
aceiti:?. 

Por circulación. 

[

Manuul, 
!'Or t:otco. 
Por mecha. 
l'or botcll a, 

{

Por 
l'or 
Por 
f'or 

¡Por 
•or 

11 or 

anillo. 
cadena. 
salpique. 
collarín. 

¡;ravcdarl. 
circulación a 
presión. 

bombeo tipo 
sencillo. 

[

Bstopa o fieltro. 
Neblina. 

Otros dispositi- ~ubrica.dor mecánico. 
vos de lubricación 'Je alim 1!ntación 

forzada, 

Lubricación única o escasa.-

~.- .Cste método consiste en aplicar el lubricuntc con la mano o 

con aceitera. 
Por goteo.- Consiste en colocar un depósito que va ntontado en el co-
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jinete, una csprea y aguja para controlar la cantidad de aceite 

que ücba gotear sobre el muñón. 

i~cr mecha.- Este método consiste c!c un UepÓsi to que va montado en el -
cojinete, este depósito está perforado en la parte central 
en donde está el porta m~cha, por donde fluye el aceite -­

hasta el muiiÓn 1 la cantidad de aceite se controla por el -
grueso de la mecha. 

l'cr botella.- Consiste de un dep6sito o botella que lleva una varilla 

en la parte central, el dcpÓsi to va 1aontado sobre el mu­

ñón transmitiéndole vibraciones o giros, lubricando al -
-. munon. 

Lubricación por DcpÓsi tos de Aceite. 

Por anillo.- I!ste método consiste de un depósito formado en el ccntro­

de un cojinete, en donde se ntonta un anillo o aro de ma-­

yor diámetro que el mui:Ón, cuando gira éste, hace sirar -

al aro o anillo, arrastrando del depÓsi to al aceite e im­

pregnando al muñón. 
l'or cad~na.- ilste método es semejante al anterior, con la diferenC.ia -

de que en lugar e.le ser anillo es una cadena, en compara-­

ción con el método por anillo, este es más efectivo debi­

do a que puede transportar más lubricante por los huecos 

de los eslabones. 
Por salpique.- liste método consiste en un r.icc&.nismo de eni;rilnes, al e~ 

tar en movimiento, salpica todo el mcc~nismo. Ilste métQ 

do se le llama también Chapoteo. 
Por collar!n.- tiste método se efectúa por medio de un aro que va mont.!! 

do a presión en el muf,Ón, parte del aro se sumert;e a--­

rrastrando el lubric~nte. 

I.ubricaciÓn por Sistemas de Circulación. 

Lubricación por.- Este método consiste en enviar desde un depósito su-
s.ravedacl • pcrior al nivel de las máquinas, y por la fuerza de 

la i::ravec.lad se van lubricando, cayendo el lubricante 

a otro recipiente colector y por medio de una bomba 
se envla al recipiente superior. Uste sistema se pu~ 

de emplear por srandes periÓdos de tiempo, filtránds 
se solamente el lubricante. 
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Por ~~rculación a.- F.ste método consiste en enviar al lubricante a pr~ 

.lll:.~· sión por medio de una bomUa a todas las partes a -

las que hay que lubricar, tiene un depósito (tan-­

que a presión j en donde se acumula el aceite y ui.,. 

re a presión, con el fin <le equilibrar algún cam-­

bio posible de la misma. 
Por bombeo tipo 
sencillo. 

,- En este método, la lubricación se logra por medio -

de un mecanismo de bomba. SC"ncill.i, que se pone a 

funcionar cuando la m5quina est¡ en movimiento. 

~t.21?..'! .. q_(i_eJ.tt<?·- Este mét.x\o se empl.:?a principdlmente en cargas pes.:!_ 

das, como por ej~mplo carros de ferrocarril o otro­

tipo de maquinaria que tenüa cojinct~s. Cn la parte 

interior c.Jcl :nuiiÓn hay huecos que se reta.can de es­

'top..i o bi~n se coloca un fi~l tro y se emp.ipa de a-­

ceite lubricante, y por el cont~cto con la estopa o 
fieltro se logra la luhricación. 

Bste método e.'i si111ilar al que se produce c-n un mo-­

tor '1C <los tiempos, en donde se forma una niehla, -

1!l lul>ricdnt~ pa5a a la~ part~s internas del motor. 

:;s de reci-:!'nt~ aplico.ción y su e111pl ~o es en máqui-­

n~s modct"naJ o en hcrtdMi·:nt..L neumática. Con:;ist1~ -

rn un a.tomizador que convl~rtl.! al ac'!i te en pcf]UC-­

:las pürtículas y se envÍ.! a la maquinaria y hcrra.-­

micnt.a. por m~dio ele tub~rÍ-15 lubricándolos. 

!.ubrlca(\or mr.cáni,-11ste método r.unsist,J de un depósito ·.ic lul>rlcante -

~ió~ef~;~:,~~~.l.--- 4ue .ili111..!nta. ..i uno o v..i.rios mccanismo!i de bomhco, -
P.nviando por pcquchas tubcr1as al lubricant¿ a pre­

sión !l..i.cia len cojint!t~s. muíion1!'i, cilinUron, etc •• 

~c. le llama de alim.:11ta.ciÓn for:¿a.da por~JUI! el lubri 

cant~ es for¿a1\o por bor.illl!ü J. luLricar toe.las las -­

part.?s que se han mencionado. 

Los principales métodos de lubricación por medio rle ¡:rasa se pr~­

scnta i.:n el sigui:?nte cutl.dro sinóptico: 



\ r: • .i.no 11..inualmi.?ntc 

,.tudiante di!ip<Jsi ti­
vos mec.\nicos l¡uc -
~~1~t~11 la crusa unu 
,ola. V~:!. 

Graset'as dr copa 

t_;ra:scras 

ln)'~ctor~s 

Uomh.i de cubeta 

f
\l.i.nual 

.:ecó.ntca 

r >e botón 
1Vcul t.1 
L'lidráulica 

:lom1Ja5 de cnt.:ru.sc m!u;r.Ú.tico 
Pistol.ls du rocinclo 

:h; l:L ~u1:- .:Ji: .1pllc.l por m1·~li.> 1.li.! una bL"""s~?rJ., con .;r.0~11 

fun:\id~ ,) t:ir.:-ct.i.r1.!nt:! a mano. ii~t...1 acción .:.e r•?.Lliz.1 .. 

c:..iando -.e ..::;l.Í. ¡.u·1.1"'n~lLl una máquin.:i. ~elle de tcnt~rS•?' cui 
llu•lu de no p1Jnt?t c.l°•l.!•i.1 1:n c;~c'.!so porqu1: SI! ~.o;curre y se 

¡ibrd''· 

~'!.ll!!..L.ili.~'?J-tLY..ll.·'i ... m.~4.r.ico:.. tn•.qrn.·l.~.Lql,!S._~µ_r.t.:~J! . ..ll.!'A·'!..-!..)!.._l!n.~'2.!..Q. 
21_~1;.l.-?...Si\~ .VSA• 

1r.,¿~i,:_a_r; _ _<J.\!._c;_Qll.•~·- l'i.l..!dcn Seo.· :: .. rnu.il '; .\l.1tor1ática. 
L..1. 1,,r..i.sera Je cothl, es un Ji=-.opo?.iti.vo qtll! St! cr.ipl~J. 

l'~ra a11Licar la br~ti¡L a lo:¡ cojinetes y pu~1te .;cr -

nlw'lll·~t 1 4t1c ~s un tipo roscado que ~hlib.t. •4 la hra­

~J. u tMHar .tl cuj:i.n~~..: cu..i.ntlo s~ mtornillu \!l tll!p.2, 

~;ito, o ··i~n autonlticu '¡ue ticn.! una placa con r~ 

!h.lrt1! que 11..1.uLienc la pt~::iiÓn sohrc? l.,_ 1;ri1S·L y la­

O!•li:,;a .J. p..a.::..ir l.!nt.i111cnt1.! h.t.cia las p.irt1:s a. lu>ri 
car. 

~~i.:.r.i!,.§..- ~stas pueden seL· di.? tr..:s tiµo:;: lle tMtÓn, ocut ta y hidrá.u­

licJ.. 

!m:.~s.!.c.l.tS~·- !;ion Lli~•pu!>ith•os. 'luc introlluc·.:n la ~r...1sa a µr.::~ión a tr,!! 
~1es Ut:: la ;;ras1!t'a. 
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Boml.?.!~·- Son deµÓsi tos que conticnC!n grasa lubricante sometida a presión 

con un~ linea de d.irc comprimitlo, haciendo que el lubricantr! 

salGa a presión. 

Una boMl>a de eni;rusc neumática se us.i con ventaj.1 Cud.ndo se re­

quiere un vol~mcn grande de grasa. 

11 istolas.- Son c1ispositivos ser.i1.?jJ.ntt:s u las pistolas que se emplean pu .. 
~~ .• rocia r.1 pintar, usa airl! comprir.i.i.do para rociar lo:; dientes de los 
~- e11grdncs con una película de lul,ricant~. 

t:'fcl i•u1 te _§.i;i~s central l~~qqs __ q_lLc __ c!Q...<!.&~c;sn.-Y.U.... dett:rminado 
llYJ.1L'it(.Q.....~t,i~ _ill!O tos. 

Consiste e11 un dep5aitu que se localiza e11 la p.irt~ central con una 
bomha y tuL1JrL1 pcrmdnt:ntr: con válvulas de distribución de t;rasa a-

truvés de las cuales la crasa se lleva desde el depósito hJ.sta. los 

cojinctt?s o 6U!as. ~stc es _~1 mejor métocto para abastr!cer de t;r..lsa­

J. un !_;ra:1 nÚlilt.:ro Je coj inctt!s de una m.l.quina, debe di! dá.rst!lc un a­

CU..l<ln servicio de i.u.ntr~11imiento al equ.ipo. 
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IlI,- DIAGNOSTICO DP. LA OPBR/ICION DB MnHTENlMll!NTO 
DB UN TALLER DB MAL.¡UINAS-HBRRAMIENTA, 

.111 análisis del diagnóstico de la operación de Mantenimiento 
de un Taller de Máquinas-herrwaienta, debe de hacerse desde el punto­
de vista del objetivo para el que es instúado un Taller, as! coco - -
las cargas de trabajo a las que están sometidas las máquinas. 

De acuerdo con lo anterior, ha.y tres tipos de Taller de Máqui, 
nas-herrWBienta y estos son: 

1).- Taller de Máquinas-herramienta para servicio al público. 
2),- Taller de Máquinas-herramienta para el servicio partic!!. 

lar de cada Industria y 

3),- Taller de Máquinas-herr1111ienta cuya finalidad es la ca­
pacitación en el manejo de las m¡quioas-herram.ieota, ea 
Centros Bducativos que pertenecen a.l Sistema Nacional -
de .Educación Tecnológica (Capacitación para el Trabajo, 
Nivel Medio Superior y Nivel Superior). 

Bl Mantenimiento que debe de proporcionárcele a cada una de 
las máquinas es el mismo en cualquiera de los tres casos anteriorcs,­
es decir que por ejemplo un torno tiene su propia gula mecánica, y no 
se le van a cambiar las condiciones de Mantenimiento, lo mismo para -

cualquier Máquina-herraaiienta¡ lo que cambian son las condiciones de 
manejo. 

1).- Un Taller para servicio al público, generalmente es ate~ 
dido por el propietario del mismo, y por lo tanto debido a la inver- -
alón.económica que ha hecho para adquirir el equipo, no permite que m~ 
nos inexpertas lo aanejen, en cuanto a la carga de trabajo, son poca.a 
horas diarias de uso, y a.l final de haber terminado el d{a, se limpia 
y se lubrica, pero es dificil que se lleve un conteo de las horas que 
el equipo ha trabajado, y si por ejemplo es UD torno que despáes ;de •· 
2000 horas se le tiene que darle un Mantenimiento aás intensivo de a­
cuerdo a la gu!a aecánica, no siempre se cuaplia dichllJI disposiciomea, 

2),- Un Taller de Máquinas-herrUtienta en la Industria, es un 
Taller que en generú tieae alquinas de varios tipos: Torno, Cepillo,­
Presadora, Taladros de varios tipos, Bs11eriles, etc,, cuy u capad.da-­
des y carscter!sticas dependen del tipo de la industrit., 

Todas las máquinas son operadas por trabajadores que por 
lo general tienen ancha experiencia· en el aanejo de la aaquinaria,---



también se han ido incorporando gente jÓven egresada de los Centro5 
Educativos en la especialidad de Máquinus-herrllllienta. 

La finalidad del Taller Macánico en una empresa es de apoyo 
al Mantenimiento de los equipos o maquinaria destinados a la.s líneas 
de producción, y por lo tanto el uso de las Máquinas-herramientÁ es­
tá en función de las necesidades como por ejemplo: rectificación de 
los dados o troqueles, elaboración de piezas para mejorar la eficien 
cia de los equipos, elaboración de piezas para nuevos diseños, elab2 
ración de piezas para el reemplazo de la.s mismas en los equipos, etc. 
Por lo anterior se puede decir que las Máquinas-herramienta de un T~ 
ller dentro de la industria, no tienen una fuerte carga de trabajo y 

su Mantenimiento se realiza también siguiendo las rec011tendaciones de 
los fabricantes de los equipos. 

Cuando las Máquinas-herramienta forman parte directa de la 
irnea de producción, se hace necesario el planteamiento de un Mante­
nimiento m'-5 riguroso, teniendo en ocaciones máquinas de repuesto a 
fin de evitar que la producción sufra paros, también en este caso el 
Mantenimiento se hace de acuerdo a las instrucciones de los fabrican 
tea de las máquinas. 

3),- Taller de Máquinas-herramienta para la capacitación en 
el manejo de las mismas. 

De los dos tipos de Taller de Máquinas-herramienta que se -
han mencionado, este tercer caso es el de mayor importancia, debido 
a que los egresados serán los futuros operarios de las máquinas, y -
también es posible que sean los futuros Jefes del Departamento de -­
Mantenimiento de las empresas. Las características de un Taller que 
se emplea en la capacitación de alumnos, en general están bien equi­
pados es decir; tienen varios tornos, dos o aás fresadoras, rectifi­
doras, taladros, esmeriles, etc., Todas las máquinas están sujetas a 
fuertes cargas de trabajo, además de que son aanejadas por alumnos -
sin ninguna experiencia en los priaeros semestres, est¡n funcionando 
muchas horas al d{a, los cinco d!as de la semana, los unicos per!b­
dos de tiempo que no se utilizan las máquinas son cuando el alumnado 
cuenta con vacaciones, en los recesos se les da un Mantenimiento que 
generalmente consiste en: c .. bio de baleros, de bujes, liapieza de­
los controles eléctricos o cambio de los aismos, embobinádo de los -
motare quemados, operaciones que se llevan a cabo en el receso de •A 
yor tiempo que es en los aeses de Julio y A¡¡osto de cada aüo de acue~ 

do con un programa de Mantenimiento que posteriormente se anexa. 
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MANTENIMISNTO DI! LAS MAQUINAS-lll!RRAMil!NTA, 

Como se ha mencionado, el Mantenimiento de una M¡quina-herra -
mienta está en función de la gu!a mec,nica que el fabricante propoL 
ciona, a continuación se incluyen dos ejemplos de todo lo relacionA 
do con los cuidados, sugerencias a como debe hacerse la instalación 
instrucciones de lubricación, etc., con el objeto de que a partir -
de dichas gu!~s macánicas se determinen los instrumentos o formatos 
para llevar a cabo un Mantenimiento más t&cnico y sobre todo para -

que se adquiera una disciplina en el manejo de dicha operaci~n. 

lll fabricante hace las recomendaciones de seguir estrictamente 

las instrucciones, con el objeto de tener al equipo en buen funcio­

nwniento, as! como su conservación dentro de la precisión que la mi 
quina requiere. 

TORNO COMl!T 

CARACT!!RISTICAS 

CAPACIDl\D MODBLOS 
1000 1500 2000 

Al tura de puntos. mm. 183 225 225 

Distancia entre puntos. ..... 1000 1500 20ll0 

Di"-etro a tornear sobre 3óó 450 450 
la bancada. 

Diámetro a. tornear sobre 228 312 312 
el carro. 

Diáeetro a tornear sin el 508 592 592 
puente. 

Lonaitud del puente. mm. 210 210 210 

~ 

Ancho de la bancad&. 1111. 250 250 250 

~ 

Dibetro int. del eje del 40 40 40 
cabezal. 
Nar{z del eje del cabezal Tipo bayoneta DIN 5. 

Cono del eje. Morse: 5-3 5-3 5-3 

9 Velocidades del eje r.p.•. De 24 a 2000 

CAJA DI! R.OSCA.S Y AVANCl!S 

36 Roscas witworth. Hhos X 1 De 2. 1/4 a 56 

24 Roscas diaaetral pitch. D' T De 0,25 a 3.5 
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3;¡ Roscas métricas mm. 
16 Roscas mó.:lulo med. 

CARRO TRANSVERSAL. 

Máxi•a carrera del carro. mm. 250 
Longitud total del carro. 450 

CARRO PORTA HERRAMIENTA. 

Torreta semi revolver cuadrada 100 
Máxima carrera del carro. 11111. 120 
Tamaño de la herramienta. 19 

!.<Q!:!!M _!!!!.fil'Q • 

Diámetro del vastago. mm. 53 
Carrera máxima del vastago mm. 152 
Cono del vastago morse 4 

!:!Q!Q!i. 

Velocidad 1760 r.p.•. 3 HP. 
Moto-bomba refrigeración 1/10 

~· 
Neto aproximado Kg. 850 

ACCl!SORIOS NORMALBS. 

Plato de arrastre. 
Plato de acoplamieoto universal. 
Luneta fija. 
Luneta 11.Svil. 
Punto morse No. 4 
Cono reductor morse 5-3 
Llaves de servicio. 
Punto morse No. 3 
Cbuck de S" - 4 mordazas modelo 350 
Cbuck de 10"- 4 •ordazas para 11odelo 450 

Charola para rebabas. 
Bandeja para rebabas frontal. 

De o.s a 11 

De 4 a 56 

250 250 
450 450 

100 100 
120 120 

19 19 

53 53 
152 152 

4 4 

5 HI'. 5 HP. 
1/10 1/10 

1100 1100 

Jue¡o de engranes Z - 24, Z - 27, Z - 28, Z - 30, Z - 33, Z - 36 

z - 40, z - 42, z - 44, z - 54, z - 56, z - 57 



• 
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"TORNO COMBT" 

~ 
~ 
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doble (Z-63, Z-80), Z - 66, Z - 70, Z - 78, Z - 80 
z - 84, z - 92, z - 96, z - 97, z - 98. 

Bngranes locos intermedios de Z - 24 y Z - 36. Unicaaente para el m2 
delo 450 y sus respectivos ejes, Nos. 13-08-01 y 13-08-09. 

ACCESORIOS llSPECIAL.BS 

Rascador rápido "PlLllMATIC" 
Reproductor hidráulico universal serie T-50 
Dispositivo de presión hidráulico 
Acoplaaiento hidráulico para contrapunto 
Dispositivos de pinzas para trabajos en serie 
Torreta de cambio rápido para producción 
Tambor de tope de 4 posiciones 
Amp~rmetro 

Moto bomba de refrigeración de 1/10 bp. 

CUIDADOS BSPECIALES l'ARA EL TORNO 

JlJ. fabricante hace las rec011endacion~s necesarias para lograr -
un mejor funcionJJ11iento durante mucho tiempo de servicio para evitar 
pérdidas de tiempo en reparaciones de Mantenimiento¡ 

1).- Mantener el área de trabajo 11mpia. 
2).- No retirar los protecctores, son los protectores del Torno. 
3).- Asegurarse antes de trabajar, que el contra-punto esté bien 

apretado sobre la bancada. 
4).- No colocar sobre las guÍB.5 piezas. 
5).- Mantener siempr.e 1{11pio y seca la nadz del árbol principal. 
'>).- Manten•'r libres de suciedad los conos internos tanto del Á!. 

bol principal, as{ COila el del contra-punto. 
7 ).- Apretar bien 1 as tuercas que fijan el chuck antes de poner 

a funcionar la a;.quina. 
8).- Utilizar grasa en los puntos fijos cuando se trabaje entre 

centros. 
9).- Sujetar bien las herramientB.5 sobre las torre.tas. 

10).- Limpiar bien el husillo y lubricar levemente con aceite aa 
tes de hacer roscas. 

11).- Verificar la dirección del avance antes de iniciar el tra­
bajo de aproxiaaciÓn en la herraaienta. 

12).- Desconectar antes de salir del Taller el interruptor aene­

ral. 



13).- Asegurarse que a toda hora el torno ha sido debidamente lubri­
cado, verificar con frecuencia el nivel del aceite. 

SUGERENCIAS DB SEGURIDAD PARA fil. TORNO 

1).- En caso de no estar familiarizado con la máquina, solicitar in, 
formación al jefe inmediato. 

2).- No operar la máquina con corbata, anillos, reloj, pelo largo,­
remangarse las mangas antes de operar la. máquina. 

3).- Usar todo el tiempo lentes de seguridad. 
4).- Hacer la selección de velocidades y hacer los cambios de las -

•is•as con la máquina parada. 
5).- Mantener siempre en su lugar los protectores de la máquina. 
6).- Al tornear cerca del cbuck o cerca de algun tope fijo utilizar 

c1.vances manual.es. · 

7).- Retirar de la torreta cualquier herramienta antes de limpiar ó 
pulir. 

6).- Al centrar una pieza sobre el cbuck, girar este con la mano. 
9).- Verificar que el esté libre antes de conectar el motor. 

10).- Mantener siempre las manos lejos de la rebaba. 
11).- Después de terminado el trabajo, limpiar la máquina y desconec­

el interruptor general antes de salir del Taller. 
12).- Antes de iniciar una reparación desconecte el torno de la ali .. -

mentaci6n eléctrica. 
13).- Verificar que no baya sobre las gu{as o carro del torno ningún 

instrumento de medición (micrómetro, calibrador pie de Rcy,etc) 

INSTAL\CION. 

LLVANTAMIEN'ltl 
Debe tenerse cuidado que la máquina esté balancer.da antes de -
levantarla, colocar el carro principal y el contra-punto en el 
extremo derecho de la máquina, como se indica en la figura, s~ 
jetándolos bien para que no se deslicen en el momento del le-­
vantam.iento .. 

Deben de emplearse ganchos especiales vari• levantar y trunupoI, 
tar la máquina. 

Tener mucho cuidado de no dafiar ninguna parte de la máquina, .! 

s! como no rayar la pintura. 
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LIMPIEZA 
Todas las partes deslizables y manuales de la máquina se • 
protegen con grasa cotra la oxidación. 
Antes de la instaldción final, se debe quitar esta grasa. 
La limpieza se debe hacer antes de conectar la m~quina y 

tener especial atención en las gu!as del torno. 
Al hacer la limpieza, no debe de usarse aceite, gaaolioa o 
thiner, utilizar una estopa o trapo maciso humedecido con­
petroleo. 

lNSTALl\.ClON 

SUIENTt.ClON Y NIVl!IJ\CION 

• La precisión de la máquina depende de la exactitud de instala­
ción de la misma. 

' i:.a tolerancia de construcciún de la máquina. solamente se gara!l 
tiza si fue correctU1eote instalada. 

* La simentación del torno debe de ser de cemento, de buena cali 
dad y un m!nimo de 30 cm. de profundidad. 

• Una vez colocada la máquina, la lectura. del nivel debe de hace!. 
se en los extremos y en el centro. 

* Una vez verificados los niveles, sujetar inmediatamente la má-­
quina. 

• Esperar coco m!nimo 48 horas después de hacer el cola.do, no mo­
ver la máquina hasta que los tornillos que sujetan a la máquina 
se encuentren correctamente fijados. 
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PLANO PARA LA SIMENTACION 

TORNO MODELO A B 
COMET. 350 - 1000 1376 1771 
COMET. 450 - 1500 IB76 2271 
COME T. 450 - 2000 2376 2771 

LOS f•ERNOS Y PLANCHAS NO FORMAN PARTE DEL ACCESORIO 
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NIVELACIONES OEFECTU OSAS 

TRABAJOS DEFECTUOSOS DEBIDOS A MALA NIVELACION 

CONICIDAD EN EL CILINDRADO 

CUANDO ESTOS APOYOS ESTAN 
MAS BAJOS QUE LOS OTROS DOS 

CONICIDAD EN EL c1uNOR 00 

CUANDO ESTOS APOYOS ESTAN 
MAS BAJOS QUE LOS OTROS DOS 
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FICHA DE VERIFI CACION 

NORMAS 1 NTERN AC 10 N ALE S SCHLESINGER 

LECTURAS DE MEDICION EN MILIMETROS 

COMPROBACION N2 

NIVELACION DE 
LA BANCADA 

A,· EN UN PLANO 
HORIZONTAL 

B: EN UN PLANO 
TRANSVERSAL 

2 
PARALELISMO 
DE LAS GUIAS 
DEL CARRO Y 

DEL CONTRA· 

PUNTO 

CONCENTRICIOAO 

DEL PUNTO •• 

FIJO DEL EJE 

PRINCIPAL 

EJE DE TRABAJO 
ENTRE PUNTOS 

A: EN UN PLANO 
HORIZONTAL 

B:EN UN PLANO 
VERTICAL 

6 

CONCEHTRICIOAO 

EN EL EJE -

DEL CABEZAL 

CONCENTRICIOAO 

AXIAL EN EL 

TOPE DEL PLATO 

FIGURA TOLERANCIAS MEDICION 
PERMITIDAS REAL 

A.- O.O 2 O A.- D· 010 

B.- O.O 2 5 B.-1.o.:to 

0.025 c.o.:io 

o.o 1 5 "·"'º 

A.- o.o z o A.·•· e.ro 

B.- O.O 2 O B.·e.o~ 

0.025 c.oos-

o.o 1 5 .,.~r 



7 
PARALELISMO DEL 
VASTAGO DEL CON· 
TRA PUNTO. 

A: EN UN PLANO • 
HORIZONTAL. 

B:EN UN PLANO· 
V RTI A 

11 PARALELISMO DEL 
EJE DEL CABcZAL 

A: EN UN PLANO· 
HORIZONTAL 

B:EN UN PLANO 
VERTICAL 

9 

10 

PERPENDICULA· 

R 1 DAD DEL CARRO 

TRANSVERSAL 
CON RESPECTO 
AL EJE PRINCI· 
PAL. 

PARALELISMO· 
OEL EJE DEL· 

CABEZAL CON • 

RESPECTO AL· 

CARRO AUXILIAR. 

ll PARALELISMO· 
DE LA BARRA· 
DE ROSCAR CON 
RESPECTO A LAS 

GUIAS DEL CARRO 

-39-

A· 0.020 A·O, O~O 

B·0.020 

A- 0.030 A·o,o~o 

B· 0.030 B·o.o'-o 

0.020 0.01!: 

0.025 o.o~o 

0.050 o.o4º 

0.025 e,02..º 
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CONBXION EIECTIUCA. 

l1J. contactor con Relé-termica Vimetal, de Protección 

del motor, viene regulado de fábrica, para condicio­

nes normales de trabo.jo. 

Si durante el trabajo falla el relé, dejando de fun­

cionar el motor, es síntoma de que el motor fué for­

zado, razlm por la cual aumentó la temperatura y el 

protector del motor hizo que éste dejara de funcio­

nar automáticamente, sale de servicio el restablec~ 

dor de la corriente. 

Para hacer funcionar el motor, basta oprimir el re~ 

tablecedor de corriente que se encuentra a un lado 

del RllLB TBaMICO; si lo anterior pasa en condicio­

nes normales de trabajo se deben de examinar: 

1.- B1 voltaje debe variar ! l~. 

2.- Si en la •isma línea están conectadas conectadas va­

rias mí.quinas. 

3.- Si hay un corto cicuito en la misma máquina. 
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CONEXION ELECTRICA 

\ 

-----, 

1 
1 __ .J 

a -- MOTOR 
b -- INTERRUPTOR GRAL. 
C - PILOTO MOTOR 
d -- PILOTO BOMBA 

• -- APAGADOR BOMBA 
f -- CONTACTOR 
CJ -- FUSIBLES 
h -- RESTABLECEDOR 
i--BOMBA 
1 -- ARRANCADOR REVERSIBLE 
k--RELE TERMICO 

~------
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INSTRUCCIONES DB LUBRIC~CION 

Como la lubricaci&n es un punto vi tal para la conservación 
de la máquina, es muy importante que éste servicio se lleve a cabo 
en los períodos de tiempo que se recomieoda para evitar as{ el de~ 
gaste prematuro en los mecanismos. 

CADEZAL Y CAJA NORTON. 

Mantener lleno el depósito del aceite hasta la mitad del visor, hA 
ciendo el cambio del mi:&1110 a las primeras 100 horas de trabajo y -
después cada 1000 horas, 

CAJA TABLERO. 

Lubricar JUl punto cada b horas de trabajo. 

CARRO PRINCIFAL. 

Lubricar siete puntos cada 4 horas de servido, 

CONTRA-PUNTO. 

Lubricar ~ puntos cada 10 horas. 

SOPORTE DB BARRAS. 

Lubricar ~ puntos cada b horas, 

CARRO TRANSVERSAL. 

Lubricar ~ J2!!..!!!.2.!;. cada b horas. 

CARRO AUXILIAR, 

Lubricar ~ puntos cada 4 horas, 

BARRAS DB ROSCAR. 

Limpiar con frecuencia y humedecer con aceite. 

Usar aceite SAE 30, cuyos equivalentes son el Nacional 600 x de -
Pe111ex ó :Extra lleavy de Mobil Oil¡ el cual debe de estar completa­
•ente l{mpio de mezcla. 
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lllEMBNTOS DE COMllNDO, 

1.- Interruptor general, 

2.- Mandos cambios de velocidad. 

3.- Mando cambio inversor. 

4.- Mando funcionamiento barras cilindrar 

s.- Mando para avances lentos y rápidos, 

6.- Mando cambio avances. 

7•- Interruptor de b0111ba, 

e.- Mando interruptor derecha e izquierda, 

9.- Mando embrague para roscar. 

10.- Maza graduada. 

11.- Palanca de fijación del contra-punto. 

y roscar. 

12.- Mandos avances automáticos transversales y longitudinales. 

13.- Maodo manija carro transversal. 

14.- Maza graduada del carro transversal. 

15.- Maza graduada del carro auxiliar, 

16.- Manija para freno del vástago, 
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SilIE CCION Dll VEl.OCID11DBS. 

Seleccionar las velocidades del árbol, como lo indican los datos 
de la pl nea colocada en el cabezal. 

Se obtienen 9 velocidades del árbol mediante el movimiento de los 
mandos. Estos cambios nunca deben de hacerse cuando la máquina e~ 
tá en movimiento. 

r R E. e A u e I o N. 

No debe de manejar el giro del árbol a baja rotación hasta que C!!, 
té COMl'LllTA!llllNTB FAMILIARIZADO con los movimientos del torno as! 
como los controles. 

CllNTRAO!J DBL CAIJ EZAL 

Aflojar primeramente los cuatro tornillos exágonales que sujetan 
al cabezal, dos la tcrales frontales y dos por la parte trasera -
inferior de la caja de pasos y avances. 
Bn seguida hacer el centrado por mediu de los tornillos de la PªL 
te trasera inferior del cabezal, aflojando uno antes de roscar el 
otro¡ al tener ccntrúdo correctamente el cabezo.!, apretar los toL 
nillos exágonales. 



1.-
2.-
3.-
4. -
s.-
6.-
7,-
8.-

9.-
10.-

11.-
12.-

13.-

14. -

15.-

16.-

17.-

18.-

19.-

20.-
21.-

22.-
23 •• 

.<!4.-

25.-

26.-

27.-
28.-

29.-
30.-

31.-

32.-

33.-
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CAJA C1úlllZAL. 

DBSAAROLLO llJ.ES DEL CABEZAL, 

12 02 04 

12 02 26 

12 02 30 

12 02 31 

12 02 32 

12 02 33 

12 02 34 

12 02 37 

12 02 39 

12 02 52 

13 02 01 

13 02 02 

13 02 03 

13 02 04 

13 02 05 

13 02 06 

13 02 08 

13 02 10 

13 02 11 

13 02 12 
13 02 13 

13 02 14 

13 02 15 

13 02 17 

13 02 18 

13 02 22 

13 02 33 
13 02 34 

13 02 36 

13 02 39 
13 02 40 

Polca. 

Engrane triple de eje int, 

Eje engrane estriado, 

Engrane brochado, 

llngrane Z-23. 

Engrane Z-28. 
Eje polea, 

llngranc triple de eje polea. 

Cuña para polea, 

Casquillo, 

Caja cabezal, 

Tapa cabezal. 

Soporte eje polea. 
Tapón fijo, 

·rapa de retención. 
Engrane de cambio a ul'la cremallera, 

Eje in t .rmedio, 

Maza para cambio de veloc, del eje polea, 

Maza frontal de cambio, 

Engrane de trans, de cambio. 
Engrane para trans. de c.unbio 

Eje traves.iño, 

Perno para mil.Za frontal, 

Brazo para CM'lbio trasero, 
Un, a de cambio. 
Placa indicadora de posiciones frontal, 

Uña cremallera para cambio, 

Perno fijo para uña cremallera, 

Vaso visor de aceite. 

Manija para maza frontal de cambio, 
Tapa lateral derecha, 

Rodamiento de bolas No, 6205, 

Rodamiento de bolas No, 6304, 



29- -

12- - - -

22- - -

24- - -

11- - -

15- - -

32- - - - -

3- - - -

33-- -·--
13- - -

' ' 1 
1 
9 

DESARROLLO 

-4U-

CAJA CABEZAL 

31 

'--¡ 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 •• 

EJES DEL 

' 
' 1 
1 

Al a 
CABEZAL 

------16 
-30 

-·· 
- - 21 
- •• 23 

--26 

- - -19 

·- -27 

- -10 

- -27 

- - - - 2 

--· 



DESARROLLO 

CLAVB 

1 

2 
3 

4 

5 

6 
7 

8 

9 

10 
11 

12 
13 
14 

15 
16 

17 
18 
19 
20 
21 

22 
23 
24 
25 
2ó 

27 
28 
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CAJA CABBZAL 

P.J.as CON INVERSOR DBL CABEZAL 

PIEZA No. 

12 02 09 
12 02 20 
12 02 21 
12 02 23 
12 02 25 
12 02 41 
12 02 42 

12 02 45 
12 02 46 
12 02 49 
12 02 53 
12 02 91 
12 02 96 
12 02 97 
12 02 100 
12 02 101 
13 02 01 
13 02 02 
13 02 07 
13 02 09 
13 02 19 

13 02 20 
13 02 21 
13 02 25 
13 02 38 

NOMBRE 

Base fija. 
En&rane del caabio. 
Engrane fijo. 
Engrane doble inversor. 
Separll.dor. 
Eje de engrane inversor. 
Bngrane intermidio inversor. 
.Bje inversor. 
Engrane traslado inversor. 
Uña para cambio inversor. 
Casquillo para base fija. 
Eje principal. 
Tuerca de ajuste. 
Tuerca de ajuste. 
Candado fijación chuck. 
Tapa trasera. 
Caja cabezal. 
Tapa cabezal. 
Perno para aaza inversor. 
Tapa delantera. 
Maza frontal del inversor. 
Casquillo separador. 
Brazo mando inversor, 
Placa Usa. 
Visor del aceite. 
Rod11111iento timken 3984/3920. 
Rodaaiento timken 28584/28521 
Rodaaiento de bolas No. 6004. 
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CAJA CABEZAL 

e 

- - - - - - - - - - - - -18 

- - - - - - - - - - - - -13 

- - - - - - -- - - - -~ 

- --------- - -7 

1 
1 

5EC.CION ·B 8· 1 
1 
1 
1 

1 1 1 1 1 

' 
1 1 

1 1 1 
1 1 1 1 ' 1 1 1 1 1 1 ' 12 15 20 26 3 'º 11 

DESARROLLO EJES CON INVERSOR DEL CABEZAL 
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MONTAR Y DESMONTM E.L ARBOL 

.BJ. árbol del torno está montado sobre rodamientos r!gidos 

de al ta precisión y deberá ser montado utilizando berra-­
mienta apropiada. 

Cuando sea necesario desmontar el árbol es importante no­
gopear el cabezal, as! como el árbol o los rodamientos d!. 

rectamente. 

IHlSMONTAA. 

Para desmontar el árbol deberá de construirse un disposi­
tivo, tomando las dimensiones y caracter:Lsticas del dise­

no anexo. Bste dispositivo deberá ser usado tanto para -­

desmontar COllO para •ontar el árbol, 

PROCBDIMillNl\J PARA DESMONTAR. 

Para desmontar o1 árbol y antes de colocar el dispositivo 

deberá soltar primero los tornillos de la tapa No. 9 y No. 

2, retirar la tuerca No. 11 cirando para la izquierda. 

Abrir la tapa del cabezal, en seguida aflojar el opresor­

del engrane No. 7, retirar de la· mis•a manera la tuerca -

No. 6. 

Montar el dispositivo como se muentra el diseiio e iniciar 

el desmontaje. 

PROCliDIMIBNTO PARA BL MONTAJE. 

l'ara montar el árbol basta Cdllbiar el dispositivo como se 

muestra en el siguiente dibujo. 
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100304 

1p121& 

_ _100801 

EN EL TORNO COMET MOO. 350, UTILIZAR LAS RUEDAS DE RE· 

CAMBIO COMO LO INDICA LA PLACA FRONTAL DE LA CAJA DE PASOS 

Y AVANCES PARA HACER ROSCAS STO. 

UNICAMENTE EN EL TORNO COMET MOD. 450, UTILIZAR LAS 

RUEDAS DE 92 V % DIENTES PARA HACER ROSCAS STO. EN UN •• 

RANGO DE 4 A 5& HILOS X PULGADA, 
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1~0816 

101216 
/ 

EN EL TORNO COMET !-IOD. 450, UTILIZAR COMO INTERMEDIOS 

LA RUEDA DE 2·24, 130814 Y EL EJE CORTO 130809 PARA HACER •• 

ROSCAS STO. EN UN RANGO DE 2.1/4 A 26 HILOS X PULG. 

COMO EL DIBUJO ADJUNTO. 
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SEGUN_P_l.A.l;..._ __ 

1~0816 

1~0802 101216 

¡g_oeo3 
¡--

1.Q.121 e 
100801 

1.10815 
,,- - -

z.3(;- - -

~0~01 

QOBIO --101216 

_!}080Z 

SEGLHL __ 
PLACA -- ~00304 

EN EL TORNO COMET MOD. 450, UTILIZAR COMO INTERMEDIOS 

LA RUEDA DE 36·Z Y EL EJE LARGO, PARA HACER ROSCAS METRIC· 

AS EN UN RANGO DE 0.5 A 11 mm. DE PASO (130815 Y 130801 ) SEGÚN 

DIBUJO, 
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~ 

CLAVB PIEZA No. NOMBRJ! 

l 10 05 01 Carro auxiliar. 
2 10 05 02 Base carro auxiliar. 
3 10 05 03 Tuerc11. de arrastre. 
4 10 05 07 Muelle maza graduada. 
5 10 05 10 Tuerca para fijar tuerca de arrastre. 
6 10 05 11 Tornillo para fijar torre. 
7 10 05 12 Maza para fijar torre. 
B 10 05 13 Roldana protectora de torre. 
9 10 05 15 Torre porta herr11111ienta. 

10 10 05 16 Tornillo para sujetar herramienta. 
11 10 05 17 Perno para acoplamiento. 
12 10 05 18 Tornillo de orientación. 
13 10 05 21 Casquillo trinquete. 
14 10 06 06 Parte superior del C4rro transversal. 
lS 10 06 14 Piñón carro principal. 

16 10 04 38 Muelle maza graduada. 

17 13 05 01 Maza de arrastre. 
18 13 05 02 Maza graduada. 

19 13 os 03 Flecha carro auxiliar. 
20 13 os 04 Anillo de retención. 
21 13 os 05 Perno manija. 

22 13 05 06 Perno para maza de arrastre. 
23 13 05 07 Palanca para torre. 

24 13 os os Roldana tope. 
2S 13 06 01 Carro principal. 
26 13 06 02 Gu{a para flecha. 

27 13 06 03 Maza graduada. 
28 13 06 04 Maza de arrastre a husillo. 

29 13 06 05 Bje husillo para carro principal. 
30 13 06 08 Manija para a .. za. 
31 13 06 09 Tuerca de arrastre. 

32 13 06 10 Carro transversal. 

33 13 01 04 Bancada. 
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CLAVE. 
1 

2 

3 

4 

5 
6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 
13 
14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 
23 

25 

26 

27 
28 

29 

30 

31 

32 

33 

34 
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CJ\J.\ TAllLEl\O 

PIEZA No. 

10 04 04 

10 04 06 

10 04 07 

10 04 11 

10 04 13 

10 04 14 

10 04 16 

10 04 18 

10 04 19 

10 04 23 

10 04 27 

10 04 29 

10 04 30 

10 04 34 

10 04 35 

10 04 36 

10 04 37 

10 04 38 

10 04 51 

12 04 02 
12 04 03 

12 04 04 

13 04 01 

13 04 02 
13 04 03 

13 04 04 

13 04 05 

13 04 06 

13 04 07 

13 04 09 

13 04 10 

13 04 11 

13 07 15 

13 07 16 

NOMBRS 

Engrane brújula. 
.Engrane fijo. 
Eje piñón crema.llera. 
Perno para engrane sin f!n. 
Maza engrane de desplazamiento. 
Engrane doble. 
Tornillo sin f 1n. 
Tuerca generatr!z. 
Base tuerca geoeratr!z. 
Regla de ajuste tuerca generatr!z. 
Perno para arrastre a base generatr!z. 
~erno para tuerca base gencratr!z. 
Maza. 

Casquillo eje volante. 
Uase fija eje volante. 
Maza graduada eje volante. 
Maza fijada volante. 
Muc11e maza graduada. 
Placa indicadora posiciones. 
Eje engrane desplazamiento. 
E.n¡¡rane sin f!n. 
Roldana de retención de engrune sin f!n. 
Caja tablero. 
Base gula a e je de brÚjul a. 

Mazil graduada de brújula. 

Perno brújula. 
Eje para volante. 
Ba..se para cambio transversal. 
Engrane del eje volante. 
Manija partt maza T. generatr!z. 

Mnnlja para maza desplaza.miento. 
Perno cilindrico. 
Manija vol.nte. 
Volante. 
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CONTM-l'UN'I'O 

CLAVE. p¡n;:,, No. NO~UlRB 

1 13 07 01 Cuerpo del contra-punto. 
- 2 13 07 02 Base del contra-punto. 

3 13 07 03 Ancla d,;,l contra-punto. 
4 13 07 os E.je husillo para contra-punto. 

s 13 07 06 llje excéntrico. 

6 13 07 07 Palanca. para levantar ancla. 
7 13 07 08 Maza graduada. 

8 13 07 09 'rapa guia para husillo. 

9 13 07 10 Coisquillo. 

10 13 07 11 Perno p11ra levantar ancla. 

11 13 07 12 Maza de apriete. 

12 13 07 13 Mordaza exterior. horizontal. 

13 13 07 14 l»alancu. para maza. 

14 13 07 15 Manija volante. 

15 13 07 16 Volante. 

16 10 07 04 Vástago contra-punto. 

17 10 07 06 Tuerca de arrastre. 

18 10 07 15 Punto morse No. 4. 

19 10 04 38 Muelle para maza fraduada. 

20 Balero azial No. 2035 + PL. 

21 20 81 CI Opresor ALLE.N f1 3/8 NC x 2". 
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MAQUlNA-HBRRAMl.ENTA Clll'ILLO DB CODO "SANCHBS BLANBS" 

CARACTERISTICAS PRINCIPALES 

1.- Curso máximo del carnero 400 mm. 

2.- Curso horizontal de ta •esa automático y 300 mm. 
norma.1 .. 

3.- Curso vertical de la mesa, automÜ.tico y nor- 120 mm. 
mal. 

4.- Dimensinnes de la mesa. 190x170 2 mm. 

s.- Dimensiones de la mesa del divisor 90x300 2 mm. 
6.- Abertura de la mordaza. 120 mm. 

7.- Angulo de giro de la mesa. 360° 

s.- llistancia máxima del porta herrllllienta a 250 mm. 
la mesa. 

9.- Curso del cabezal porta herr1U11ienta. 70 mm. 
10.- Capacidad del porta herrrunieota. 16 mm. 
11.- Velocidlldes de golpes por minuto 28-60-76 

12.- l.'eso aproximado. 285 Kg. 
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1,- Cuerpo del trinquete (paso), 

2 .- Mango del .irticul ador (p1&so), 
J.- Tornillo de regulación (paso) 

4 .- Co11plemeoto del articulador (paso) 

S.- Pullo. 

7.- Palanca de cambio. 

B.- Traba de la biela en el 
carnero. 

9,- Disco grllduado para el 

avance. 

6.- Cámara de aceite 10,- Volante para engranar. 

11.- Soporte del •otor. 



12,- Soporte vertical. 
13,- Disco graduudo. 

.! 
11 

'º 

14.- Tuerca (fijar cuerpo de la mesa) 

15.- Oscilante, 
16.- Volante. 
17.- Tornillo (regular inclinaci~n). 
18,- Tuerca de apriete de la mordaza, 

19.- Mordaza, 
20.- Llave eléctrica, 

21.- Husillo transversal, 
22.- tinillo micrométrico. 
23.- Bje del avance vertical, 
24,- Pu!io. 

25 .- Manija, 



n 
1 ! 

11 

t::::-.=JJ 
26.- Motor trif 1sico. 

27. - Carne ro. 
28.- Tapa. 
29.- Puiio. 
JO.- Husillo vertical. 
31.- Soporte de la •esa. 

32.- Pino de apriete del soporte con 
tornillo, 

33.- Soporte (fijo y aGvil). 

34.- Soporte oscilante. 
35.- Porta herraaienta. 
36.- 1\Jerca de apriete herr. 
37 .- Cuerpo de la •esa. 
38.- Pino de triLbaJo. 
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CAMBIO DB ACBITll Y MBCANISMOS PiuV\ LUBRICAR 

Mecani1ao para Tipo de Aceite Cantidad Período de Observaciones 
Lubricar Rec011endable Lubricación 

Escurrir a tra-
vés del t"'rni--

Caja de 3/4 de Después de llo de salida,-
abajo de 1 a ca-

C&11bio Texaco litro 2000 horas ja. Reponer a -

Thuban 90 de uso. través del tor-
nillo de entra-
da arriba de la 
caja. 

Cúaras de C011pletar 

J\ceite el nivel Diariaaen- Aceitera 
te 

Casquillo Verter 
del Mbol gota a go- ~~ariwncn-

Aceitera 
ta 

Verter Diariamen-Trinquete gota a go- te Aceitera 

Texaco ta 

Ursa I'. 40 Verter Di ar lamen-Biela gota a go- te Aceitera 
ta 

Pino del so- Verter Diarillllen-porte osci-- gota a ¡¡o- te 'Lee! ter& 
lante ta 

Par•es de --
deslice ¡¡ul- Verter 
aa del avan- BOta a go- Uiariamen- Aceitera 
ce vertical ta te 

Cubo de res!!. Verter 10- Diariuaen- l\Cei ter a laje ta a gota te 

Partes arti- Verter go- Diari .. en- Aceitera culadas ta a gota te 
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PUNCIONAMIENTO DB LA Mil(J!JINA. 

Montale de la Herramienta. 

La herramienta se monta en el porta-herramienta (35) y el aprie­
te se hdce a través del tornillo (36) 

Inclinación del Porta-herramienta (35). 

Su ángulo de giro es total. La herramienta se fija en cualquier­
posición que se desee. 

Inclinación del Soporte Oscilante. 
l!ste dispositivo permite inclinaciones hacia la derecha y hacia la 
izquierda. Para el ajuste de la inclinación, aflojar el tornillo -
de regulación (17). Nota: Cuando sea necesario cepillar la cara la 
tcral de la pieza, inclinar el soporte oscilante para obtener taa­
bién un radio de protección entre la herramienta y la cara cepillA 
da, que resulta en un contacto menor entre ambas partes. 

Tambi~n en el cepillado lateral, el contacto entre la herraaienta­
y la pieza es menor en el movimiento de tetroceso, darle una incli­
nación máxima de 25. 
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INCLIN,\CION DSL DOl'O.lTP. PORT.\ HBRRAMH.NTA (33) 

111 ángulo de giro es de 90 pua la derecha e izquierda. Para girar 
soltar los tornillos de cabeza cuadrada localizados en el carnero. 

La inclinación es nec~saria pard el cepillado de piezas con grados 
de inclinación. 

AVANCE VBR'rJC,\L DllL C,lll!lZAL PORT.~ lJER1lAMl!lNTA (33}. 

111 Cdbezal porta herramienta, tiene un desplazamiento de 70 amt.--­
con el anillo 111icrométrico y un giro del volanta (16) que corres-­

pode a un ;ivance de 2.5. 

llliGULACION Dlll. CA!lNSRO (27). 

rara el ajuste de la posición del carnero, en relación a la pieza 
de trabajo, se afloja la traba de la biela del carnero (B), regu­

lando de i>Cuerdo a lo deseado, y apretando nuevamente la traba. 
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REGULACION DEL CU;l!io DEL c.1RNU.~O (2.7). 

Se afloja la tuerca (B) del eje (C), girando la manija (25) en -

sentido del movimi·!nto de las manecillas del reloj si se deea ª!!. 
mentar el curso, y en sentido contrario para disminuirlo. 
El disco graduado (9) indica el curso del carnero 

AVANCE LONGITUüIN.U. Dll LA M&itl ~3.1l. 

El avance longi tullinal de la mesa., puede ser en forma manual o bien 
en forma automática. 

!~l!&!9Lll~: 
Bsta operación consiste en desmontar el puño (24) (posición ncu---­

tra), girar la manija acoplada en el husillo loncitudindl en el· sen 

<lel movimiento de las manecillas del reloj, o bien en sentido con-­
trario para lograr un desplazamiento hacia la izquierda o a la der~ 
cha de la mesa. 

~~~· 
Para el avance automático, ajustar el puño (24) en la forma como a­

continuación se indica: 

A8 (A) D.irección para la izquierJa. 

se (B) Uirccción para la derecha. 

c8j (C) ?osición neutra (avance ma-
nua.l) 



Tornillo de reg11laje c.lel número 
de dientes sujeto al trinquete 

-79-

Bl cuerpo del trinquete debe es­
tar perpendicular en relación -

AL..eJ.....______~~~~~~~~---

Observación: Cada diente 
corresponde a un avance 
de 0.2 mm. 

Vlll.OCID111lllS O GOLPJ!S POR MINU'IU. 

AuD1en to o dis­
minución del !o 

vanee neutro. 

Husillo de avance 
longitudinal 

lU c11111bio de velocidades, es decir los golpes por minuto se hilVe por me­
dio de la pala ne .. (7) de la caja de cambio. Para hacer más fácil la ope­
ración, girar un poco el volante (10). 

76 golpes por 
minuto. 

60 golpes por 
minuto. 

28 golpes por 
minuto. 

Ml!SA (J7). 

La mesa tiene un ángulo de giro de 180 hacia la derecha y h&cia la iz-­
quierda, lo que permite realiar operaciones de cepillado en una gran VJl 
riedad de superficies. 
INCLINACION D.B LA .MSSA (J?). 

Para variar la inclinación de la. 11esa, se a.floja la tuerca (14), y el-­
pino de traba (JB), aover la mesa en la inclinación deseada y fijar. 

ESTA 
SALIR 

TESIS 
DE LA 

MO r,r.!!! 
Bifü.1ü1EG~ 
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Bl pino de traba se emplea en tres posiciones diferentes que son: 

1.- Cuando la mesa del divisor se encuentra en el plano horizon­
tal. 

2.- Cuando la mordaza está en el plano horizontal. 

3.- Cuando la mesa propiamente está en el. plano horizontal. 

,l!QUll'OS. 

Llave eléctric:.i. 
Polea del •otor. 
Banda en "V". 
Manija. 
Llave ALLBN de 5/32". 

Llave fij,. 3/B"x 7/16". 
Llave fija de 17 x 19 mm. 

Llave fija de 27 mm. 

1!9UIPQS OPCIONAL. 

~. Con juego de 6 pinzas de: 8 - 10 - 12 - 14 y 20 m11. 

Distancia máxima entre puntas 150 mm. 
Al tura múxima de la mesa 90 mm. 
Clave de priete 1. 

MOTOR TIUFASICO O MONOFASICO, 

o. 5 Hp. 1740 r. p.m. 

Rn relación a los tipos de lubricantes que se deben de usarse en-
1 a máquina, el fabricante sellala varias marcas as! cano laa par-­
tes en donde se debe lubricar. 
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M.t\NTENIMIF.NTO DI! ALGUNAS MAQUINAS-Hl!RRAMll!NTA EN UN TALLER OBSTI­
NADO A LA CAl'ACITaCION DI! ALUMNOS l!N EL NIVEL MCDIO SUPERIOR. 

Como se ha mencionado, en un Taller de Máquinas-herramienta que se 

emplea en la capacitación práctica de estudiantes de las Carreras de: -

Mant.,nimiento Industrial, Mecánica, Mecánica Industrial y Máquinas-he-­

rramienta, todas las máquinas están sujetas a cargas muy fuertes de trA 
bajo, no se cuenta con presupuestos para su Mantenimiento, y como no -­

hay personal dedicado a esa acción, los l nstructores son los que prepa­

ran los programas de Mantenimiento en cada máquina, y en los recesos -
de Julio y Agosto de cada ai\o se llevan a cabo. 

A continu~ción se auestran alguoos de los Programas que se llevan 
en un Taller de Máquinas-herramienta en el Cl!Tis No. 39. 

PROGRAMA DB MANTE.NIMI EN'l'O. 

Rl!Cl'IFIC,IDORA DI! COPA. 

Servicio. Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual 

Lubricación. X 
Limpieza de máq. X 

Revisión de muela X 
abrasiva. 
Operación de vac!o. X 

Rodaaientoa. 
Revisión de mesa 
magnética. 

Sistema de enfria­
miento. 

Nivelación de máqui­
na. 
Anclaje. 

Rectificación con -
muela de diamante. 

RepoSiclción de di,!. 
aante. 
Motor. 

Platinos de arranca­
dores. 

X 
X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 
X 
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PROOIWIA OB )L\NTENIMIENTO 

TORNOS PARALELOS, REVOLVER, FRESADORA UNIV, HERRAMIENTAS, LOCAL, 

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual 

Lubricación. X 
Revisión de ni veles X 
Limpieza 11áq. y ár. X 

Checar transmisión. X 
Checar bandas y pol. X 

Ajuste de carros. 
Bomba de lubricante. 
Revisión de torretas 
Checar sujeción pzas X 

Protección de maquin. 
Sistemas de sujeción 
Sist. de enfri11111to. 
Codi f. de maquinaria 
Nivelación y ajuste. 
Anclaje, 
Tableros de herramts 
Rodamien tofi .. 

Rl!vis. gr al. de herr. 
Plano distr. equipo. 
Motor. 
Platinos de arrane. 
llalanceo de fases, 
Iluminación. 
Peines, Limas, etc. 
Carca de extinguid, 
Código de col. en -
tubcrias. 
Pintura áreas de s~ 
guridad, 
Cambio de aceite a­
l a caja. 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 
X 

X 
X 

X 

X 
X 

X 

X 

cada 2 
allos. 
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PROGR/11.!A DB Mi\NTBNIMlENTO. 

TALADROS DE COLUMNA 

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual 

Lubricación. X 
Limpieza máq. y ar. X 
Checar transmisión. X 
Checar bandas y pol. X 

Sistema de sujeci6n 
Protección de máqu~. 
na.ria. 
Rod1111ientos. 
Broqueros y llaves. 
Sist. elevac. de me-
sa. 
Sist. eleva.e. del C.§. 

bezal. 
Nivelación y ajuste. 
Anclaje. 
Motor. 
Platinos y arrancdor 

PROGRAMA DB MJ\NTBNIMIENto. 

ESMBRlLllS D.B Pl!DBSTAL 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual 

Revisión de muelas. X 
Operación en vaclo X 
Rodamientos. X 
Róldanaa y tuercas. X 

Bje. X 
Anclaje. X 
Soportes X 
Protecci6n de •lQuina 
Li•pieza de área y •i X 
quina. 
Motor. 
Platinos del arrane. 
Cluija. 

X 

X 

X 

X 
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PROGIUIMA Dll M11NT.:NIMIE.NTO 

C!ll'ILLOS Dli CODO 

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual 

Lubricación X 
Checar transmisión. X 
Limpieza de máq. y X 

are a. 
Checar bandas y pQ X 

leas. 
Ajuste de carros. 
Sistemas de avance. 
Sistema de golpes -
por minuto. 
Rodamientos. 
Protección máquina. 
Nivelación y ajuste. 
Anclaje. 
Sistema de sujeción 
de piezas. 
Sistem" de sujeción 
herramienta. 
Motor. 
Platinos del arran­
cador. 

X 

X 

PROGRJIMA DB W.NTBNHIIENTO 
i\FILADORI\ UNIVl!IC:iAL 

X 

X 

X 
X 

X 

X 

X 
X 

X 

Servicio 
Lubricación. 
Limpieza de máquina. 
Checar transmisión. 

Diario 
X 

Semanal Mensual trimestral Semestral Anual 

X 

X 
Checar bandas y pol. X 
Ajuste de carros. X 
Rodaaientoa. 
Acli t amen tos. 
Nivelación y ajuste, 
Anclaje 
Motor. 

Platinos del arrane. X 

X 

X 
X 

X 

X 
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l'ROGRANA DB MANTeNIMI ENl'O 

RECTIFICADOR.\ DB SUl'BIU'ICI.ES PLAN/IS HIDRAULICA 

Servicio Uiario Seruanal Mensual ·rriruest ral Samestral Anual 

Lubricación. X 
Revisión de niveles. X 
Limpieza de máquina. X 

Checar muela abrasiva. X 
Operación en vac!o. X 

Bomba de lubricación. X 
Rectificación con mu~ X 
la. de diam.inte. 
Checar sistema hidrá!!. X 

lico. 
Rodamientos, 
Reposición de diaman­
te. 
Nivelar mesa ruagnéti­
c:i. 

Sistema de enfriamien 
to. 
Nivelación de máquina 
Revisión mesa aagnét. 
Anclaje. 
Motor. 
Platinos de arranca-~ 
dor. 

PROGRAMA DB MANTBNUIIBNTO 

l'UNTUADORA 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 
X 

X 

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual 

Lubricación. X 
~impieza de máquina X 
Checar electrodos. X 
Checar timer. X 
Checar interruptor. X 
Clavija, X 
Sistema de enfria- X 
•lento. 
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PROGRAMA DB MANTl!NIMil!NTO 

Sil!RRA Dll VAIV.EN 

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual 

Lubricación. X 

Li•pieza de máquina. X 
Tensión de la seuucta. X 
Rodwaientos. 

llngranajes. 

Bandas y poleas. X 

X 

X 

Nivelación y ajuste. X 
Anclaje. X 

Motor. X 
Platinos del interru.11. X 

tor. 

~l!-~1-l!U:h.~~_!Q 

DOBLADORA DB LAMINA 

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestrill Semestral Anual 

Lubricnción. X 
Limpieza de máquina. X 
Checar pisador. 

Nivelación y ajuste. 

il.odamientos. 

Anclaje. 

1'opcs. 

PROGRAMA DB MrlNTilNIMIENTO 

PLANTA DB SOLD1iR 

X 

X 

X 

X 

X 

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual 

Revisar cables. X 

Revisar terminales. X 

Clavija. X 
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1'!1.0GRAMA Dli lo!JINTBNIMI UNTO 

ROLAOORA DB LAMINA 

Servicio Diario Semanal Mensual Triaestral Semestral Anual 

Lubricación. 
Limpieza de máquina. 
Checar rodillos. 
Rodamientos. 
Topes, 
Nivelación y ajuste. 
Anclaje. 

X 

X 

PRQGR.\MA DB MANTBNIMIBNTO 

CIZALLA DB LAMINA 

X 

X 

X 
X 

X 

Servicio Diario Se11anal ~lensual Trimestral Sc11estr.il. Anual 

Lubricación. X 
Limpieza de aáquina. X 

Checar cuchillas. X 

Afilar cuchillas. X 
Nivelación y ajuste. X 
Anclaje. X 
Topes. X 

PROGRAMA DB Ml\NTBNIMIBNTO 

ENGi~GOLAOORA 

Servicio Diario Seaanal Mensual Triaestral Seaeatral Anual 

Lubricación. X 
Liapieza de 111quina y X . are a. 
Cbecar rodillos. X 
Cbecar tranaaiaión. 
Cbecar ajuste. 

X 

X 
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tura una comenclatura que permita diferenciarlas en relación al control 
por ejemplo: T-l (torno No.1), F-1 (fresadora No. l), C-1 (cepillo No.-
1), R-1 (rectificadora No. 1), Tr-1 (taladro No.1), B-1 (esmeril No.1), 
esta clave aparese en cada una de las hojas según sea la máquina. 

6.- Los datos de las hojas se deben de contabilizar e~ 
semana, separandolos por múltiplos de 4, 6, 8 horas según lo indiquen­
las g~Ías mecánicas o bien si las operaciones son más prolongadas, en­
tonces los tiempos se separan por múltiplos de 4, 6, 8 o más horas y -

marcar con 11x11 en el lugar que le correspoda en la hoja del día y mes­
de trabajo o bien periÓdos de horas de lubricación. 

7 .- Todas y cada una de las MáqKioas-herramienta cont~ 
rán con una hoja especial en donde se trazará una gráfica con los da-­
tos recabados, que nos permite ver si se han cumplido con las disposi­
ciones del fabricante, dSÍ como llevar exa~ta la cuenta par&,realizat­
otra operación por ejen1plo: después de 100 horas de servicio hacer el 

cambio de aceite. 
B.- Las Máquinas-herramienta accionadas por un motor -

eléctrico, tambien se les colocará una bitácora correspondiente al Man 

teni1nicnto del motor con datos como: Voltaje, corriente, rodamientos, 
flecha del motor, cte., con el fin de mantenerlos en condiciones Ópti­
mas de servicio. 

E.o las siguientes páginas se muestran algunos de los formatos 

que se proponen a fin de lacrar un control de todas las operaciones de 
~lantenimiento de las Máquinas-herramienta. No se anexan for .. atos para 
tod~s las máquinas, pero se pueden hacer los diseftos correspondientes. 
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IV.- PROPUESTA D!l UN PLAN DI! MANTENIMIENTO 

G.!lNllRALIDJ\DES.- De acuerdo con la necesidad de toda empresa de cou 
tar con un Uepartamento de Mantenimiento, y considerando que éste debe 
de ser analizado desde el mismo punto de vista que el trabajo de la -­
producción, y como el costo total del servicio que presta una Máquina­
herramienta está en función del costo inicial, mismo que va disminuyeu 
do con el tiempo, costo por fallas que va en aumento si no se le da un 
Mantenimiento adecuado aumentando el costo del mismo. 

Es muy importante que el personal que realiza la operación de Man­
tenimiento sea de la misma empresa y no ajeno a la misma, debido a que 
hay acciones que deben de realizar diariamente, y aún cuando se trate­
de un Mantenimiento Correctivo, los mismos operarios de las máquinas -
realizarán los trabajos. 

Sin embargo es necesario que a cada máquina se le abra un expedieu 
te por separado de las demás, con el fin de tener estad!sticamente una 
historia de lilS •ismas en base a las indicaciones técnicas que los fa­
bricantes proporcionón a los propietarios de los equipos. Basicaaente­
el plan que se propone consiste en los siguientes puntos1 

1.- Contar con un archivo especial con los datos técnicos de­
todas y cada una de las Máquioa5-herramienta, desde la más simple has­
ta la más compleja. Si por algún morivo no se cuenta con la iuform& -~ 
ci&n, a COllO de lugar debe de adquirirse. 

2.- A cada una de las Máquinas-herramienta que que baya en el 
Taller se le for•a un archivo, aún cuando haya máquinas con las mismas 
caracter!sticas (dos tornos iguales, dos fresadoras iguales, dos es•e­
r!lea iguales, etc.,). 

3.- Cada máquina tendrá un dispositivo adicional, colocado de 
tal manera que no estorbe a la operación de la misma, en el cual ae C.!!, 
loca la bitácora de servicio, que puede ser diario (el turno de traba­
jo) o cuando sea necesario "MAQUINA PUBRJ\ DJ! Slll\VICIO''. 

4.- Bl del Taller o bien el jefe del Departamento de Manteni• 
miento será el encarsado de colocar a diario una boja de papel que es­
el fe111a.to que •ás adelante se 11ueatra, y al final del turno, se llena 
la boja y ae lleva al archivo correspondiente. 

5.- Si hay variu •áquinH del mia•o tipo: tornoa, freaadoras, 
rec:tificadoraa, etc:., para tenenr un buen control •e lea pone coa pin-



MECANISMO POR 
Ll.oli:IUC.r\R 

CARRO PRINCIPAL. 

CONTRA.-PUll'OO. 

SOPORTE DE BARRAS. 

CARRO TRANSVERSAL. 

CARRO AUXILIAR. 

BARIUIS l>B ¡w,,cdfl. 

CA.JA TABLERO. 

Cí1llEZAL Y CAJA 
NOlffON. 

PROGRilMA D.E Ml\NT.ENU!I ENTO 

FECHA HORAS DI OBS.ERVACIONES Tll.ABllJO. 

.ENERO 17 4 

.EN.ERO 17 4 

.ENEi!.O 17 4 

ENERO 17 4 

.ENERO 17 1 

.cNd;.; 17 o 

BNERO 17 4 

.EN!il!.O 17 ·4 

REl'ORTE DIARIO 

MAQUINA • ...l=.1._ 

OPEAACWN.Lt>bricaciÓn 

AÑ0 • .!..2.2L 

1 
•O 

i' 



PROGRAMA DE MANI'llNIMI.E.Nl'O 

l'EilIODOS DB HORAS PARA LUBRICACION 

MAQUINA • ..-1'.=.L_ 
OPBRACION. Lubricación, 

MliCANISMO 

POR LUBR.!. 

CAR. · ·I 41 61 s~ojl.2~6~s~oj;!4~stiot32P6"0~2~4lrnlso~2~4b6kíci>4l'l~l70 
OBSERVACIONES 

C~A TABl.JiRO X XI IX XI I·> X XI IX X XI IX 

CARRO PRINCIPAL XI IX xlxl IXIXIXI lxlxlxl lxlxl IXI l>tll<IXI IX 

CONTRA-PUNTO X X X J( X X 

SOPORTE DE BARRAS X XI IXI IXI IX XI IX X X XI IX 

icARRO TRANSVERSAL lx XI IX XI IXI IX X X X X X 

CARRO AIJXILIAR llx xi lxlxl lxlldxl lxllllx XIXI IXI IXIXlxl IX 

Lubricar !!.!l punto cada 
xll 6 horas. 

Lubricar siete puntos 
cada 4 horas. 

xffLubricar !!.2§. puntos ca­
da 10 horas. 

Lubricar !!2l!_ puntos ca­
xll eta 6 horas. 

Lubricar siete puntos 
x .. cada 6 horas. 

Lubricar ~ puntos ca-1 

eta 4 horas, 

1 
·O ... 
1 



MBC:\NISMO LUllRICAIJO 

CAJA TAllLERO. 

Cl\RRO PRINCIPilL. 

CONTRA-PUNTO. 

SOPORTE DE BARRAS. 

CARRO TRANSVB1tsAL. 

CARRO AUXILIAR. 

CAB.R2AL Y CAJA NOR-
nm. 

BARRAS 011 ROSCAR. 

!'ROGR.\MA DE MilNTENIMICtlTO 

MES t.iío HORAS OllSEltV1,<:IONF..'i 

.Cnero 1990 20 

" " zo 

.. .. 16 

.. .. 20 

.. .. 20 

.. " 20 

.. .. 20 

" .. 5 

REPORTE MENSUAL 

MAQUINA._!:!_ 
Ol'EltACION.LubricaciÓn. 

1 

"' ~ 



2001 horas 

190 
180 

170 

160 

150 

140 

130 

120 

110 

.100 

90 
80 

70 
60 

50 

40 

30 

20 

10 

GRAFICA UE llO!l.\S DE SERVICIO 
Cabrral y Ca 1d. Norton. 

O' Ene. Fer. Mar. ,;¡,r. 'May. Jun. Jul. Ago. Sep. Oct. Nov. Dic. i::escs 

* Cambio de aceite:fllayo 4 

~~1<;.U It:A. Torno (1'-1) 

rorn1.. 1,;; 11·1,1 • .s.~ 

AÑO • ....li2Q... 

1 
•O 
w 
1 



GRAFICá DE HORAS DE SERVICIO 

4000lhoras 

3000: 

200 

* 100 

o. 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1~991 

* Cambio de aceite: Dic. 211/1991. 

Cabezal y Caja Nortop. 

9 000 años 

MAQUINA. T-1 

1 

"' ,, 
1 



MBCANISMO 
LUBRICADO. 

CAMARAS DE 
ACEITE. 

CASQUILLO 
D.BLARBOL. 

TRINQUETE. 

BIELA. 

PINO D.BL 
SOPORTE 
OSCILANTE. 

CUBO DE 
RiiGULAJE. 

PARTES AR.-
TICULADAS. 

PARTES DB 
DESUC!i 
GUIAS AVA!i 
CE. VERTICAL. 

CAJA Dli 
CAMBIO. 

MES 

PROGRAMA Dli MANTliNIMI.i:.NTO 

RllPORTli ~l.i:.NSUAL Dli LUBRICACION 

Ailo LUB:t./MBS OBSERVACIONES 

MAQUINA. C-1 

OPlilU\ClO~CaciÓn 

1 

"' "' 1 



PROGR.'\MA DE MnNTENIMIENTO 

MEC;INISMO OIA Df.L ~\r,~ Y HORAS OS TKABnJO 
POR 
LUBRIC.\R. l :! 3 .:.i ~ 6 7 8 Q tr 11 \ 3;4 ·~J.~ l~'. 

.. 
C.\JA 
Dli 
C.\MllIO 

C,\1>1,\RAS DE 
ACl!IT!i. 

C,\SQIJ ILLO 
DEL ARBOL. 

T1UNQUET6. 

BIJ!LA. 

PINO Df.L 
SOPORTE 
OSCILANTE. 

PARTES DE 
DDSLICE 
GUIAS AVAN 
CE VERTIC7 

CUllO DS 
lll!llUlAJB 

PAATliS AA 
TlCULADAS. 

2'2 

MES. ___ AÑO._ 

MñQUlNA.~ 
OPE.R.\CION .Lubricación 

Pill\1000 DE 
UBRICACION oo:; llRVACIONllS 

Después de Escurrir através del 
2000 horas tornillo de salida -
de uso. 3/ 4 de litro. 

Diario COl'1pleta.r el nivel. 

L>iario Verter gota a gota 
usando aceitera. 

Diario Verter gota a gota 
. usando aceitera. 

L>ia.rio Verter gota a gota 
usando aceitera. 

lHario Verter gota a gota 
usando aceitera. 

Diario Verter !;Ot& a gota 
usando aceitera. 

Uiario Verter gota a gota 
usando aceitera. 

Diario Verter gota a gota 
usando aceitera. 
Total lloras/raes. __ 



PROGRAMA DE M.\NT.ENIMIE.NTO 

GRAFICA DB HORJ\S DE Sf.1\VICIO ~:Caja de Cambio 

2oot horas 
190 

180 

170 

160 

150 

140 

130 

120 

110 

100 
90 

80 

70 
60 
so 
40 

30 

20 

10 

0°.Ene:- Feb--; -Mar.- .lbr-;- l!ay .- Jun. Jul. Ago. Sep. Cct. Nov. Dic. meses 

MAf.¡UINA.~ 
OPcRAClON.~ 
TOTAL Dll HORAS.~ 

AÑO • ..lill 

1 

~ 
1 
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No se han incluÍdo los formatos de control de todas las otras 
Máquinas-herramienta, pero en la práctica cada una de las máquinas de­
be tene11 todos los formatos, estos pueden tener variaciones en sus con. 
tenidos, es decir que se pueden ir perfeccionando hasta que en una só­
la hoja de tamaño visible para todos, se controlan todas las operacio­
nes de Mantenimiento. 

Hu.y otros programas de Mnn.t~nia1iento mucho mÚ.s r{gidos que el 

que se propone: por ejemplo lubric~ción diaria en cualquier condición­
cle trabajo, cambio de baleros a determinado número de horas aún cuando 

estén en buenas condiciones. Un Mantenimiento muy riguroso le permite­
a un equipo estar en Óptimas condiciones de servicio, la amortización 
del capital invertido se logra de acuerdo a lo previsto y sólo se ju.i; 
tificc.1.ría el Cil.lltbio del equipo por otro, sOla.rucnte que sean máquinas­
con adelantos tecnológicos, se justifica la compra de otro equipo. 

finalmente, todos los datos que se obtengan de las bitácoras 
de las máquinas, principal.mente los relacionados a los cambios de pi~ 
zas, rectificaciones, etc., deben de concentrarse en los formatos y~ 
grcgarsc en el cuadro grande para tener presente las fechas que corre_! 
podan a los paros que deben ~e hacerse a las máquinas para realizar -­
los Mantenimientos Correctivos. 

A continuación se pr~scnta un formato para los objetivos que 
se han mencionado. Los datos que se agreg~n, obviam~nte no son reales, 
sol.uncnte son para ilustrar como se va llenando; inmediatamente que se 
asienta el (los) datos de acuerdo al tipo de servicio, se emplea la -
hoja y de esta manera se tiene una historia completa de todas las ~:&-­
quinas-herramienta y por consiguiente también se controla el almacen. 
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aw i\CION UB SBKVXCXOS DB M11NT¡¡Nutrwro REALIZADOll !!N LA /:1¡1QUIN4:-1'.::L 

TIPO DB SERVICIO FECHA DBL 

TRABAJO. 

1.- Cambio del aceite (primeras 100 horas de servicio Mayo 4/90 

2.- Limpieza del Arrancador del Motor. Sep.20/90 

3.- Cambio de aceite(lOOO horas de servicio). Dic. 29/91 

4.- Cambio de las bandas. Oct.31/92 
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ll.l Programa de Mantenimiento Correctivo en las Máquinas-herramien. 
tas, juega un papel muy importante, ya que por medio de esta acción -
se corrigen los errores producidos por el tiempo de servicio de las -
Máquinas. Las recomendaciones que los fabricantes de las m'quinas dan 
a través las gulas mecánicas, muestran las partes en donde se debe de 
verificar el estado de funcionamiento, y algunos los procedimientos -
de dicha verificación y forma de corregir las anomal!as. Por lo tanto 
cada máquina tiene sus propias características de ~tantenimiento Co--­
rrectivo, aunque en el aspecto eléctrico casi son los mismos. 

Tomando en cuenta al Torno (T-1), se tiene que el Mantenimiento 
Correctivo se realizan tanto eo las partes mecánicas como en lns par­
tes ~léctricas: 

A),- J.il!<.:,INI<.:,\S 

1.- Nivelación de la bancada. 
2.- Paralelismo en las gulas. 
3.- Centricidad del punto fijo del eje principal. 
4,- llje de trabajo entre puntos. 
s.- Centricidad en el eje del cau~zal, 
6.- Centricidad axial en el tope del plato. 
7.- Paralelismo del vástago del contra-punto. 
B.- Perpendicularidad del carro transversal, 
9.- Paralelismo del eje del cabezal, 

10.- Paralelismo de la barra de roscar con respecto a las 
gulas del carro. 

11.- Desplazamiento de la barra de roscar bajo presión cons-­
tante. 

B) .- .ELJlCTRlCOS 

1.- Arrancador. 
2.- Balanceo de fases. 
3 .- Bobinado del Motor. 
4.- Rodamientos del Motor. 
s.- Otros. 

Tomando en cuenta que se han hecho observaciones pariÓdicaa ---
11ecánicamente como eléctricamente, y se ha llegado al momento de rea­
lizar el Mantenimiento Correctivo, entonces el encarando de realizar 
la operación preparando tanto herramientas como los •ateriales o pi~ 
zas necesarias. 
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lln el lu¡;ar donde se colocan las bitácoras de trabajo en las mi 
quinas, se pone una hoja que indica que esa máquina no está en condici~ 
nes de servicio, ese formato es el que indica que la máquina está fuera 
de ser\'icio, también se incluyen las causas, fechas, responsable de ej~ 
cutar las acciones, etc., de acuerdo a la forma que a continuación se -
muestra: 

Dlli'MTl\MüNTO ll.if. MJ\NTilNH\I ENl'O 

MA(¡UINA FUlilV\ Dll SlliWlClO 

M1'\QUINA, M1\NTJ;NIMlllN1'0 
CORREC!lVO, 

FllCllA Ul! lNlCli\ClON D.SL 
5Jl1tVlClO. 

RllS~ONSi.!ILll DB RllALIZl\R lil.. SllRVIGIO. 

FllCll" Dli TllRMINACION. 
OBSllRV 11CION.olS: 

1,-

2.-

J.-

Lugar y fech11 

Vo.Bo, Jefe del Opto, de Manto. 

lln relación al Mantenimiento a las instalciones, el que está di­

rectamente relacionado con la iluminación del local en donde se encuen 
tran las Máquinas-herramienta, el operador de las 11ú.quinas debe de co­
nocer los Mantenimientos preventivo y correctivo de las lámparas, as!­

cc:1110 lo relacionado con los diferentes tipos de luminarias. Bn una em­
presa el personal de Mantenimiento tiene que estar relacionado con los 

coeficientes de eficiencia, as! COllO con los aspectos de la econ011Ía -
en el consumo de la energía eléctrica, 

Bn la siguiente tabla se tienen los coeficientes de eficiencia de 
las lámparas: 
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!<.Q&i:.fil'iNl'Jl UJl EPICI!lNCIA SEGUN ill. TICMPO BNTIUi LIMPI&A DB LAMPARAS 

MBSBS rit.\NSCURRIDOS llNrR.B LIMPI dZJ\S 
AMlllllNTB 3 6 12 24 

MUY LIMl'lO. l.00 - 1.00 0.99 - 0.99 0.98 - 0.98 0.94 - 0.94 

LIMPIO. 0.98 - 0.95 0.97 - O.S4 0.96 - o.s2 0.90 - o.76 

NOW.LILMBNrll LIMPIO. 0.97 - 0.90 0.90 - o.s2 O.SS - 0.74 o.s2 - o.s1 
SUCIO. 0.90 - o.s1 o.s2 - 0.73 0.79 - 0.65 º· 71 - 0.48 

MUY SUCIO. 0.89 - o.s4 o. 78 - 0.67 0.73 - 0.59 0.!>4 - 0.42 

También es muy importante que se conozcan las recomendaciones rel~ 
cionadas a la economía del consurao de la encrg{a eléctrica que son las­

siguientes: 
1.- Ajustar los niveles luminosos y los coeficientes a las necesi­

dddes reales de cada zoca. 

2.- Mantener desconectados de las fuentes los aparatos en determi­
nados lugares que no son necesarios, por ejemplo: pasillos, l~ 
gares de paso o zonas desocupadas. La distribución de los cir­
cuitos de alumbrado ya están determinados. 

3.- Llevar a cabo programas de limpieza periÓdica tanto de equipos 
COGIO de reflectores y lámparas. 

4.- Llevar a cabo programas de renovación periÓdica de liÍ.mpar11s, ~ 
liminando de las instalaciones aquellas cuyo flujo luminoso el!. 
té muy agotado por las horas de servicio, aún cuando no están­
quemad11s o fundidas. 

5.- Utilizar si~mpre 15.mparas de elevada eficiencia luminosa, pero 

considerando las exigencias de calidad de la luz de la zona a­
iluminar, o sea la elección deberá basarse no sólo en el rendi 

•iento enérgético sino taabién en las propiedoidea de reproduc­
ción de calor. 

6.- Utilizar aparatos de alto rendimiento fotométrico, suprimiendo 
siempre que sea posible los digusores e incluso las regillas. 

Adem¡,, de lo anterior, taabién debe de conocerse perfectaaente los 

controles e1éctricos de los motores de las Máquinas-herr&11ienta, de tal 
manera que debe llenarse el formato correspondiente al Mantenimiento e­
léctrico. 
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n continuación se pr~senta el formato del Mantenimiento eléctrico. 

PROG11,\/.tA Dll M•INTf.NIMrnNI'O. 

MANT~NIMI ~NJ'O Jil.Jl(;'f,¡l(.;Q 

C,\:tACTJ!Rl~TIC:,IS DE !'LACA: 
VOLTS. __ AMPrms. __ ltP. R.P.M. ____ l O 

3 º--
:.tBDIGIONBS Oll'rf.!'10115: 
VOLTS. __ ,\MP!litS. __ R.P.M. __ _ 

,., un DilSllALANCliAMillN'fO BN PASES. __ 

S!llWICIOS IUiALIZAJJOS Al. M01'JR 

!.-___________________________ _ 

2.-___________________________ _ 

--------·-----
Lu¡;ar y fecha. 

Vo.llo. Jefe de Mantenimiento. 
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V. CONCLUSIONES 

Un programa. de Mantenimiento dehe ser bien pla.nific>.do, de tal 
manera que todos los aspectos queden involucrados, es decir el Mant~ 

nimiento a las Máquin ..... s-herramienta y el Mantt!nimiento a las inst&l,!: 

cienes. El aspecto de las máquinas es muy importante ya que quien lo 
lleve a cabo debe tener conocimientos de E.statlÍstica, manejo del e-­

quipo, conocimientos de Matemáticas, además el personal de Mantt!ni-­

miento debe de conocer los aspectos de control eléctrico de las má-­
quinas así como lo relaciondda al alumbrado y a la economfa de la e­

nergía eléctrica. 
Ahora bien, no todo lo que se a.pr¿nde es consecuencia de la e2i 

periencia o pr¡ctica, es de mucha importancia que con frecuencia se­
impartan cursos d~ capacitación para los trabajadores para mantener 

o.l día al personal en materia de Mantenimiento .. 

En los actuales momentos, nuestro país se encuentra en un est.8, 

do de cambios sobre todo en lo económico, ya se ha firmado el Trata­

do de Libre Comercio con los Estados Unidos y el Cdn.Wá y nu~stro -­
compromiso es responder con eficiencia y capacidad ante est..: panora­

ma, quienes se van a enfr~ntar a estas futur.1s situaciones son los -

trabajadores que tienen que cambiar de mental id ad hacia una ma.yor e­

f icicncia en el trabajo, más responsal>ililla.d en el ahorro de cn~q~{a 

y materiales a fin de cvi tar los despido!; y aumentar el dc!iempleo, -

la gente jÓvcn que está a punto tle iugresar ~l Sector Laboral debe -

de estar bien prepara.da, la ¡;ente jÓven capacit...ida. en los ccntros--­

educativos son los Técnicos del futuro. 

Los egresados de CETis y CUTis en la.!i espccialidaJes relacio­

nadas con l.1s Máquinas-herramienta al iyual que los egresados de las 

otras Instituciones deben de tener una capacitación teórico-práctica 

con mayor profundidad en relación al ~l.an t~nimiento de las mú.quinas,­

es necesario que desde los primeros Sem~stres además <le la capacita­

ción en el manejo de las misruas, ya sea capaz de arm~r y desarmar u­

na. máquina de las simples, y en los Últimos semestres ya sea capaz 

de darle Mantenimiento Correctivo a las máquinas más complejas. 

Para lograr estos objetiVóS, es necasario hacerle un cambio a 

los Planes y Programas de estudio de la.s Especialidades relacionadas 
con las Máquinas-herramienta. 
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!>e propone que desde el segundo semestre de la preparación de los 

futl!ros técnicos, se incluya tanto el ~:antenimicnto mecánico también -

el Mantenimiento eléctrico, para este ~ltimo se debe de inclu{r un CUL 

so de electricidac.1 industrial hasta que maneje el control de motores s 
léctricos y fundamentalmente los de las Máquinas-herramienta, también­

debe de incluirse en el plan de estudios la asignatura de Alumbrado, -

enfocada al aspecto industrial. 

El control de las operaciones dellantenimicnto, se lleva a cabo -­

con el apoyo de una disciplina, que dcsaf ortunadamente no se adquiere­

de inmediato, es necesario que <le manera obligatoria se implante el -­

plan por medio de la esta.dística, como el personal que se encargará de 

las operaciomes de Mantenimiento y que se está capacitando en el mane­

jo y estudio de las Máquinas-herramienta, este trabajo va dirigido o. s. 
llos con el fin de que les surjan ideas que vayan mejorándose las accl 
ones de MWl tenimicnto aplicánctolos en los Talleres de los propios Cen..­
ntros Educutivo~, y de esta forma cuando ya se integren a la Industria 

tienen una iUca más cercana a la realidad y además de que les da con -

fianza, con poco tiempo de experiencia po<lrán competir por el puesto -

de Jefe de Mantenimiento. 
Los instrumentos Ó formatos que se han presentado, han sido Úni­

camente para ilustrar las acciones del Mantenimiento, y por lo tanto -

estarán sujetos a inodificucioncs, dependiendo de las condiciones de -­

trabajo a que soán sujetas las máquinas. También es posible que en los 

Tulleres de f\'.áquinas-herrumienta haya máquinas con muchos aílos de ser­

vicio y el Mantenimiento que han recibido no ha sido el adecuado, o -­

hien como son máquinas que están fuera de los modelos que los mis~os -

fabricantes han cambiado, o son 11Jáquinus que fueron adquiridas por me­

dio de Combenios Bilaterales con pa{ses como Italia, Alemania, lnclat~ 

rra, Japón, cte., y la adquisición de las piezas saldr!an muy costosas 

si es que las hubiera. El factor económico es muy importante en el Man 

tcnimicnto de las Máquinas-herramienta, un colegio de los que se han -

mencionado cuenta con poco presupuesto para el Mo.ntenimiento de las mi 
quinas, y como son varias solamente para la compra de lubricantes. 

Bn los Talleres de la Industria, hny pocas Máquinas-herramienta, 

y cuentan con todo el apoyo económico, y por lo tanto se puede imple-­
mentar un buen plan de Mantenimiento. Finalmente el Mal"tenimiento a -­

las instalaciones, tariLién se P,uede ei ... vorar un buen plan, pero queda 
fuera de los objetivos del presente trabajo. 
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