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1.-INFRODUCCION,

El objetivo del discfio de un sistema de Mantenimiento pa-
ra un Taller de Miquinas-herramienta,es diagnosticar la situacidn
de Mantenimiento de un Taller de Miquinas-herramienta, y proponer
un sistema. La operacidn de Mantenimiento de toda empresa, esti -
involucrada con el aspecto administrativo, es decir, que un buen-
plan de Mantenimiento dard Sptimos resultados si a cada una de las
miquinas se le destina un expediente para que se tenga la historia
de todus lus operaciones del Mantenimiento que ha recibido, tanto
preventivo como correctivo.

£Ss muy importante que estad{sticamente se controle toda -~
actividud relacionada con el Mantenimiento, puesto que permite dar
cumplimiento a las recomendaciones de los fabricantes de las miqui
nas, ademds si las miquinas forman parte directa del proceso produg
tivo y por falta de un Mantenimiento adecuado éstas fallan, enton-
ces 1d produccidn sufre un paro, o bien evitar la inversidn de un
capital para comprar otra miquina que sustituya a 1a que ha falla-
do debido a un Mantenimiento inadecuado,

No importua en niimero de miquinas que haya en un Taller, a-
s{ seca sblo una, es muy importante que se aplique un plan de Mante-
nimiento incluyenuo la estad{stica ya que son miquinas de diferente
tipo y los tiempos de funcionamiznto también son diterentes; por e-
joemplo, en un Taller mecinico de una emprosa pucede haber una miqui-
na de cada tipo (torno, cepillo, fresadora, etc.,) cuyo Mantenimi=p
to es normal, pero si es una ecmpresa de la rama Metal-Mecdnica, es
posible que ademis de las miquinas comines, tenga mdquinas controla
das por computadora que son equipos que comprendewu programas de dos
o mnis etapas y de tecnoloa{d muy avanzada, y en este caso su Mante=-
nimiento lo lleva a cabo personal altamente especializado.

EL Mantenimiento que se les dd a las Miguinas-herramienta -
coudinzs, es en base a las guias mecdnicas que el fabricante propor-
ciona para mantener en buvn estado de funcionumiznto de las mismas,
ean 2sas juias se incluyan: instrucciones de manejo, conservacidn de
la miquina dentro e la precisidn requeridu, procedimiento de nive~
lacidn, instrucciones de su lubricacidn,etc.. Las operaciones de -
Yantenimiznto de las miquinas consiste en seguir las instrucciones
de los fabricantes, y lus acciones lus llevan a cabo ios operarios
de las miquinas, sin embargo vale la pena mencionar a otro tipo de
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personal que después de haber sido capacitado se integra al campo
laboral, y este personal son los egresados de los Centros Educati-
vos,

Los jdvenzs gue han terminudo su capacitucidn en las Espe
cialicdades relacionadas con las Miquinas~herramienta, tienen una -
capacitacidn tedrica-practica cuyo ticmpo depende de la Instituci-
&n de la cual egrese, en nuestro pails hay el Sistema de =ducacidn-
Tecnoldgica del cual dependen varias Dirocciones que son: Direcci-
5n de Centro de Capacitucidn, para epresados de Primaria; Direcci-
4n de iducucidn Profesional Técnica (CONALZP) y bircccibn General
de %lucacidn Tecnoldgica Industrial para egresados de Secundarin -
respectivamente,

Zn la Direccidn Seneral de wducacidn Tecnildgica Industri
al (DGETI), hay un totul de 434 plunteles en todn la Repliplica Mew
Xicuna, de todos estos centros educativos,171 planteles correspon-~
den a los Centros de éstudios Tecnoldgicos lndustrial y de Servi -
cios (CiTis), gue pertenccen a un modelo llamado Terminal, es de -
cir que los cgresados son Técnicos Profesionales que de immadiato
Se integran al Sector Productivo; y 263 planteles son Centros de -
Suchillerato Tecnoldgico Industrial y de Servicios (CBTis), cuyo -
modelo se le 1luma Bivalente, debido a que los egresados de estos
planteles, pucden continuar sus estudios al nivel de Licenciatura
o bicen integrarse al Sector Froductivo,

Ln lo» dos Modelos de la LGETI, se impurte un total de 92
Especialidades comprendidas on tres areas que son: dAr.a tcondmica-
Administrativa, drea Quimica-Bioldgica y arca Fisico-Matemidticas,
in el Area Fisico-Matemiticas, hay cuatro ispeciulidades que estdn
relacionudas con las kiquinas-hercamienta y son: becanica, Manteni-
miznto Industrial, Electronecinica y Miquinas-herramienta,

Vel total de los 434 plunteles en los dos Modelos ducati-
vos, son 169 Centros en los cuales se imparte una de las cuatro Es-
pecialidades antes mencionadas, es decir, gue hay cuando menos 169
Talleres de Miquinas-herramienta, y la mayoria de estos Talleres cu
enta con un nimero considerable de miquinas. Es por lo tanto muy im
portante que los egresados de estus Especialidades manejen muy bien
todo lo relacionado con el Mantenimiento de las mdquinas ya que se-
rin en ta Industria los futuros Jefes del Lepartamento de Mantenimi
ento.
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Las Maquinas-herramienta que se emplean en la Industria, en la
mayoria de los casos no se emplecan en el proceso de produccidn, sino
que el uso que se les dd es para la elaboracidn de piezas o aditamen
tos de las miquinas en la 1inea productiva, o bien para la elabora--
cidn de aditamentos que hacen mis eficientes a dichas miquinas, o en
ahorro de tiecmpo, elaboracidén de troqueles, dados, etc,, CUyos COS-—-
tos de adquisicién son clevados, y en cstos casos es muy importante
que las Miquinas-herramienta se mantengan siempre en Optimus condie--
ciones de servicio.

Ln el segundo caso, es decir, las Miquinas-herramienta de un -
Taller de una Institucidén Educativa como las que se han mencionado,-
las Miquinas estdn sujetas a tratos mds rudos que en el caso de un -
Taller en la Industria, lo anterior se debe a que de acuerdo con el
proceso Bnsefianza-aprendizaje, el manejo de las miquinas es gradual,
es decir que los alumnos elaboran piezas de con un avance propramati
co. 3in embargo, la habilidad en ¢l muanejo de Las miquinas por parte
de los alumnos, no se desarrolla répidamente, y por lo tanto al prin
cipio las miquinas sufren con frecuencia briscos atorones, calenta--
micnto de los motores, desgaste riapido de las bandas de transmisidn,
mala sincroniracidn en los trenes de engranes y en ocaciones la ro-
tura de los mismos, etc., provocando el desyaste dando como resulta
do que se pizrda la precisidn de las miquinas y por 1o tanto no se-
puedan elaborar trabajos que requieren tolerancias criticas,

El tiempo de uso de las midquinas es practicaments todo el dia,
los cinco dias de la semani, hay dos recesos de quince dias y otro -
de dos meses (Julio y sgosto) de cada aiio, por lo tanto el Manteni--
miento de 1as maquinas solamente se puede realizar en este dltimo re
ceso.

Por to tanto, es importante que desde los primeros semestres -
de cupucitacidn de los alumnos de las Especinlidades relacionadas --
con las Miguinas-herrumienta, se les incluya el control estadistico-
de las acciones de Mantenimiento de las miquinas, para que en los uy
timos semestres se dediguen al armado y desarmado, asi como a la co-
rreccidn de las fallas, y de esta manera se les forma a los alumnos-
una disciplina, aparte de que se mantienen en buen estado las miqui-
nas cuya inversidn ha sido alta.
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II,-~3NTORNCG DAL MANTSNIMIGNTO INDUSTRIAL

El Mantepimicnto en todo proceso industriul, juega un papel
muy importante, ya que puode decirse gue en orden de importancia o
cupa el segundo lugar, puesto gue en 1a produccidn cuando ésta de-
pende de lus kdquinas-herramienta, un ucn plan de Mantenimiento -
del equipo y maquinaria se purden evitar paros innedesarios o no -
programscos que perjudiguen directamente a la produccidn.

Sin cmbargo, tener a un grupo especializado para el Manteni-
micnto en una empresa, equivale 4 destinar una tuerte partida de ca
pitul para cubrir sueldos atractivos, asi como tener en ¢l almacen
una considerable cantidad de rofacciones y piezas, y surtirlo perio-
dicumente o tin de evitar pérdidas de tiempo 2n la adquisicidn, o en
la eleborucidn de piczas ,rovocando por lo tanto piaros proulongados -
de 1oy cquioos y por consiguisnte paros en la produccidn.

dodo. los bicnes de las empresas Se hallan eXxpuestes al despas
te y deterioro por el uso, vibraciones, el ticmpo, la corrosidnm, la -
bumedad, la suciedad, mal uso, etc., y todo se puede disminuir, prevg
nir o evitar mediante el Mantonimicnto adecuado,

Yor lo tanto, el kantenimicmio e¢s una de las funciones mas im=
portanies, y su clasificacidn desde el punto de vista téenico pude -
dividirse en dos randes grupos: Mantenimicnto Freventivo o Rutinario
y Muntenimiento Lorrectivo,

Pant pimisnto Preventivo,- 35 la operacidn que dele efoctuarse

con cierta periodicidad para rralizar las acciones; qué debe inspec -
cionurse, con qué trecusncis deben de realizarse luas inspecciones, a
que parts o eguipo debe ddssel. servicio, que partes se les debe asig
nar la vida atil, cuanto timmpo debe ser lu vida Gtil de las partes o
componcntes, quien va a realizar el trabajo y quec ticmpo se tarda en
realizar la funcidn.

Las actividades jue se realizan en el Mantenimicnto lreventive

a).- Limpieza.
b).- Fintura.
¢).~ Lubricacidn.
dJ.~ Inspeecidn,
. s 2
e).- Supervision.
Las actividades anteriorcs se dice que son preventivas o ruti-

narias porqus se reulizan peribdicamente y sistemiticamente, sin espg



-8

rar a. que ocurran {allas o desperfectos,
Todas Llas uctividades tienen un orden de importancia, por -
ejemplo 1a Inspeccidn:
brincipalm:nte debe inspeccionarse:
1).- Todo lo que estd expuesto a fallas mecinicas,
1.1 Desgaste,
1.2 Corrosién.
1.3 Vibraciones. ) .
2),~ lodo lo que esté expuesto a fallas por acumulacidn de-
materias extraiias. ' ’
2.1 Filtros,
2.2 Leparadores de agua,
Z.3 Pangues, depbsitos, etc..
3,.~ Todo 1o que sea susceptible de fugas.,
2.1 sistemas de combustible.
.2 Sistemus hidrdvlicos.
.3 Sistimas neumiticos.
4 fuberius de distribucibn de fluidos.
d).- Los elementos regulaudores de todo lo que funciona con -
caracteristicas controladas des
4,1 Fuerza.
4,2 ¥residn.
4.3 Tensibn mecdnica.
1.4 Holgura mecinica.
i.5 Temperatura,
4.6 Voltaje, curriente y rosistencias eléctricus,

La mayoria de lus opcraciones de Mantenimicnto tienen una pee
riodicidad o frecuenciu que cebe medirse en tivmpo de operacidn pus-
to que la mayoria de los componentes de un equipo o miquina se deteria
ran por cl uso.

liay piezas cuyo deterioro se debe a varias causas, por ejemplo
tiompo Je operacidn, niimero de operaciones especiules, ticmpo de calep
dario y lus especiticaciones del fabricante. Gencralmente todo equipo y
waquinaria v cido rigurosamente examinada por el Uepartemento dae Con
trul de talidad de la fiabrica y acdemds el fabricante por medio de las
guias mecdnicas indica las caracteristicas, condiciones de operacidn,
promedie de vida Gtil, cte,.
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Sin embargo, puede suceder que debido a descuidos, mal mane-~
jo, etc., provoquen desgasta2s, rupturas, ctc., antes del tiempo que
seflala el fabricante, por esta razdn, es muy importante y necesario
el trabajo de Mantenimiento, y sefialar la prioridad con que deben -
hacerse las inspecciones al eguipo e instalaciones,

Servicio.- Son todos los trabajos de Mantenimiento sin ios --
cuales, no es posible mantener una buena apariencia, un buen funcig
namiento de la maquinaria, equipo e instalacjones.

Las actividades que se consideran como servicio son:

a).- Limpieza.

b).- Pintura.

c).~- fratamiento anticorrosivo.

da).- Lubricacidn, etc,

Mantenimisnto Correctivo.- s la operacidn que se realiza cuap
do ocurre un desperfecto, desgaste, ruptura, quemadura, etc., en el-
equipo, materiales, instatuciones o edificio.

las actividades que se consideran como Manteaimiento Correctivo
son:

a).- Soldadura.

bl).- Rectificaciones,

¢).- Ajustes,

d).- Cambio de piezas.

e).- adaptaciones.

f).- Reconstrucciones.

Sin cmbargo, también se toma en cuenta el llamado Sistema de --
Mantenimiento de Diagndéstico. Se entiende como diagndstico en un pro-
ceso industrial, como todo conjunto de elementos que permiten determi
nar lus causas de un mal funcionamiento, deterioro, Lajo rendimiento,
atc.,

Se dice que no se puede realizar un Mantenimiento Uorrectivo tg
tal si antes no se ha llevado un Mantenimiento Preventivo, durante es
te Mantenimicnto Correctivo, se realizan muchas operaciones de 105 ~-
dos tipos como: limpieza, carga o abastecimiecnto, lubricacidn, pintu-
ra, inspeccidén y otras similares, de ahi que el personal debe ser al-
tamente calificado, de otra manera no se realiza el objetivo priorita
rio.

Antes de llevar a cabo un Mantenimiento Correctivo, debe de ha-
cerse un dingn6stico 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 Diagnds-
s0on:

Hacer una inspeccibn ordenada y minuciosa de cada uno de 1os e-
lementos que forman las instalaciones, maquinaria y equipo.
Consultar los manuales del fabricante.

Consultar el plano de construccidn y diagramas.

Desconactar los equipos de las instalaciones: eléctrica, hidriy
lica, neumitica, sepdn sea el cuso, es decir interrumpir la e--
nergia que los alimenta,

Limpiar, lavar o sopletear la pieza, instalacién o miguina de -
que se trate, ya que las particulas, basura y la corrosién impi
dJden el buen funcionamiento.

Prueba de los equipos o instalaciones para verificar su funcio-
namiento.

En caso de no haber logrudo corregir la falla, Se procede nueva
mente a desconectar el equipo y desarmarlo de acuerdo con el -
instructivo del fabricuante, y ya eucontrada la causa del mal -~
funcionamiento se da el diagnbatico correcto.

En un sistema de Mantenimimiento Correctivo, Las principales activie
dades son de tres tipos:

1.~ Reparacidn.
2.- Cambio.
3.~ Modificacidn,

Reguracién.- £s el conjunto Je actividades necesarias para corregir

los elementos que conforman a los equipos, instalaciones,
puede ser en ocaciones sbélo un trabajo de ajuste, o repa-
racidn de alguna pieza o bien puede comprender todo un ~=
sistema de Mantenimiento.

Cambio.~ ista actividad consiste en sustituir una piecza o componep

te que ha fallado, o que Se encuentra defcctuosa ya sea -

por desgaste o por corrosidn, o bien que se agotd su vida

Gtil, o tal vez por razones de seguridad se hace el cambio
por otra pieza o clemento exactamente igual en condiciones
perfectas de funcionamiento.

Modificucibén.- Es el conjunto de trabajos necesarios que hay que rea

lizar para alterar el disefio o construccidén de un equipo,-
edificio, o instalacion con el objeto de reducir, o elimi-
nar las fallas repetitivas que tienen como origen el dise-
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fio o la construccion defectuosa o inadecvada, También puede -
modificarse el disefio del equipo por razonecs de aumentar la -
produccidn, para reducir los tiempos de la misma.

STaEMAS DE MANTENIMILENTO,

Toda industria ya sea productora de bienes o de servicios, el ob-
jetivo primordial es el aumento de la produccidn al maximo con un me-
nor esfuerzo y con la mejor calidad, y para lograr lo anterior, debe
de analizarse los aspectos fundumentales que son: Materia prima, Equi
po, Maquinparia e Instalaciones y Recursos Humanos.

Anteriormente, el concepto de Mantenimiento estaba limitado sota-
mente al servicio de lavado, engrasado y de raposicidn de piezas, en
la actualidad el Mantenimiento se extiende a la administracidn de --
los recursos fisicos tanto materiales como humanos con el fin de opti
mizar el uso de todos los recursos gque en el Mantenimiento intervie--
neu, de tal forma que éste debe ser sistematizado.

Las principales actividades que se consideran como técnicas y ad-
ministrativas de todo Sistema de Mantenimicnto son las que a continug
cién se mencionan:

a),~ Control del trabajo.

b).- Programacidn.

¢).~ Control de la mano de obra.
d).- Control de materiales.

e}.~ Control del equipo.

a).- Control del Trabujg.~ Comprende el sandlisis y 1a Clasifica-

del Trabajo.

fndiisis del Trabajo.~ Se considera al anadlisis del trabajo-
como una primera etapa, porque el res
ponsable o Jefe del Sistema de Mante-
nimiento tiene la obligacidén de cono-
cer perfectamente todas las funciones
que realiza, cada uno de 105 puestos-
ocupacionales, especialistas, obreros,
las caructeristicas del equipo, insta
laciones, productos y servicios.
El Andlisis del Trabajo comprende cuatro fallas que a continuaci-
6n se tienen:
1.~ Deteccidn de fallas.



2.-
3.~
4.~

le=

Planeacidn.
Estimacidén de la mano de obra.
Estimacidn de los materiales.

Deteccidn de Fallas.- Cuando las fallas son evidentes no se
requiere la deteccidn de cllas, pero generalmente en equi=-

pos e instalaciones complejas, se presentan gran nimero de-
trabajos de Mantenimicnto que requicren de un diagndstico -
para correpir la falla, mal funciondmiento o paro. Es muy -
comin que el personal que opera al equipo o las instalacio-
nes, al reportar una falla incluyan un diagnéstico.

En 1o0s cuasos de que las fallas no sean evidentes, el respon
sable del Mantenimiento debe tener elementos de juicio ya -
que conoce perfectamente la maquinaria, equipo e instalacig
nes. Js de suma importancia que exista upa comunicacidn en-
tre todo el personal que opera las miquinas y el Departamen
to de Mantenimiento, principalmente en el momento de la de~
teccidén de fallas, pudiéndose evitar que se provoquc un pa-
ro en el preoceso productivo.

Es frecuente que no haya suficicente cominicacidén entre ope-
rarios y sus jefes inmediatos, sobre todo cuando a criterio
de ellos son ligeras fallas en mecanismos, leves fugas, li-
geros calentamientos, pequeiias bajas o altas de presiones,-
etc., pero que desgraciadamente mis tarde pucden originar -
serios daifios a las instalaciones, pérdidas econdmicas e in-
cluso accidentes que pueden provacar decesos de operarios o
bien la desaparicidn de Las empresas, todo por no tener una
bucna comunicacidén. Esta comunicucidén puede ser por medio -.-
de alarmas, interpho, etc..

Planeacién del Trabajo.- Una vez que se conoce la o las fa-
llas, se procedec de inmediato a la planeacién del trabajo,-
es decir ordenar de una manera jerdrquica para todas las o-
peraciones y actividudes para determinar el diagndstico o -
bien la correccidn del problema, as{ como herramicntas o e-
quipos necesarios para llevar a cabo las acciones, aungue -
lo anterior se aplica s6lo cuundo son trabajos de cierta im
portancia ya que hay trabajos que no necesitan utilizar he-
rramientas o equipos especiales para llevar a cabo las acci
ones, de cualquiexr forma, es necesario que se comuniquen pa
ra llevar un registro o archivo de la buena marcha de 1a --



-l

produccidn, maquinaria, equipo e instalaciones, asi como de

sus costos.

3.- Estimacifn de la mano de obra.- Cuindo ya se ha planeado el

trabajo, se debe hacer la seleccidn del personal que lleva-
rd a cabo el trabajo, as{ como el tiempo en quc deber& rea-
zarse, la duracibén y su costo.
Todo lo anterior se huce estimativamente de acuerdo a las -
experivncias pasadas, pero es muy importante que se reali--
cen puesto gue conviene a los intereses de la empresa, ya -
que es sustitucidén de material, equipo e instalaciones dafig
das al repararse la falla.

4.~ Estimacibp de Materiales.- Una vez quec ya se tienen los as-
pectos de conocer la falla, el diagndstico, se ha planeado-
el trabajo y se ha estimado la mano de obra, se determina -
que materiales se emplearin para corregir el problema, y se
recurre alalmacen.

Ciasificacion del Trabaijo.

La clasificacidn del trabajo se hace desde dos puntos de vista:

1.~ La carga de trabajo.

2.~ Estado de avance del trabajo.

l.- La carga de trabajo.- Bs en forma estimativa la cual puede-
ser grande, mediana y pequefia, la clasificacién anterior se
hace en base a las horas y el nimero de personas que se ne-
cesitan,

2.- Estado de avance del trabajg.- Los trabajos por su avance -

pucden ser: en fase de diagndstico, inicial, en proceso y -
en fase final,
b).- Propramacidn

La programucidn de un Sistema de Mantenimiento consiste en -
la asignacidn de tiempos o fechas tunto de la iniciucidn co-
mo de la terminacidn de las avtividades. La programacién de
cada uno de los trabajos contiene dos niveles que son:

1.~la programacidén de cada uno de los trabujos en el momento -
en que se reportan fallas,

2.-La programacién del conjunto de trabajos de Mantenimiento (
diagnéstico, preventivo y correctivo).

1.~-Para programar un trabajo, se deben de conocer todas las ac
tividades que la forman, establecer el método para cada unpa
de ellas, conocer la mano de obra necesaria, el nimero de g
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breros que se necesitarid as{ como el tivmpc necesario para
cada una de las actividudes y al final establecer la secu-
encia,

2.~ La programucidn del conjunto de trabajos, depence del tama
flo de la empresa, pucde ser elemental para una empresa pe-
queiia o muy compleja para grandes insustrias, sin embargo-
de acuerdo al alcance, se pucden programar a corto plazo,-
mediano plazo, interpretindose lo anterior en relacidén a -
l1os términos corto, mediano y largo plazo, depende de la -
empresa, ya que para unas largo plazo pu.:de ser corto pla-
zo, etc.. Ademis también hay que tomar en cuenta las des--
viaciones, es decir, que pueden susSpenderse las activida--
des de Mantenimiento para atender emergencias de la misma-
area de Mantenimiento.
llay 1o que se llama programacidén diaria, esta depende del
nimero de trabajadores, equipo, maquinaria de servicio ex
clusivamente del Mantenimiento rutinario o preventivo. Es
ta programacidn bisicaumente tiene dos aspectos:
2.1.~ Priorjdad .- Es la importancia de los diferentes traba-
Jos que se solicitan o requieren efectuar-
se.,
2¢2.- Disponibilidad de la mano de obra.- Consiste en saber -
con exactitud cual y cuanto es el personal
especializado que se pucde dispoper, ya w-
que en un momento dado, es prefcrible con-
tratar personal extrafio a la empresa que =
hacer el trabajo con su propio personal,
c).- Control de la mang de obra.- Bl control de la mano de obra
consiste en el registrvo de la wdano de obra para ejecutar -
los trabajos de Mantenimiento, y comprende dos aspectos:
1.~ Registro de la mano de obra.
2.- Ajuste de 1a mano de obra.

1.- Bl registro de la miano de obra, es la anotacién del -«-
tiempo productivo y el tiempo muerto de cada uno de --
los trabajadores, por medio de tomadores de tiempo, re-
loj checador o ambos, 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-
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tema de Mantenimiento es bueno, se conoce al dia ia carga
de trubajo, y asi se hucen ajustes de la mano de obra dig
ponible., El ajuste de la mano de obra, pucde consistir en
una o mis acciones de las cuales 2 continuacidn se indi--
cans

2.1.- Contratacién temporal,

2.2.- Contratacibén por obra determinuda,

2.3.- Aumento o reduccidn del personal de planta.

2.4.- Redistribucidén o reubicacidén del personal,

2.5.- Autorizacibn del tiempo extra.

2.6,- Trabajo al exterior,

Un sistema muy comin para rcalizar los ajustes de la mano de
obra ¢s el llamado control de rezagos de la mano de obra, que con~
siste en determinar periddicamente el nimero de ordenes de trubujo
pendiente de ejecutar, en nimero de horas-hombre por especialida--
des que represcntan las odrdenes de trabuajo pendientes y calcular -
el tiempo en el que se puedan efectuar con la fuerza del trabajo -
disponible (nimero de trabajadores), Lste iltimo dato indicara cua
les son los grupos con muyor carga, los que ticnen carga normal y-
los que tiznen poca carya.

4),- Control de los materjalas.- Es un sistema de Mantenimiento, el -

control de los materiales es muy importante, ya que, un descuido
en el abastecimiento, o un mal abastecimiznto de materiales, ha-
ce fracazar el muejor sistuma de Mantenimiento, en el control de-
materiales se consideran los factores siguisntes:
A).- Qué debe tenerse en existencia
Para determinar qué debe tenerse en existencia, deben clasifi
carse 1os materiales; tarea que debe realizar un grupo de tra

bajudlores de Mantenimiento. Una clasificacidén es la siguientue:
l.- uipos herramizpta:

a).- Equipg.~ VOlmetro, ampérmetro, micrometro, vernier, --
termbémetro, tacdmetro, manémetro, etc..

b).- Herramienta.- Desarmadores, llaves espafiolas, llaves -
ALLEN, llaves de estrias, juego de dados, pinzas de e-
lectricista, pinzas de mecanico, pinzas de corte, mar-
tillos, etc..

2.~ Matgriales de consumQ.
a),- Productos de consumg. Lubricantes, combustibles, pinty

ra, detergente, madera, cemento, etc..
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b).- Productos manufacturades.~ Tornilios, tuercas, roldanas,
clavos, empaques, pasadores, etc.,

3.~ Pigzas de repuesto.

a).- Repuestos consumibles.- Son aquellos que al fallar se -
sustituyen por piezas nuevds y las que fallaron se desg
chan: focos, filtros, Landas, etc.,

b).- Repuestos reparabl:s. - Son aquellas piezas de repuesto
que al fallar se sustituyen por otrus nuevas o repata--
das, y las piezas que fallaron se embian a reparacién,
quedandando nuevamente una vez reparadas como piezas de
repuesto.

B),- Cuanto debe tuunerse en existencia,

La determinucidn de cudnto sec debe de tener en existencia de ma

teriules tanto de consumo, asi como herramientas, equipo, pie--

zas de repuesto, etc., es una labor que conjuntumente lo deci--

den los grupos de Mantenimiento, como el grupo de abastecimien-

to:

1.~ Crupo de Mantenimiento.~- Es el que hace la determinacidn de
los consumos, siendo éste un punto muy delicado, ya que en-

gran parte depende de este grupo el buen o mal funcionamien
to del bistema de Mantenimicnto.

2.- Grupo de abastecimjcento.- Este grupo es el que hace los es-
tudios de los costos.

C).~ Contrgl de existencias.

D).-

Una vez que ya se determind por el grupo de Mantenimiento qué ma
tarviales y cuinto debe tenerse en existencia, el control de las-
existencius es una funcidn y responsabilidad del grupo de abaste
cimiento, llevando un registro o inventario de la existencia,

Bl sistema de controlde exlstencia forma parte del sistema de -~
contabilidad y también del sistema administrativo.

Contr d u .

Bl control de equipo consiste en llevar una historia cronoldgica
y pormenorizada de todos los trabajos de Man tenimiento realiza--
dos al equipo, reporte de ejecucidn, mano de obra, materiales u-
tilizados as{ como también los costos.

En el control del equipo se tienen dos objetivos fundamentales:
a).~- Objetivo técnice.~ Cuando se Lleva un registro de todos los
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trabajos de Mantenimiento, se facilita la localizacidn de -
los puntos débiles del equipo, o sea aquellos que mayor nii-
mero de fallas han preseutado, y posiblemente tengan que -
ser modificados los diseios, para que den una idea de la -
calidad de la mano de obra y los materiales empleados.
b).-Cbietivo econdmico.-~ Los datos de los costos de la mano de
obra y de los materiales, comparudos con los costos de ad-
quisicidn y de la instalucidn, son muy importantes para el
Sistema de Mantenimienmto empleado, y son indispensables si
se realizan estudios econdmicos de reposicidn y de rentabi
lidad,
L1 registro para el control de equipo s¢ lleva a cabo por-
medio de formatos disefiados que contienen los datos de ca-
da una de las miquinas como son: No. de Serie, No. del fua-
bricante, Costo de adquisicidn, Costo de instalacidn, Mar-
ca, ¢tc., espacio necesario para llenarlo con los datos ¢o
rrespondientes a Jos trabajos de huntenimiento gque se le -
han hiecho.
Tumbién se tiene que las actividades del Mantenimiento se-
agrupan en los siguicntes:
1.- Mantenimicnto directo.

2.~ kantenimiento indirecto.

3.~ rantenimiento yeneral y

4,- Servicio o las operaciones.

1.- Mantepimiento directo.~ [Bs aquel que comprende todos -

los trubajos para la correccidn de las fallas del equi
po Jde produccidn, estas fallus estdn {ntimamente liga-
das con la utilizacidn del eyuipo o volumen de la pro-
duccidn.

2.~ Muntenimicnto indirecto.- Este tipo de Mantenimiento -
estd muy limitado, en la mayoria de las cmpresas no -
ftuy este Mantenimiento, debido a que requiere de la --
participacién de cientificos y profesionales de alta -
calificacidén académica, ya que comprenden actividada--
des de experimentacidn y nodificaciones a los equipos,
instalaciones, propicdades fisicas tendientes a evitar
las fallas repctitivas,
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3.~ Mantenimicnto yenerul.- Comprende pricticamente todo el

trabajo de Mantenimicinto (tanto preventivo como correc-
tivo) que se uplica a las instuluciones y edificios, --
mis no se aplica al eguipo de produccidn,

4,- Servicio a las operuciones.- Comprende las actividades-

rutinari.s o preventivas del equipo de produccidn tales
ccmo: limpicza, pintura, lubricacidn, carga o abasteci-
miento.

alpgunas empresas consideran como Mantenimiento al ruti-
narie (preventivol) y el Mantenimiento correctivo menor,
y a las reparaciones mayores como una actividad indis--
pensatle del Manteninizuto,

LUBRICACION.

Una actividud muy importante en el Fanteuimicuto preventivo es la
lubricacidn, esta accidn es la de proporcionar un lubricante a4 un e--
quipo, maguinaria, o herramicnta con el objeto de permitir los desli-
zamientos mis Suaves entre dos superficies en movimicnto, evitaudo --
hesta donde sea posible la friccidn y el rozamiento.

Lh lubricante es cualquier sustancia interpuesta entre Jdos super-
ficics en movimicnto ralativo, con el fin de reducir la friccibn y el
slesguste fisico entre cmbas superficics.

Lus principales superficies que estin en movimicnto relativo y ne-
cesitan lubricacidn sons:

1.- Cojinetes, rodamientos, gufas, levas, correderas, etc..

2.~ 4ngranes: rectos, helicoidales, sinfin, ctc.,

3.~ Cilindros: como los de las compresoras, motores de combustién

interna, émbolos, bombas, etc..

Por medio de la lubricacidn se pucden evitar la corrosidn, fric--
cibn y ¢l rozumiculo de las superficics en movimicnto, y lo mis impor
tante es, mantzner la muquinaria en servicio constante, ademls en bug
nus condiciones.

Las funciones gue ticne un lubricante es la de formar una pelicu-
1z lo suficlentemente resistente entre las dos superficies en movimi-
ento, actuando ademiis como refrigerante, evitando también la oxida-~-
cién, corrosidn, pérdida de energia y la disipacion de calor,

El rozamiento es ocasionudo por pequefiisimos picos y grietas que-
interfieren entre si, cuando se deslizan las superficies una sobre la
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3,- Mantenimicnto pencrul,- Comprende pricticamente todo el

trabajo de MHantenimicnto (tanto preventivo como correc-
tivo) que se uplica o las instalaciones y edificios, --
mis no se aplica al eguipo de produccidn.

4,- Servicio a las operucionces.- Comprende las actividades-

rutinari-s o preventivas del equipo de produccidn tales
cemo: limpicza, pintura, lubricacidn, carga o abasteci-
miento.

Algunas empresas consideran como Mantenimiento al ruti-
naric (preventivo) y el Mantenimiento correctivo menor,
y 4 1as reparaciones mayores como una actividad indis--
pensable del MHanteniniceuto.

LUBRICACION.

Una actividud muy importante en el Fanteuimicnto preventivo es la
lubricacidn, esta accibén es la de proporcionar un lubricante o un e--
guipo, muguinaria, o herramientu con el objeto de permitir los desli-
zamientos mis suaves entre dos superficies en movimicnto, evitindo -~
hesta donde sca posible la friccifn y el rozamiento.

Ln lubricante es cualquier sustancia interpuesta entre dos super-
ficies en movimiento ralativo, con el fin de reducir 1a friccidn y el
desguste fisico ontre cmbas superficics.

Lus principales superficies que estin en movimiento relativo y ne-
cesitun lubricacidn son:

1.- Cojinetes, rodamientos, gufas, levas, correderas, etc,.

2.~ &ngranes: rectos, helicoidales, sinfin, cte.,

3.- Cilindros: como los de las compresoras, motores de combustifn

interna, émbolos, bombas, e€tc..

For medio de la lubricacidn se pucden evitur la corrosidn, fric--
cién y el rozumicnto de las superficies en movimicnte, y lo mds impor
tante es, mantener la maquinaria en servicio constante, ademis en bug
nas comliciones,

Las funciones que ticne un lubricante es la de formar una pelicu-
1z lo sulicientemente resistente entre las dos superficies en movimi-
ento, actuando ademfis como refrigerante, evitundo también la oxida---
cidn, corrosidn, pérdida de energia y la disipacién de calor,

El rozamiento es ocasionado por pequcfiisimos picos y grietas que-
interfieren entre si, cuando se deslizan las superficies una sobre la
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otra; ofreciendo como consecuencia una gran resistencia al movimien-—
to, y por consiguiente ocacionando el desgaste. Para reducir la fric
cién y el desgaste se¢ pucden tomar en cuenta las tres siguientes ac,
ciones:

1.- Puljendg las superficies.

2.~ Sustituyepdo el deslizamiento por el rodamiento.

3.~ Mediunte lubricantes.

Desljizamiento en seco.~Aunque las dos superficies en movimien-
te relativo parecen muy tersas y pulidas, se obervan con una lente o
bien al microscopio, y se ven dichas superficies formadas por peque-
fiisimas grietas y picos que interfieren entre s{ cuando se deslizan
unuy sobre la otra, ofrcciendo gran resistencia al movimiento y oca--
cionando un censiderable desgaste y un calentamicnto.

Deslizamicnto con lubricante.- Si las superficies estian separa
das por una pelicula de lubricante, los picos o crestas no se tocan-
entre si, y por 1o tunto se evita en gran parte la friccidn y el des
gaste. Sin embargo, existe siempre una friccidn ocacionuda por la re
sistencia internas del fluido y que se le 1lama friccibn fluidica,

Rodamicnto.- Cuundo una esfera rueda sobre una superficie, tan
to la esfera como la superficie se deforman a pesar de que la super-
ficiec de contacto es reducida, pero si se le aumenta la carga la su-
perficie aumcnta,

Viscosidad,- Se le llama viscosidad a la resistencia que ofre-
ce un accite o liquido cualquiera a fluir.

Indice de viscosidud.- El indice de viscosidad, es un animero -
empirico que indica la velocidad de fluidez de un aceite dentro de uy
na variante dc temperatura, por cjemplo, un indice de viscosidad ba-
jo, significa un cambio relativamente grande, motivado por la tempe-~
ratura, mientras que un indice de viscosidad alto, muestra un cambio
rclativamente pequefio en la viscosidad.

Medida de 1a viscosidad,- Hay varios dispositivos para medir -
la viscosidud, casi todos se basan en la medida del tiempo necesario
para que determinuda cantidad de aceite a una tenperatura definida -
fluya a través de un orificio o tubo capilar. Los viscosimetros mis-
comuncs estin: el viscosimetro Saybolt, el viscosimetro Cinemitico -
Jlamado también viscosimetro Ostwald modificado, el viscosimetro ---
Redwood y elviscosimetro Engler.

Bl viscosimetro Saybolt, da el tiempo en segundos que tardan -
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en fluir 60 c.c. de acecite, a través de un orificio calibrado Yy a una
temperatura de 37.8 y 98.9 C repectivamente.

El viscosimetro modificado de ostwald, adoptado internacional-
mente, constz de un sistema de tubos de vidrio, comunicados con tres
depdsitos, éste di el tiempo en segundos que tarda en pasar del nivel
de una mucstra de aceite Lajo temperaturas preestablecidas de 40 C y-
100 C de una lineu de retersncia a otra linea.

ACELITES,

aceite.- Es un liquido grasoso, untoso de origen vegetal, animal, mi-
neral o sintético que se utiliza para lubricar.

Los aceites lubricantes se clasifican en una amplia variedad
sepiin el servicio quc van a dar, cmpleandose alunos para la lubrica--
cién de las mAquinas.

Los aceites lubricantes se clasifican de 1a siguiente mane-w
rad

1.~ Aceites para Sistumas Circulatorios.

2.- Aceites para EBngranes,

3.~ aceites para Maquinaria o para Motores.

4.~ Aceites para Refrigeracidp.

5.- aceites para Husjillos.

6.~ Aceites para Cilindros o Miguinas de Vapor.

l.- aceites para Sistemas Circulatorios.- Son los lubrican--
tes de mas alta calidad, se cncuentran en gran variedad de grados de-
viscosidad. Se enriquecen con Aditivos,

2.~ aceites para Bngranes.- Pueden ser puramente minerales,

cuya variacidn de viscosidad es muy amplia, o Lien puede ser una com
binacidén con aditivos para przsioncs extremadanmente altas, mejorando
la resistancia de la capa fluidica y también la capacidud de carga.
3.- Acejte para Maguinaria o para Motores.
jizos, puramente minerales, estin dentro de 1a cluasificacidn de los

Los aceites ro-

lubricuntes que se emplsan para mecanismos de aplicacidn externa en-
diferentes mﬁquinus, motores, bombas, compresoras en donde se aplica

tn

1a lubricacidn por medio de aceiteras o copas.

4.~ Aceite para Refrigecacidn. Los aceites para refrigera -
cidn, de viscosidad baju o mediana., 3stin hechos de parufina o nafta

lina. Bstos aceites absorben humedad, por 1o que se embuasan en condi
cioues especiales, si el aceite absorbe humslad, entonces ocacionan-
do congelamientss en el sistema, formindose lodos cn las cajas de --
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s importante mencionar que este aceite se cmplea como refri
gerunt: en los transformudorss de potencia eléctrica en la transmisi-
dn y distribucidn de eneryia eléctrica,a un determinado periddo de --
tiempo se le mce lu prucba de una muestra del aceite para ver el con
tenido de humedad, aplicando alto voltaje para medir la resistencia -
dieléctrica del aceite.

5.-Aceite para Husillos.- Son aceites minerales de viscosida -
des relativamente ligeras hasta llegar a medianas, su uso es princi -
palmente en la industria textil, donde las miquinas alcunzan velocida
des hasta de 10000 r.p.m.

6.~ .ceites para Cilindros ¢ Maquinas de Vapor.- Estos accites
son una mezcla de pequeiias proporciones de aceite animal con el fin -
de mejorar las propiedades de adherencia capilar, El método de lubri-
cacidn es el de neblina.

GRASHS,
Grasa.- Bs un producto sélido o semisbéiido compuesto de un agente es-

pesante y un lubricante 1{quido, ademis de otros ingredientes
que le da propiedades cspeciales.

Las grasas que se.encuentran en el mercado, estin elaboradas gene
ralmente con aceites lubricantes derivados de la refinacidn del petrd
leo. Los espesantes utilizados son jabones derivados de acidos, gra -
sas animales o vegetales y combipados qu:’.miqamunte con compuestos 1la
mados 6xidos o hidrdéxidos de metales como el aluminio, sodio, litio,-
bario, etc., utilizdndose tambifén otros productos que no sean jabono-
S0s para engrosar el lubricante.

VENTAJAS D3 LAS GRASAS.

1.~ Cuando se usa grasa, se nccesita una lubricacidn menos. frecuen
cuente, por lo tanto se reduce el costo del lubricante.

2.- Facilita la lubricacidn en lugares inaccesibles.

3.~ Sella la entrada a polvos y particulas contaminuntes.

4.- Se elimina el goteo y salpique del lubricante.

5.- Hay menos problemas con retenes y sellos.

6.« Si por descuido no se hace la lubricacidn, siempre se tiene u-
na peiicula lubricante remanente.

7.- Si la grasa es correcta de acuerdo con el uso, se tiene mejor-
adherencia que un aceite lubricante.
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8.~ Las grasas lubricantes espe‘;iales resuelven mejor el problema
de la corrosidn en presencia de agua que los aceites.

9.~ Las grasas lubricantes, dejan una pelicula de mayor espesor -
que los aceites en sistemas estiticos.

10.- La grasa lubricante elimina la vibracién y los ruidos, como en
los dientes de engranes.

11.~ Las grasas lubricantes se prefieren en condiciones extremas cg
mo por ejemplo: altas tcmperaturas, presiones elevadas y algu-
nas velocicdades altas, etc..

CLAS TEICACTOR Dii LAS GRASAS,

Lus grasas lubricantes se clasifican de acuerdo a propiedades -
de temperatura de fusidén, estabilidad meclnica, resistencia al agua,
etc., y el tipo de _jab(\n y otros compuestos.

Las grasas lubricantes mis comunes son:
Grusa de¢_aluminie.- Son clarus transparentes de aspecto crista--

lino y gelatinoso, altamentce adhosivas al agua, la temperatura de -
fusién es de §0 C a 90 C, se emplea en maguinaria de tipo normal,

vrusa de Culcio.- Es suave y mantequillosa, contiene un ageunte -
estabilizador, Se¢ cmplca en mecanismos que trabajan con bajas tem-~
peruturas para evitar la evapurucic’m del agua y por lo tanto la des
composicidn de las grasas; temperaturas de fusidn de 85 € a 90 C, -
se emplea en chasises y cojinetes sencillos o bujes.

Grasa de Sodip.=-lis atacada por el ajzua, no debe aplicarse a meca

nismos que estén expuestos al agua, o cn ambicntes himedos. Su tenw
peratura de fusidn es de 175 C a 190 €, sc utiliza en cualgquier ti-
po de mdguina,

CGrasa de Litio.- s repelente al agua, tiene gran estabilidad mg

cinica, protege contra la oxidacidn, se emplea en mecunismos que o-
peran a grandes velocidades; su temperatura de fusidn es de 180 C a
246 C, sc utiliza en cojinetes antifriccidn, baleros, bombas de a--
gua y uniones universales. También puzden trabajar a bajas tempera-
turas, es fdcil bombear hasta unos 2 C a 3 C,

Grasus Mixtas.- Son aquellas que tienen mas de un elemento, por-
cjemplo Sodio-Calcio, tienun la propicdac de ser mis resistentes al
agua que la de Sodio sdla, y al mismo ticmpo tiene una temperatura-
de fusidn mls clevada que una grasa de Calcio.

: ”
Grasas C jas.- Son grasas que contienen sales del mismo Jjabon,
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dando as{ un tipo de jrasa con caructeristicas muy espcciales a las
que se obtendrian Gnicamente con el jabdn solo, por ¢jemplo, la yra
sa de '"Complejo de Calcio', tiene propiedades distintas a la grasa-
normal cuya temperatura de fusidn es de 55 C a 90 C, mientras que -
la grasa compleja tiene un punte de fusidn arriba de los 250 C, y a
denis es mis resistente al agua.

Grasas de Espesante no Jabonoso.- Tiecnen propicdades muy espe

ciales; el espesante mis empleado es un producto mineral tratado es
pecialmente para ser mezclado con el aceite,

A este tipo de grasas se les conoce como grasus de lentona o-
Alta Temperatura,

METCDOS Y SISTEMAS DI LUBRICACION CON ACEITE.

Le acuerdo al mecanismo que debe lubricarse, es el método de-
Llubricacién que debe empleurse. -Los métodos y sistemas de lubrica--
¢ién mas comunes se muestran en el siguiente cuadro sindptico:

Manual.

i'or goteco,
Por mecha,
Por botella,

Unica o escasa

Por anillo.
Por cadena.
Por salpique.
For collarin.

Lubricacidn por aAccite [Por gravedad,

kor depdsitos de
aceite,

vor circulacidn a

Por circulacidn. presién.

Por bombeo tipo
sencillo.

istopa o fieltro.

Neblina.

Lubricador mecanico,

Je alimentacidn
forzada,

Otros dispositi-
\L vos de lubricacion

Lubricucidn Gnica o escasa.-

Manual,~ <ste método consiste en aplicar el lubricunte con la mano o
con aceitera.
Por roteo.- Consiste en colocar un depdsito que va montado en el co-
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Jjinete, una esprea y aguja para controlar la cantidad de aceite
que deba gotear sobre el mufidn.

Por mecha.- Este método consiste de un depdsito que va montado en el -
cojinete, este depdsito estid perforado en la parte central

en donde estd el porta mecha, por donde fluye el aceite --
husta el mufidn, la cantidad de aceite se controla por el -
grucso de la mecha,
Ior botella.- Consiste de un depdsito o botella que lleva una varilla
en la parte central, el depdsito va montado sobre el mu-
fidn transmitiéndole vibraciones o giros, lubricando al -

..
munon.

Lubricacibéu por Depbsitos de Aceite.

Por anillo,- Bste método consiste de un depdsito formado en el centro-
de un cojinete, en donde sc monta un anillo o aro de ma--
yor didmetro que el muidén, cuando gira éste, hace girar -
al aro o anillo, arrastrando del depésito al aceite e im-
pregnando al muhdn.

Por cadena.- iste método es semejante al anterior, con la diferencia -
de que en lugar de ser anillo es una cadena, en compara--
cidén con el método por anillo, este es mas cfectivo debi-
do a que pucde transportar mis lubricunte por los huccos
de los eslabones.

Por salpigue.- Lste método consiste en un mecanismo de engranes, al es
tar en movimiento, salpica todo el mecanismo. Este méto
do se le llama también Chapoteo.

Por coltarin.- sste métcdo se efectda por medio de un aro que va monta

do a presién en el muf.(m. parte del aro se sumerge a~--=-
rrastrando el lubricante.

Lubricacidn por Sistemas de Circulacidn.

Lubricacién por.- Este método consiste en enviar desde un depdsito su-

gravedad, perior al nivel de las miquinas, y por la fuerza de
la gravedad se van lubricando, cayendo el lubricante
a otro recipiente colector y por medio de una bomba
sc envia al recipiente superior. Lste sistema se pueg
de emplear por grandes periodos de tiempo, filtrandg
se solamente el lubricante.
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i cid .- Este método consiste en enviar al lubricante a pre
resi : .
breston. sidn por medio de una bomba a todas las partes a -
las que hay que lubricar, tiene un depdsito (tan--
que a presidn’ en donde se acumula el aceite y ai-
e : . .
re a presion, con el fin de equilibrar algun cam--
Lio posible de la misma,
Por bombeo tipo ,~ En este método, la lubricacidén se logra por medio -
sencillo. de un mecanismo de bomba sencilla, que se pone a ~-
funcionar cuando la miquina esti en movimiento.

Otros dispositivos di

Bstopu o fieltro,- Este método se emplea principalmente en cargas pesa
das, como por ejemplo carros de ferrocarril o otro-
tipo de maquinaria que tenga cojinetes. En la parte
interior del muiibn hay huecos que se retacan de es-
topa o bien se coloca un fieltro y se enmpapa de a--
ceite lubricante, y por el contacto con la estopa o
fieltro se logra la lubricacibn.

Lubricacidn_por .~ Bste método es similar al que se produce en un mo--

tor le dos tiempos, en donde se forma una niebla, -
el lubricante pasa a las partas internas del motor,
8s de reciente aplicacidn y su emplzo es en miqui--
nas modarnas o en hevramionta neumitica. Consiste -
en un atomizador que convicrte al aceite en peque-~-
fas particulas y se envia a la maquinaria y herra--
mienta por medio cle tuberias lubricindolos.

Y . PUTEN . : . . .
Lubricador meciani.~tste metodo consistz de un deposito e lubricante -
co,de alimenta-

cion forzadla,

gue alimenta a uno o varios mecanismos de bombeo, -
enviundo por pequehas tuberfas al lubricunts a pre-
$idén hacia los cojinetas, muiiones, cilindros, etc..
Le.le 1llama de alimentacidn forzudu porgue el tubri
cant2 es forzalo por bombeo a lubricar todas las --
partes que se han mencionado.

MECODOS Y SIST!

Los principuales métodos de lubricacidn por medio de grasa se pre-
senta ¢n el sigulente cuadro sindptico:
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vBuno  ilanualmente

[Manual
[Grasevas de copa .
iecanica
Je botdn
Jculta
7 draseras Jlidriulica

. viediunte dispositi-
S vos-mecinicos gue -
: Ljsurten la grasa vna |Inyectores
Lo : sola vau,
s i . Bomba d ube
Lavricacidn por f,vas. ombu de cubeta R
oL . dombas de enyruse neumidtico

Pistolas de rociado

diante sistemas -

centralizados que . :
h izados q sistama de enjrase coenteali

4
vastec o un determy 12.1:10.
sado numero de pune
tos
-
Lubrica 1a que se aplica por mrdis de unu jyrasera, con jrusa
Bunual. funiida o cirectament: a muno, Bstu accidn se roaliza -
cuando se esld armando una mﬁquina. uehe de tenerse cuj
daly de no poner ,rasi ¢n ciCeso porque S¢ escurre y se
plords,
sediante dispositives mecinicos munualas que surtan L

Graseras de _copd.- Fueden ser Nanual y outomdtica.
La grasara e copa, es un Jdispositivo que se emplaa
pura aplicar la ,rasa a los cojinetes y pucde ser -~
manual, yue 25 up tipo roscado que otiliga 4 la yra-
sa a pasar ol cojincte cuamlo $2 atornilla el depd
sito, o bicn automdticu Gue tiene unu placa con rg
sorte que nuptisne la preosidn sobre la yrasa y la-
otliga A pasar lentamente hacia las partes a luisri

car,
Srageras.- dstas pueden Ser de tres tipos: de botdn, oculta y hidriu-
lica,
Luyactores.- Son dispositivos que introducen la grasu a pres 4n a tra
vés de la graseca,
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Bombas.- Son depdsitos que conticnen grasa lubricante sometida a presidn
con unu linea de aire comprimido, haciendo gue el lubricante --
salga a presidn.

Una bomha de enyrase neumitica se usa con ventaja cuando se re-
guiere un volfimen yrande de grasa.

Pistolas.- Son digpositivos semcjantes a las pistolas que se emplean pa-
de
do

Loels ra pintar, usa aire comprimido para rociar los disntes de los
engranes con una pelicula de lubricunte.

Hedjunte temas centraliz
nunero de _puntos.

Consiste en un depdsito gue se localiza en la parte central con una
bomba y tuberia permanente con vilvulas de distribucidén de grasa a-

través de las cuules la grasa se lleva desde el depdsito hasta los
cojinetes o gufus. Uste es »1 mejor método para abastecer de grasa-
2 un gran ndmero Je cojinetes de una miquina, debe de dirsele un a-
cuado servicio de lanteaimiento al equipo.
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I1X.~- DIAGNOSTICO DE LA OPERACION DE MANTENIMILNTO
i DB UN TALLER DE MAWINAS-HERRAMIENTA,

Bl anilisis del diagndstico de la operacion de Mantenimiento
de un Taller de Miquinas-herramienta, debe de hacerse desde el punto-
de vista del objetivo para el que es instalado un Taller, asi como - -
las cargas de trabajo a las que estan sometidas las maquinas.
De acuerdo con lo anterior, hay tres tipos de Taller de Miquji
nas~herramienta y estos son:
1).- Taller de Miquinas-herramienta para servicio al pdblico.
2).- Taller de Miquinas-herramienta para el servicio particu
lar de cada Industria y

3),~ Taller de Miguinas-herramienta cuya finalidad es la ca-
pacitacidn en el manejo de las midquinas-herramienta, en
Centros Educativos que pertepecen al Sistema Nacional -
de Bducacidn Tecnoldgica (Capacitacidn para el Trabajo,
Nivel Medio Superior y Nivel Superior).

Bl Mantenimiento que debe de proporcionircele a cada una de
1as miquinas es el mismo en cuslquiera de los tres casos anteriorces,-
es decir que por ejemplo un torno tiene su propia guia mecidnica, y no
se le van a cambiar las condiciones de Mantenimiento, 10 mismo para -~
cuslquier Mdquima-herramienta; lo que cambian son las condiciones de
mane jo.

1).- Un Taller para servicio al piiblico, generalmente es atep
dido por el propietario del mismo, y por lo tanto debido & la inver- -
$40n.econdmica que ha hecho para adquirir el equipo, no permite que mg
nos inexpertas lo manejen, en cuanto & la carga de trabajo, son pocas
horas diarias de uso, y al final de haber terminado el dia, se limpia
y se lubrica, pero es dificil que se lleve un conteo de las horas que
el equipo ha trabujado, y si por ejemplo es un torno que despées.de «
2000 horas se le tiene que darle un Mantenimiento mas intensivo de a-
cuerdo a la guia mecidnica, no siempre se cumplinm dichus disposiciomes,

2).~ Un Taller de Miquinas-herramienta en la Industria, es un
Taller que en general tiene miquinas de varios tipos: Tormo, Cepillo,-
Presadora, Taladros de varios tipos, Esmeriles, etc., cuyas capacida--
des y caracteristicas dependen del tipo de 1la industria,

Todas 1as miquinas son operadas por trabajadores que por
10 general tienen mucha experiencia-en el manejo de 1a maquinaria,---
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también se han ido incorporando gente jdven egresada de los Centros
Bducativos en la especialidad de Miguinus-herramienta.

La finalidad del Taller Macinico en una empresa es de apoyo
al Mantenimiento de los equipos o maquinaria destinados a las lineas
de produccibn, y por lo tanto el uso de las Miquinas-herramienta es-
ti en funcidn de las pecesidades como por ejemplo: rectificacidn de
los dados o trogueles, elaboracidn de piezas para mejorar la eficien
cia de los equipos, elaboracidn de piezas para nuevos disefios, elabg
racidn de piezas para el reemplazo de las mismas en los equipos, etc,
Por lo anterior se puede decir que las Miquibas-herramienta de un Ta
ller dentro de la industria, no tienen una fuerte carga de trabajo y
su Mantenimiento se realiza también siguiendo las recomendaciones de
los fabricantes de los equipos,

Cuando las Maquinas-herramienta forman parte directa de la
1irea de produccién, se hace necesario el planteamiento de un Mante-
nimiento més riguroso, teniendo en ocaciones miquinas de repucsto a
fin de evitar que la produccidn sufra paros, también en este caso el
Mantenimiento se hace de acuerdo a las instrucciones de los fabricap
tes de las maquinas.

3).~ Taller de Miquinas-herramienta para la capacitacién en
el munejo de ias mismas,

De 10s dos tipos de Taller de Miquinas~herramienta que se -
han mencionado, este tercer caso es cl de mayor importancia, debido
a que los egresados serfn los futuros operarios de las méquinas, y -
también es posible que sean los futuros Jefes del Departamento de --
Mantenimiento de las empresas. Las caracter{sticas de un Taller que
se emplea en la capacitacidn de alumnos, en general estfn bien equi-
pados es decir; tienen varios tornos, dos o mis fresadoras, rectifi-
doras, taladros, esmeriles, etc., Todas las miquinas estdn sujetas a
fuertes cargas de trabajo, ademads de que son manejadas por alumnos -
sin ninguna experiencia en los primeros semestres, estfn funcionando
muchas horas al d{a, los cinco dias de l1a semana, los unicos perio-
dos de tiempo que no se utilizan las miquinas son cuendo el alumnado
cuenta con vacaciones, en los recesos Se les da un Mantenimiento que
generalmente consiste en: cambio de baleros, de bujes, limpieza de-
l1os controles eléctricos o cambio de los mismos, embobinado de los -
motore quemados, operaciones que se llevan a cabo en el receso de ma
yor tiempo que es en los meses de Julio y Agosto de cada afio de acuer
40 con un programa de Mantenimiento que posteriormente se anexa,
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MANTENIMIENTO DB LAS MAQUINAS-HERRAMIENTA,

Como se ha mencionado, el Mantsnimiento de una Midquina-herra -
nienta esti en funcidn de la guia mecdnica que el fabricante propor
ciona, a continuacidn se incluyen dos ejemplos de todo lo relaciona
do con los cuidados, sugerencias a como debe hacerse la instalacidn
instrucciones de lubricacibn, etc., con el objeto de que a partir -
de dichas guiis macinicas se determinen los instrumentos o formatos
para llevar a cabo un Mantenimiento mas técnico y sobre todo para -
que se adquiera una disciplina en el manejo de dicha operacidn.

Bl fabricante hace las recomendaciones de seguir estrictamente
las instrucciones, con el objeto de tener al equipo en buen funcio-
namiento, asi como su conservacidn dentro de la precisidn que la mj
quina requiere.

TORNO COMET
CARACTBRISTICAS

CAPACIDAD MODBLOS

1000 1500 2000
Altura de puntos. mm, 183 225 225
Distancia entre puntos. am, 1000 1500 2000
Difmetro a tornear sobre 366 450 450
la bancada,
Didmetro a tornear sobre 228 312 312
el carro,
Dideetro a tornear sin el 508 592 592
puente,
Longitud del puente, mm, 210 210 210
BANCADA
Ancho de 1a bancada, mm, 250 250 2_50
CABRZAL
Difmetro iant, del eje del 40 40 40
cabezal.
Nariz del eje del cabezal Tipo bayoneta DIN 5,
Cono del eje. Morse: 5«3 5-3 53
9 Velocidades del eje r.p.m, De 24 a 2000

CAJA DB ROSCAS Y AVANCES

36 Roscas witworth. Hitos x 1 De 2, 1/4 a 56
24 Roscas diametral pitch. DT De 0.25 a 3.5



32 Roscas métricas mm.
16 Roscas mddulo med,

CARRO TRANSVERSAL.

Miaxiwa carrera del carro. mm. 250
Longitud total del carro, 450

CARRO PORTA HERRAMIENTA.

Torreta semi revolver cuadrada 100
Maxima carrera del carro. am, 120
Tamafio de la herramienta. . 19
CONTRA _PUNTO.

Difmetro del vastago. mm. 53
Carrera mixima del vastago mm. 152
Cono del vastago morse 4
MOTOR,

Velocidad 1760 r.p.m, 3 HP,
Moto~bomba refrigeracidn 1/10
PESO.

Neto aproximado Kg. 850

ACCHSORIOS NORMALES,

Plato de arrastre.

Plato de acoplamiento universal,
Luneta fija,

Luneta mbvil.

Punto morse No, 4

Cono reductor morse 5-3

Llaves de servicio.

Punto morse No. 3

Chuck de 8" - 4 mordazas modelo 350
Chuck de 10"~ 4 mordazas para modelo 450
Charola para rebabas.

Bande ja para rebabas frontal.

De 0.5 a 11
De 4 a 56

250
450

100
120
19

5 Hp,
1/10

1100

250
450

100
120
19

53
152

5 HP,
1/10

1100

Juego de engranes Z - 24, Z - 27, Z ~ 28, Z ~ 30, 2 - 33, Z - 36
Z-40,2-42,2- 44,2~ 54, 2 - 56, Z - 57
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doble (Z-63, 2-80), Z - 66, Z -~ 70, 2 = 78, Z - 80
Z-84,2-92,2-96,2-~-097, Z - 98,
BEngranes locos intermedios de 2 - 24 y Z - 36, Unicamente para el mg
delo 450 y sus respectivos ejes, Nos. 13-08-01 y 13-08-09,

ACCESORIOS ESPECIALES

Roscador rapido "FILEMATIC"

Reproductor hidraulico universal serie T-50
Dispositivo de presidn bidriulico
Acoplamiento hidraulico para contrapunto
Dispositivos de pinzas para trabajos en serie
Torreta de cambio rapido para produccidn
Tambor de tope de 4 posiciones

Ampérmetro

Moto bomba de refrigeracidén de 1/10 hp.

CUIDADOS BSPECIALES PARA EL TORNQO

E1 fabricante hace las recomendaciones necesarias para lograr -
un mejor funcionumiento durante mucho tiempo de servicio para evitar
pérdidas de tiempo en reparaciones de Mantenimiento;

1).- Mantener el Area de trabajo iimpia.

2).~ No retirar los protecctores, son los protectores del Tornmo.

3).- Asegurarse antes de trabajar, que el contra-punto esté bien

apretado sobre la bancada,

4).- No colocar sobre las guias piezas,

S).~ Mantener siempre limpio y seca la mariz del irbol principal.

6).= Mantener libres de suciedad 1os conos internos tanto del &r

bol principal, asi como el del contra-punto.

7).~ Apretar bien las tuercas que fijan el chuck antes de poner

a funcionar 1a miquina.

8),~ Utilizar grasa en los puntos fijos cuando se trabaje entre

centros.

9).- Sujetar bien las herramientas sobre las torretas.

10).~ Limpiar bien el husillo y lubricar levemente con aceite ap

tes de hacer roscas, '

11).- Verificar 1a direccién del avance antes de iniciar el tra-

bajo de aproximacién en 1s herramienta.

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

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

SUGZRENCIAS DB SEGURIDAD PARA EL TORNO

En caso de no estar familiarizado con la mAquina, solicitar in
formacidn al jefe inmediato.

No operar 1a miquina con corbata, anillos, reloj, pelo largo,-
remangarse las mangas antes de operar la miquina,

Usar todo el tiempo lentes de seguridad,

Hacer la seleccidn de velocidades y hacer los cambios de las -
mismas con la midquina parada.

Mantener siempre en su lugar los protectores de la miquina,

Al tornear cerca del chuck o cerca de algun tope fijo utilizar
avances manuales,

Retirar de la torreta cualquier herramienta antes de limpiar &
pulir,

Al centrar una pieza sobre el chuck, girar este con la mano.
Verificar que el esté libre antes de conectar el motor,
Mantener siempre las manos lejos de la rebaba,

Después de terminado el trabajo, limpiar la miquina y desconec-
el interruptor general antes de salir del Taller,

Antes de iniciar una reparacidn desconecte el torno de 1la ali..-
mentacidn eléctrica,

Verificar que no haya sobre las guias o carro del torno ningin
instrumento de medicidn (micrémetro, calibrador pie de Rey,ete)

INSTALACION,

LLVANTAMIENTO

Debe tenerse cuidado que la miquina esté balanceada antes de -
levantarla, colocar el carro principal y el contra-puntoc en el
extremo derecho de la miquina, como Se indica en la figura, su
jetandolos bien para que no se deslicen en el momento del le--
vantamiento.

Deben de emplearse ganchos especiales para levantar y trunspog
tar la miquina.
Tener mucho cuidado de no dafiar ninguna parte de la miquina, a

s{ como no rayar la pintura.
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LIMPIEZA
Todas las partes deslizables y manuales de la miquina se -

protegen con grasa cotra la oxidacién.

Antes de 1a instalacidn final, se debe quitar esta grasa,
La limpieza se debe hacer antes de conectar la miquina y
tener especial atencidén en las guias del torno.

Al hacer la limpieza, no debe de usarse aceite, gasolina o
thiner, utilizar una estopa o trapo maciso humedecido con-
petroleo.

INSTALACION
SIMENTACION Y NIVEIACION

La precisidn de la miquina depende de la exactitud de instala-

cion de la misma.

i.n tolerancia de construccidn de la miquina solamente se garan

tiza si fue correctamente instalada.

La simentacidn del torno debe de ser de cemento, de buena calj

dad y un minimo de 30 cm. de profundidad.

Una vez colocada 1la miquina, la lectura del nivel debe de hacer
se en los extremos y en el centro.

Una vez verificados los niveles, suletar inmediatamente la ma--
quina,

Bsperar como minimo 48 horas después de hacer el colado, no mo-
ver la midquina hasta que 1os tornillos que sujetan a la miquina
se encuentren correctamente fijados.
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PLANO PARA LA SIMENTACION
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NIVELACIONES DEFECTUOSAS

TRABAJOS DEFECTUOS0S DEBIDOS A MALA NIVELACION

CONICIDAD EN _EL CILINDRADO

L T

CUANDO ESTOS APQOYOS ESTAN
MAS BAJOS QUE LOS OTROS DOS

CONICIDAD EN_EL CILINDRADO

/

A
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T 1 1 1

CUANDO ESTOS APOYOS ESTAN
MAS B8AJ0S QUE {0S OTROS DOS
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INTERNACIONALES

NORMAS

LECTURAS
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DE

VERIFICACION

SCHLESINGER

DE MEDICION EN MILIMETROS

COMPROBACION N2

F

G URA

TOLERANCIAS
PERMITIDAS

MEDICION
REAL

As

8-

NIVELACION DE
LA BANCADA
EN UN PLANO
HORIZONTAL
EN UN PLANO
TRANSVERSAL

A-0020

B-0.025

A-0.010

B-f.020

PARALELISMO
DE LAS GUIAS

DEL CARRO Y
DEL CONTRA-
PUNTO

0025

o0.020

3

CONCENTRICIDAD
DEL PUNTO --
FIJO DEL EJE
PRINCIPAL

0015

©.018

4
EJE DE TRABAJO
Ar

8:-EN UN PLANO

ENTRE PUNTOS

EN UN PLANO
HORIZONTAL

VERTICAL

A-0.020

8-0.020

Ac-e.Cre

B-e.020

5

CONCENTRICIOAD
EN EL EJE -
DEL CABEZAL

0.025%

o.008%

6

CONCENTRICIDAD
AXIAL EN EL
TOPE DEL PLATO

0.015S

©.008
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4 PARALELISMO DEL
VASTAGO DEL CON:
TRA PUNTO.

A:EN UN PLANO -
HORIZONTAL.

B-EN UN PLANO-
VERTICAL

A- 0020

8-0.020

A-0,020

8~0.020

® PARALELISMO DEL
EJE DEL CABEZAL

A-EN UN PLANO -
HORIZONTAL

B-EN UN PLANO
VERTICAL

A- 0030

8- 0030

A-0,020

8-0.030

° PERPENDICULA-
RIDAD DEL CARRO
TRANSVERSAL
CON RESPECTO
AL EJE PRINCI-
PAL.

0.020

0.015

° PARALELISMO -
DEL EJE DEL:
CABEZAL CON -
RESPECTO AL-
CARRO AUXILIAR.

0.025

0.020

! PARALELISMO -
DE LA BARRA-
DE ROSCAR CON
RESPECTO A LAS
GUIAS DEL CARRO

- 0.050

0.040

2 DESPLAZAMIENTO

AXIAL DE LA -

BARRA OF ROSCAR
BAJO PRESION:

CONSTANTE.

0.025

€.029
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CONEXION EIECTRICA,

El contactor con Relé-termica Vimetal, de Proteccidm
del motor, viene regulado de fabrica, para condicio-

nes normales de trabajo.

$i durante el trabajo falla el relé, dejando de fun-
cionar el motor, es sintoma de que el motor fué for-
zado, razdn por la cual aumentd la temperatura y el
protector del motor hizo que éste dejara de funcio-
nar automdticamente, sale de servicio el restablece

dor de la corriente.

Para hacer funcionar el motor, basta oprimir el res
tablecedor de corriente que 5e encuentra a un lado

del RELB TERMICO; si lo anterior pasa en condicio-

nes normales de trabajo se deben de examinar:

1.~ Bl voltaje debe variar * 10%.

2.~ 5i en la misma linea estin conectadas conectadas va-

rias miquinas,

3.~ 5i hay un corto cicuito en 1a misma miquina.
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CONEXION ELECTRICA

a —— MOTOR

b —— INTERRUPTOR GRAL.

€ —— PILOTO MOTOR .9
d —— PILOTO BOMBA Y N
€ APAGADOR BOMBA L2 &
t —— CONTACTOR

Q —— FUSIBLES

h ~——— RESTABLECEDOR

i ——— 60MBA

} ——— ARRANCADOR REVERSIBLE

K—— RELE TERMICO
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INSTRUCCIONES DB LUBRICACION

Como la lubricacidn es un punto vital para la conservacidn
de la miquina, es muy importante que €ste servicio se lleve a cabo
en los periodos de tiempo que se recomienda para evitar asi el des
gaste prematuro en los mecCanismos.

CABDEZAL Y CAJA NORTON.

Mantener lleno el depdsito del aceite hasta ia mitad del visor, ha
ciendo el cambio del mismo a las primeras 100 horas de trabajo y -
después cada 1000 horas.

CAJA TABLERO.

Lubricar yg punto cada 6 horas de trabajo.
CARRO PRINCIFAL.

Lubricar siete puntos cada 4 horas de servicio.
CONTRA=PUNTO.

Lubricar dos puntos cada 10 horas.
SOPORTE DB BARRAS.

Lubricar dgs puntos cada 6 horas,

CARRO TRANSVERSAL.

Lubricar sigte puntos cada 6 horas.
CARRO _AUXILIAR,

Lubricar dos 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 -
Pemex 6 Extra Heavy de Mobil Oil; el cual debe de estar completa-
mente 1impio de mezcla.
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ELEMENTOS DE COMANDO,

1.~ Interruptor general,

2.~ Mandos cambios de velocidad,

3.« Mando cambio inversor,

4.~ Mando funcionamiento barras cilindrar y roscar.
5.- Mando para avances lentos y ripidos,

6.~ Mando camblo avances.

7+= Interruptor de bomba.

2.~ Mando interruptor derecha e izquierda,

9.« Mando embrague para roscar.

10.~ Maza graduada.

11.- Palanca de fi jacion del contra-punto.

12,~ Mandos avances automiticos transversales y longitudinales.
13.- Mando manija carro transversal,

14,~ Maza graduada del carro transversal,

15.~ Maza graduada del carro auxiliar,

16.~ Manija para freno del viastago.
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SEIE CCION DE_VELOCIDJDES,

Seleccionar las velocidades del arbol, como lo indican los datos
de la placa colocada en el cabezal.

Se obtienen 9 velocidades del arbol mediante el movimiento de los

mandos. Estos cambios nunca deben de hacerse cuando la miquina es
ta en movimiento.

ERECAUCTION,

No debe de manejar el giro del irbol a baja rotacidn hasta que es
té COMPLETAMENTE FAMILIARIZADO con los movimientos del torno asi
como los controles.

CBNTRAD() DEL CABEZAL

Aflojar primeramente los cuuatro tornillos exdgonales que sujetan
al cabezal, dos laterales frontales y dos por la parte trasera -
inferior de la caja de pasos y avances.

Bn seguida hacer el centrado por medio de los tornillos de 1a par
te trasera inferior del cabezal, aflojando uno antes de roscar el
otro; al tener centrado correctamente el cabezal, apretar los tor
nillos exdgonales,
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CAJA ChBHZAL,

DESARROLLO EJES DEL CABEZAL,

04
26
30
31
32
33
34
37
39
52
01
02
03
04
05
06
08
10
11
12
13
14
15
17
18
22
a3
34
36
39
40

Polea.

Engrane triple de eje int,

Eje engrane estriado,

Engrane brochado,

Engrane Z-23.

Engrane 2-28.

Eje polea.

Bngrane triple de eje polea,

Cufia para polea.

Casquillo,

Caja cabezal,

Tapa cabezal,

Soporte eje polea.

Tapdn fijo.

‘Tapa de retencidn.

Engrane de cambio a ufia cremallera,
Eje intzarmedio.

Maza para cambio de veloc., del eje polea,
Maza frontal de cambio,

Engranc de trans, de cambio.
Bngrane para trans, de cambio

Bje travesafio.

Perno para maza frontal.

Brazo para cambio trasero,

Ufia de cambio.

Placa indicadora de posiciones frontal,
Ufia cremallera parua cambio.

Perno fijo para ufia cremallera,
Vaso visor de aceite.

Mani jo para maza frontal de cambio,
Tapa lateral derccha.

Rodamiento de bolas No, 6205,
Rodamiento de bolas No, 6304,
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CAJA CABBZAL

DESARROLLO BJSS CON INVERSOR DEL  CABEZAL

CLAVB PIEZA No. NOMBR3
1 12 02 09 Base fija.
2 12 02 20 Engrane del cambio.
3 12 02 21 Engrane fijo.
4 12 02 23 Engrane doble inversor,
5 12 02 25 Separador,
6 12 02 41 Eje de engrane inversor,
7 12 02 42 Bngrane intermidio inversor,
8 12 02 45 Bje inversor,
9 12 02 46 Engrane traslado inversor.
10 12 02 49 Uiia para cambio inversor,
11 12 02 53 Casquillo para base fija.
12 12 02 91 Eje principal,
13 12 02 96 Tuerca de ajuste.
14 12 02 97 Tuerca de ajuste.
15 12 02 100 Candado fijacidn chuck,
16 12 02 101 Tapa trasera.
17 13 02 o1 Caja cabezal,
18 13 02 02 Tapa cabezal,
19 13 02 07 Perno para maza inversor,
20 13 02 09 Tapa delantera,
21 13 02 19 Maza frontal del inversor.
22 13 02 20 Casquillo separador.
23 13 02 21 Brazo mando inversor,
24 13 02 25 Placa Ilsa,
25 13 02 38 Visor del aceite.
26 Rodamiento timken 3984/3920.
27 Rodamiento timken 28584/28521

28 Rodamiento de bolas No, 6004,
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MONTAR Y DESMONTAR EL ARBOL

Bl &irbol del torno esti montado sobre rodamientos rigidos
de alta precisidén y deberd ser montado utilizando herra--
mienta apropiada,

Cuando sea necesario desmontar el arbol es importante no-
gopear el cabezal, asi como el Arbol o los rodamientos di
rectamente,

DESMONTAR,

Para desmontar el Arbol deberd de construirse un disposi-
tivo, tomando las dimensiones y caracteristicas del dise-
fio anexo. Bste dispositivo deberid ser usado tanto para =~
desmontar como para montar el arbol,

PROCEDIMIENTO PARA DESMONTAR.

Para desmontar e} Arbol y antes de colocar el dispositive
deberd soltar primero los tornillos de 1a tapa No, 9 y No.
2, retirar la tuerca No. 11 girando para la izquierda,

Abrir la tapa del cabezal, en seguida aflojar el opresor-
del engrane No, 7, retirar de la misma munera la tuerca -
No. 6.

Montar el dispositivo como se muentra el disefio e iniciar
el desmontaje.

PROCEDIMIENTO PARA EL MONTAJZ.

Para montar el 8rbol basta cambiar el dispositivo como se
muestra en el siguiente dibujo.



COMO MONTAR Y DESMONTAR EL ARBOL
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EN EL TORNO COMET MOD. 350, UTILIZAR LAS RUEDAS DE RE-
CAMBIO COMO LO INDICA LA PLACA FRONTAL DE LA CAJA DE PASOS
Y AVANCES PARA HACER ROSCAS STD.

UNICAMENTE EN EL TORNO COMET MOD. 450, UTILIZAR LAS
RUEDAS DE 92 Y 96 DIENTES PARA HACER ROSCAS STD. EN UN -
RANGO DE 4 A 56 HILOS X PULGADA,
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EN EL TORNO COMET MOD. 450, UTILIZAR COMO INTERMEDIOS
LA RUEDA DE Z-24, 130814 Y EL EJE CORTO 130809 PARA HACER --
ROSCAS STD. EN UN RANGO DE 2.1/4 A 26 HILOS X PULG.
COMO EL DIBUJO ADJUNTO.
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|-,
4

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 ll mm. DE PASO (130815 Y (30801 )SEGQN

018UJO,
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CARROS

No. NOMBRE

01 Carro auxiliar.

02 Base carro auxiliar,

03 Tuerca de arrastre,

07 Muelle maza graduada,

10 Tuerca para fijar tuerca de arrastre.
11 Tornillo para fijar torre,

12 Maza para fijar torre.

13 Roldana protectora de torre,

15 Torre porta herramienta,

16 Tornillo para sujetar herramienta.
17 Perno para acoplamiento.

18 Tornillo de orientacidn.

21 Casquillo trinquete.

06 Parte superior del carro transversal,
14 Pifidén carro principal.

38 Muelle maza graduada,

01 Maza de arrastre.

02 Maza graduada,

03 Flecha carro auxiliar.

04 Anillo de retencidn.

05 Perno manija.

06 Perno para maza de arrastre,

07 Palanca para torre.

08 Roldana tope.

o1 Carro principal,

02 Guia para fiecha,

03 Maza graduada,

04 Maza de arrastre a husillo.

05 Bje husillo para carro principal,
08 Manija para maza,

09 Tuerca de arrastre.

10 Carro transversal,

04 Bancada,
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[

O 0Nt e W

PIEYA 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
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CaJA TABLERO

NOMBRE
Engrane brijula.
Engrane fijo.
Eje piAidn cremallera.
Perno para engrane sin fin.
Maza engrane de desplazamiento.
Engrane doble,
Tornillo sin fin.
Tuerca generatriz.
Base tuerca generatriz,
Regla de ajuste tuerca generatriz.
Perno para arrastre a base generatriz,
Perno para tuerca base gencratriz.
Maza,
Casquillo eje volante.
Base fija eje volante.
Maza graduada eje volante,
Maza fijada volante.
Mueclle maza graduada.
Placa indicadora posiciones,
Eje engraune desplazamiento.
Engrane sin fin.
Roldana de retencidn de engrune sin fin.
Caja tablero.
Base gufa a eje de brijula.
Maza graduada de brijuia.
Perno brijula.
Eje para volante.
Base para cambio transversal.
Engrane del eje volante.
Manija para maza T. generatriz.
Manija para maza desplazamiento.
Perno cilindrico.
Mani ja volnte.
Volante.



ATENCION:

DURANTE L£L ROSCADO MANTENGR
EL DISPOSITIVO O TOPE FLOJO
O FUERA DEL CURSO DE LA

CAJA TABLERO.
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CONTRA-PUNTO
PifZa No.
13 07 01

07 02
13 07 03
13 07 05
13 o7 06
13 07 07
13 07 08
13 07 a9
13 o7 10
13 07 11
13 o7 12
13 07 13
13 o7 14
13 07 15
13 o7 16
10 07 04
10 07 06
10 07 15
10 04 38
20 81 CI
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NOMBRE

Cuerpo del contra-punto.
Base del contra-punto.

Ancla del contra-punto.

Eje husillo para contra~-punto.
Eje excéntrico.

Palanca para levantar ancla,
Maza graduada.

Tapa guia para husillo.
Casquillo.

Perno para levantar ancla,
Maza de apriete,

Mordaza exterior. horizontal,
Palanca para maza,

Manija volante.

Volante.

Vastago contra-punto.
Tuerca de arrastre.

Punto morse No. 4,

Muelle para maza fraduada,
Balero azial No, 2035 + PL,
Opresor ALLEN & 3/8 NC x 2",
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NARIZ DEL ARBOL
TIPO BAYONETA DIN 5
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MAQUINA-HERRAMIENTA CEPILLO DE CODO "SANCHES BLANES'

4a,-
5.~
6.-
7.-
8.-

9.=
10.-
11.=-
12.-

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

Curso miximo del carnero 400 mm.
Curso horizontal de la mesa automatica y 300 mm.
normal.

Curso vertical de la mesa, automatico y nor- 120 mm.
mal.

Dimensiones de la mesa. 190x170 mm®
Dimensiones de la mesa del divisor 90x300 mm?
Abertura de la mordaza, 120 om.
Angulo de giro de la mesa. 360°
Distancia mixima del porta herramienta a 250 mm.
la mesa,

Curso del cabezal porta herramienta, 70 mm.
Capacidad del porta herramienta. 16 mm.
Velocidudes de golpes por minuto 28-60-76

Peso aproximado. 285 Kg.
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1.~ Cuerpo del trinquete (paso), 7.~ Palanca de cambio.

2.~ Mango del articulador (paso). 8.- Traba de la biela en el
3.~ Tornitlo de regulacion (paso) carnero.

4.- Complemento del articulador (paso) 9,- Disco gruduado para el
5.~ Pufio, avance,

10.- Volante para engranar,

6.~ Cimara de aceite
11.,~ Soporte del motor.



12,- Soporte vertical,

13.~ Disco graduado.

14.- Tuerca (fijar cuerpo de la mesa)
15,- Oscilante,

16.~ Volante.

17.~ Tornillo (regular inclinacidn).
18.~ Tuerca de apriete de la mordaza,

19.~
20.-
21.-
22.~-
23.-
24,-
25 .~

Mordaza.

Llave eléctrica.
Husillo transversal,
Anillo micrométrico.

Eje del avance vertical.
Pufio.

Mani ja.



b

26.- Motor trifisico. 33.- Soporte (fijo y mévil),

27.- Carnero. 34.- Soporte oscilante,

28.- Tapa. 35.- Porta herramienta.

29.-~ Pufio. 36.~ Tuerca de apriete herr.
30.- Husillo vertical, 37.~ Cuerpo de 1La mesa,

31.- Soporte de 1a mesa. 38.~ Pino de traba jo.

32,- Pino de apriete del soporte con
tornillo,
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CAMBIO DB ACEITE Y MECANISMOS ParA LUBRICAR

Mecanismo para Tipo de Aceite

Lubricar Recomendable
Caja de
Canmbio Texaco
Thuban 90

Céamaras de
hceite

Casquilio
del arbol

Trinqucte

Texaco

Ursa P. 40
Biela

Pino del so-
porte osci--
lante

Par‘es de --
deslice gui-
as del avan-
ce vertical

Cubo de regu
laje

Partes arti-
cul adas

Cantidad Periodo de
Lubricacidn
3/4 de Después de
litro 2000 horas
de uso.
Completar D
iariamen-
el nivel te
Verter
gota a go- Eéurluncn-
ta
Verter Diarjamen~
gota a go- te
ta
Verter Diariamen-
gota a go- te
ta
Verter
gota & go- lziariuen
ta
Verter
gota a go- Diariamen-
ta te
Verter go- ; -
ta a gota ?é‘ri“'e"
Verter go- Diariamen-
ta 4 gota te

Observaciones

Bscurrir a tra-
ves del teorni--
110 de salida,-
abajo de la ca-
Jja. Reponer a -
traves del tor-
nillo de entra-
da arriba de la
caja.

Aceitera

Aceitera

Aceitera

Aceitera

Aceitera

Aceitera

Aceitera

Aceitera
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FUNCTONAMIENTO DE LA MAQUINA,

Mont d H i .

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

1 cidn del Porta-herramjenta .

Su angulo de giro es total. La herramienta se fija en cualquier-
posicidén que se desee.

Inclinucidn del Soporte Oscilante.

Este dispositivo permite inclinaciones hacia la derecha y hacia la
izquierda. Para el ajuste de la inclinacidn, aflojar el tornillo -
de regulacidén (17). Nota: Cuando sea necesario cepillar la cara la
teral de la pieza, inclinar el soporte oscilante para obtener tam-
bién un radio de proteccidn entre la herramienta y la cara cepilla
da, que resulta en un contacto menor entre ambas partes.

También en el cepillado lateral, el contacto entre la herramienta-
Y 1a pieza es menor en el movimiento de tetroceso, darle una incli-
nacion maxima de 25.
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INCLINACION DSL DOPOXTE PORTA HERRAMIENTA (33)

El angulo de giro es de 90 para la derecha e izquierda. Para girar
soltar los tornillos de cabeza cuadrada localizados en el carnero.
La inclinucidn es necesaria para el cepillado de piezas con grados
de inclinacidn.

AVANCE VERTICAL DEL CABEZAL PORTA HERRAMIENTA (33).

El cabezal porta herramienta, tiene un desplazamiento de 70 mm.-==
con el anillo micrométrico y un giro del volante (16) que corres--
pode a un @vance de 2.5.

REGULACION DEL CARNERO (27).

Para el ajuste de la posicidén del carnero, en relacidn a la pieza
de trabajo, se afloja la traba de la biela del carnero (8), regu-
lando de acuerdo a 1o deseuado, y apretando nuevamente la traba.




-78-

REGULACION DEL CUSQO DEL CARNERO (27).

Se afloja la tuerca (B) del eje (C), girando la manija (25) en =
sentido del movimiz:nto de las manecillas del reloj si se deea au
mentar el curso, y en sentido contrario para disminuirlo.

51 disco graduado (9) indica el curso del carnero

Ve

AVANCE LONGITUDIN.L DB LA MiSa (37).

El avance longitudinal de la mesa, puede ser en forma manual o bien
en forma automdtica,

AVANCE MANUAL:

Bstu operacidn consiste en desmontar el puiio (24) (posicidn neu----
tra), girar la manija acoplada en el husillo longitudinal en el-sep
del movimiento de las manecillas del reloj, o bien en sentido con--
trario para lograr un desplazamiento hacia la izquierda o a la dere
cha de la mesa.

AVANCE AUTOMATICO.

Para el avance automitico, ajustar el puilo (24) en la forma como a-
continuacidn se indica:
A@ (A) Direccidn para la izquierda.
B @ (B) Direccién para la derecha,

c ! (C) Posicidén ncutra (avance ma-
nual)
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Tornillo de regulaje del niamero
de dientes sujeto al trinquete

B
Aumento o dis-

minucidn del a
vance neutro.

El cuerpo del trinquete debe es-
tar perpendicular en relacidn -
Al eje.

Husillo de avance
longitudinal

Observacidn: Cada diente

corresponde a un avance
de 0.2 am. '

VBLOCIDADES O GOLPBS POR MINUTO,

El cambio de velocidades, es decir 10s golpes por minuto se have por me-
dio de 1a palanca (7) de 1a caja de cambio. Para hacer mids facil 1la ope-
racidn, girar un poco el volante (10).

76 golpes por
minuto.

60 golpes por
minuto.

28 golpes por
minuto.

MBSA (37).

La mesa tiene un angulo de giro de 180 hacia la derecha y hacia 1la {z--
quierda, lo que permite realiar operaciones de cepillado en una gran va
riedad de superficies,

INCLINACION DB LA MESA (37).

Para variar la inclinacidn de la mesa, se afloja 1a tuerca (14), y el--
pino de traba (38), mover la mesa en 1a inclinacidn deseada y fijar.

ESTA TESIS MO rpe
SALIR DE LA BiBudiECA
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El 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 esta en el plano horizontal.

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

QUIPOS.

Liave eléctrica.

Polea del motor.

Banda en "V",

Mani ja.

Llave ALLEN de S5/32",
Liave fija 3/8"x 7/16",
Llave fija de 17 x 19 mm,
Llave fija de 27 am.

EQUIPOS OPCIONAL.

DIVISOR. Con juego de 6 pinzas de: 8 - 10 - 12 = 14 y 20 mm.

Distancia mdxima entre puntas 150 mm.
Altura maxima de la mesa 90 mm.
Clave de priete 1,

MOTOR _TRIFASICO O MONOFASICO,

0.5 Hp. 1740 r.p.m.

Bo relucidn a los tipos de lubricantes que se deben de usarse en-
la mdquina, el fabricante seflala varias marcas as{ como ias par--

tes en donde se debe lubricar,
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MANTENIMIENTO DB ALGUNAS MAQUINAS-HERRAMIENTA EN UN TALLER DBSTI-
NADO A LA CAPACITACION DE ALUMNOS BN EL NIVEL MEDIO SUPERIOR,

Como se ha mencionado, en un Taller de Maquinas-herramienta que se
emplea en la capacitacidén practica de estudiantes de las Carreras de: -
Mantenimiento Industrial, Mecanica, Mecdnica Industrial y Miquinas-he--
rramienta, todas las maquinas estin sujetas a cargas muy fuertes de tra
bajo, no se cuenta con presupuestos para su Mantenimiento, y como no --
hay personal dedicado a esa accidn, los instructores son los que prepa-
ran los programas de Mantenimiento en cada miquina, y en los recesos -
de Julio y Agosto de cada afio se llevan a cabo.

A continuacidén se muestran algunos de los Programas que se llevan
en un Taller de Midquinas-herramienta en el CETis No. 39.

PROGRAMA DB MANTENIMI ENTO,
RECTIFICADORA DE COPA.

Servicio. Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual
Lubricacidn. X
Limpieza de migq. X
Revisidn de muela X
abrasiva,
Operacidn de vacio. X
Rodamientos. X
Revisién de mesa X
magnetica.
Sistema de enfria- X
miento.
Nivelacidn de miqui- X
na.
Anclaje. X
Rectificacidén con - X
aucla de diamante.
Reposicicibn de dia X
mante.
Motor. X
Platinos de arranca- X

dores.
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

TORNOS PARALELOS, REVOLVER, FRESADORA UNIV, HERRAMIENTAS, LOCAL.
Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Apual

Lubricacidn. X

Revisién de niveles X

Limpieza maq. y ar. X

Checar transmisidén. X

Checar bandas y pol, X

Ajuste de carros. X

Bomba de lubricante. X
Revisidn de torretas X
Checur sujecidn pzas X

Proteccidn de maguin.

Sistemas de sujecidn X
3ist, de enfriumto. X

Codif, de maquinaria

Nivelacién y ajuste.

Anclaje.

=

Tableros de herramts

Rodumientos,

Revis. gral, de herr

Plano distr. equipo.

Motor.

Platinos de arranc. X
Balanceo de fases, X

Iluminacidn. X

Peines, Limas, etc, - B EERET X
Carga de extinguid. X

Cédigo de col. en = . X
tuberias,

Pintura ireas de sg X
guridad,

Cambio de aceite a- cada 2
la caja, afios.

E TR IR I
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PROGRAMA DB MANTENIMIENTO,

TALADROS DE COLUMNA
Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual
Lubricacidn. X
Limpieza miq. y ar. X
Checar transmisidn, X
Checar bandas y pol X

Sistema de sujecidn X
Proteccidn de maqui. X
naria.
Rodamientos, X
Broqueros y llaves. X
Sist. elevac. de me- : X
sa. R .
Sist, elevac. del ca X
bezal.
Nivelacidn y ajuste. X
Anclaje, X
Motor. X
Platinos y arrancdor X
PROGRAMA DB MANTENIMIENTO,
ESMERILES DB PEDBSTAL
Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual
Revision de muelas., X
Operacidn en vac{o X
Rodamientos. X
Roldanas y tuercas. X
Bje, X
Anclaje. R X
Soportes X
Proteccidn de miquins X
Limpieza de drea y mg X
quina,
Motor, X
Platinos del arranc. X

Clavi ja. . X
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PROGRAMA DB MANT:ENIMIENTO

CEPILLOS DE CODO

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual

Lubricacidn X

Checar transmisidén. X

Limpieza de miq. y X

area,

Checar bandas y po X

leas.

Ajuste de carros. X

Sistemas de avance, X 7
Sistema de golpes - X
por minuto.

Rodamientos. X
Proteccién miquina. Co X
Nivelacién y ajuste. : X
Anclaje, X
Sistema de sujecidn X

de piezas.

Sistemua de sujecidn . X
herramienta,

Motor. X
Platinos del arran- X

cador,

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
AFILADORA UNIVERS AL

Servicio Diario Semanal Mensual trimestral Semestral Anual
Lubricacién, X
Limpieza de miquina. X
Checar transmisidén. X
Checar bandas y pol. X

Ajuste de carros. X

Rodamientos, X
Aditamentos, X
Nivelacion y ajuste, X
Anclaje X
Motor, X

Platinos del arranc. h X
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

RECTIFICADORA DB SUPERFICIES PLANAS HIDRAULICA
Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual

Lubricacidn. X

Revisién de niveles. X

Limpieza de miquina. X

Checar muela abrasiva. X

Operacidén en vacio, X

Bomba de lubricacidn. X

Rectificacidn con mug X

la de diamante.

Checar sistema hidray X

lico,

Rodamientos., X
Reposicion de diaman- : X
te.

Nivelar mesa magnéti- ) X
ca.

Sistema de enfriamien X
to.

Nivelacidn de miquina

Revisidn mesa magnét.

Anclaje.

Motor.

Platinos de arranca-=- X

dor.

B I

PROGRAMA DB MANTENIMIENTO
PUNTEADORA
Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual

Lubricacidn. X
Liapieza de miquina X
Checar electrodos.

Checar timer.

Checar interruptor.

Clavi ja.

Sistema de enfria- X
miento.

= XK o x
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

SIERRA DE VAIVEN

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual

Lubricacién. X

Limpieza de maquina. X

Tensidn de la segueta. X

Rodamientos. X
Bngranajes. X

Bandas y poleas. X

Nivelacidn y ajuste. X
Anclaje. . X
Motor, X
Platinos del interrup X

tor.

PROGRAMa DE MANTBNIMI GNTO
DOBLADORA DE LAMINA

Servicio Diario Semanul Mensual Trimestral Semestral Anual

Lubricacidn. X

Limpieza de miquina. X

Checar pisador. X
Nivelacidn y ajuste. X
Rodamientos. X

Anclaje. X
Topes. . X

PROGRAMA DB _MANTENIMI ENTO

PLANTA DB SOLDAR

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual
Revisar cables, X
Revisar terminales. X

Clavi ja. X
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

ROLADORA DB LAMINA

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual
Lubricacidn. X

Limpieza de miquina. X

Checar rodillos. X
Rodamientos. X

Topes. X
Nivelacidn y ajuste. X
Anclaje. X

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

CIZALLA DB LAMINA

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual
Lubricacidn. X
Limpieza de miaquina, X
Checar cuchillas, X
Afilar cuchillas. X
Nivelacidn y ajuste. X
Anclaje, X
Topes., X

PROGRAMA DB MANTENIMIEBNTO
ENGARGOLADORA

Servicio Diario Semanal Mensual Trimestral Semestral Anual
Lubricacién. X
Limpieza de miquina y X
drea.
Checar rodillos. b 4
Checar transmision. X

Checar ajuste, X
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tura una nomenclatura que permita diferenciarlas en relacidn al control
por ejemplo: T-1 (torno No.1), F-1 (fresadora No. 1), C-1 (cepillo No.~
1), R-1 (rectificadora No. 1), Tr-1 (taladro No.1), B-1 (esmeril No.l1),
esta clave aparese en cada upa de las hojas seglin sea la miquina.

6.~ Los datos de las hojas se deben de contabilizar ca
semuna, separandolos por miltiplos de 4, 6, 8 horas segiin lo indiquen-
los guias mecanicas o bien si las operaciones son mas prolongadas, en-
tonces los tiempos se separan por miltiplos de 4, 6, 8 o mis horas y -
marcar con "x" en el lugar que le correspoda en la hoja del dia y mes-
de trabajo o bien periddos de horas de lubricacién.

7.- Todas y cada una de las Magwinas-herramienta conta
riin con una hoja especial en donde se trazara una grafica con los da--
tos recabados, que nos permite ver si se han cumplido con las disposi-
ciones del fabricante, asi como llevar exacta la cuenta pars.realizag-
otra operacidn por ejemplo: después de 100 horus de servicio hacer el
cambio de aceite.

8.- Las Miquinas-herramicnta accionadas por un motor -
eléctrico, tambien se les colocard una bitdcora correspondiente al Map
tenimicnto del motor con datos como: Voltaje, corriente, rodamientos,
flecha del wmotor, etc., con el fin de mantenerlos en condiciones opti-
mas de scrvicio.

En las siguientes pdginas se muestran algunos de los formatos
que se proponen & fin de lograr un control de todas las operaciones de
Mantenimiento de las Miquinas-herramienta, No se anexan formatos para
todus las maquinas, pero Se pueden hacer los disefios correspondientes.



5.1
IV,.~ PROPUESTA DB UN PLAN DB MANTENIMIENTO

GENERALIDADES .~ De acuerdo con 1a necesidad de toda empresa de con '
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 -~
produccidn, y como el costo total del servicio que presta una Miquina-
herramienta esti en funcidn del costo imicial, mismo que va disminuyen
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 operacidn 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 ain cuando se trate-
de un Mantenimiento Correctivo, los mismos operarios de las miaquinas -
realizaran los trabajos.

Sin embargo es necesario que a cada niquina Se le abra un expedien
te por separado de las demds, con el fin de tener estad{sticamente una
historia de las mismas en base a las indicaciones técnicas que los fa-
bricantes proporcionan a los propietarios de los equipos, Basicamente-
el plan que se propone consiste en los siguientes puntos:

1.~ Contur con un archivo especial con los datos técnivos de-
todas y cada una de las Miquinas-herramienta, desde 1a mis simple has-
ta la mids compleja. Si por algin morivo no se cuenta con la informa -<&
cidn, a como de lugar debe de adquirirse.

2.- A cada una de las Miquinas-herramienta que que haya en el
Taller se le forma un archivo, afin cuando haya miquinas con 1as missas
caracteristicas (dos tornos igusles, dos fresadoras jiguales, dos esme-
r{les iguales, etc.,).

3.= Cada sidquina tendrd un dispositivo adicional, colocado de
tal manera que no estorbe & la operacidn de la misma, en el cual se co
loca 1a bitdcora de servicio, que puede ser diario (el turno de traba-
Jo) o cuando sea necesario "MAQUINA PUERa D& SERVICIO",

4,~ Bl deil Taller o bien el jefe del Departamento de Mantenim -
miento serd el encargado de colocar a diario una hoja de papel que es-
el fomato que mas adelante se muestra, y al final del turno, se llena
la hoja y se lleva al archivo correspondiente.

5.- Si hay variss miquinas del mismo tipo: tornos, fresadoras,
rectificadoras, etc., pars tenenr un buen control se les pone con pin-



PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

o o0 | e [iehen ] cosmevscionss
CARRO PRINCIPAL. ENERO 17 4

CONTRA-PUNTO. ENERO 17 4

SOPORTE DE BARRAS. ENERO 17 4

CARRO TRANSVERSAL. ENERO 17 4

CARRD AUXILIAR, ENERO 17 1

BARRAS DE RUSCAR, ENsrU 17 (V]

CAJA TABLERO, ENERO 17 4

CABEZAL Y CAJA ENERO 17 - 4

NORTON,

REFORTE DIARIO
MAQUINA, T-1
OPERACION, Lubricacidn
ANO. 1992



PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

MAQUINA._T-1
OPBRACION. Lubricacids.

MECANLSMO PERIODOS DE HORAS P. LUBRICAC
Ei Ol ARA ION

POR LUBRL OBSERVACIONES
CAR. o ol shop2els shoB2h 6ol 2k auslsoszkabspdsakaesiro

Lubricar un punto cada
CAJA TABLBRO x x| [x{ |x{ |x |x| [x| |x x[pxp Ixp Axlle poras,

Lubricar siete puntos
CARRO PRINCIPAL x| fx| {x|x| [x]x|x} [x{x|x| |x|x| [x] |=x[x]{x

cada 4 horas,

Lubricar dgs puntos ca-

CONTRA-PUNTO x x X x x x x
da 10 horas.
Lubricar dos puntos ca-
SOPORTE DE BARRAS x x| x| [x} |x| [x] |x] |x 1% X *laa 6 horas.
Lubricar sjete puntos
ICARRO TRANSVERSAL Ix x| x| Px| {x{ |x| {x} |x x| |x| {x} x

cada 6 horas.

CARRO AUXILIAR

Lubricar dos puntos ca«]

da 4 horas,

-To=



PROGRAMA DE MaNTENIMIENTO

MECANISMO LUBRICADO MES ANO  |HORAS |  OHSERVACIONES
CAJA TABLERO. Enero | 1990 20

CaARRO PRINCIPAL, " " 20

CONTRA-PUNTO. " " 16

SOPORTE DE BARRAS. " " 20

CARRO TRANSVERSAL. " " 20

CARRO AUXILIAR. " " 20

CABEZAL Y CAJA NOR- " " 20

TON.

BARRAS DB ROSCAR. " " 5

REPORTE MENSUAL
MaQUINA,_T-1
OPERACION.Lubricacidn,

-26~



GRAFICA DE HOMW DE SERVICIO

Cabezral v Caja Norton,

200* horas
190
180
17¢
160
150
140
130
120
110
100~ — e m—— -
‘90
80
70
60
50
40
30
20
10

-CH=

o' Ene, Fer. Mar. abr. May. Jun. Jul. 4dgo. Sep. Oct. Nov. Dic.  meses
MauIna._Torno (1-1)

* Cambio de aceite:Mayo 4 [OTaL Lii HOiS. 192 .

ANO._1990



GRAFICA DE HORAS DE SERVICIO

Cabezal y Caja Norton.
4000} horas
3000
2000
]
el
F-
1
* 1000~ wowm e
:
:
1
1
1]
]
]
07 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 ‘aiios

* Cambio de aceite:_Dic. 29/1991. MAQUINA, -1



PROGRAMA DE MANTENIMIZNTO

REPORTE MENSUAL DE LUBRICACION MAQUINA. Cc-1
OPERACION. Lubricacidn

MECANISMO I . <
LUBRICADO. MES ANO LUBR./MBS OBSERVACIONES

CAMARAS DB
ACEITE.

CASQUILLO
DELARBOL.

TRINQUETE.

BIELA.

=56~

PINO DEL
SOPORTE
OSCILANTE.

CUBO DB
REGULAJE.

PARTES AR~
TICULADAS.

PARTES DB
DESLICE
GUIAS AVAN
CE VERTICAL.

CAJA DB
CAMBIO.




PROGRAMA DE MANTENIMISNTO

MES. ANO.
MagUINa,_C-1
OPERACION.Lubricacidn

MECANISHO DIA DEL M35 Y HORAS DB TRABAJO %BRIODO DE
POR UBRICACIO] OBSERVACIONES
LUBRICAR. 1i21314{5]6|7i8 on Xl 314'15161718[1 1p2 2924272329303 Y
CAJA Despuéds de| Escurrir através del
DB 2000 horas| tornillo de salida -
CAMBIO de uso. 3/4 de litro.
CAMARAS DE . Diario |Conpletar el nivel.
ACEITE.
CASQUILLO Diario | Yerter gota a gota
DEL ARBOL. usando aceitera.
TRINQUETE. Diario | Verter gota a gota
.usando aceitera.
BIELA. Uiario | Verter gota a gota
usando aceitera.
PINO DEL
SOPORTE Diario | Verter gota a gota
OSCILANTE. usando aceitera.
PARTES DE
DESLICE Diario | Verter gota a gota
GUIAS AVaN usando aceitera.
CE VERTIC.
CuBo DB Diario | Verter gota a gota
REGULAJE usando aceitera.
PARTES AR Diario | Verter gota a gota
TICULADAS. usando aceitera.

Total Horas/mes.




PROGRAMA DE_ MANTENIMIENTO
GRAFICA DE HORAS DE SERVICIO PARTE:Caja de Cambio

200} horas
190
180
170
160
150
140,
130
120
110
100
90
80
70,
60
50!
40
30
20
10

-16=

O'Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Sep. Cct. Nov. Dic. meses

MAGUINa,_C-1
OP:RACION, Lubric.
TOTAL DE HORAS. 180
ANO._1991
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No se han incluido los formatos de control de todas las otras
Miguinas-herramienta, pero en la practica cada una de las miquinas de-
be tenep todos los formatos, estos pueden tener variaciones en sus con
tenidos, es decir que se pueden ir perfeccionando hasta que en una so-
la hoja de tamafio visible para todos, se controlan todas las operacio-
nes de Mantenimiento.

Huy otros programas de Mnatenimiento mucho mis rigidos que el
gue se propone: por ejemplo lubricacidn diaria en cualquier condicidn-
de trabajo, cambio de baleros a determinado nimero de horas adn cuando
estén en bucnas condiciones. Un Mantenimiento muy riguroso le permite-
a2 un equipo estar en dptimas condiciones de servicio, la amortizacidn
del capital invertido se logra de acuerde a lo previsto y sdlo se jus
tificarfa el cambio del equipo por otro, solamente que sean miquinas-
con adelantos tecnoldgicos, se justifica la compra de otro equipo.

Finalmente, todos los datos que se obtengan de las biticoras
de las miquinas, principalmente los relacionados a los cambios de pie
zas, rectificaciones, etc., deben de concentrarse en los formatos y a
gregarse en el cuadro grande para tener presente las fechas que corres
podan a los paros que deben cde hacerse a las maquinas para realizar --
los Mantenimientos Correctivos.

A continuacidén se prescnta un formato para los objetivos que
se han mencionado. Los datos que se agregan, obviamente no son reales,
solamente 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 Mi--
quinas-herramienta y por consiguiente también se controla el almacen.
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T-1

RELACTON DE SERVICIOS DE MANTENIMIENTO REALIZADOS BN LA MAGUINA:
TIPO DE SERVICIO FECHA DEL

TRABAJO.
1,- Cambio del aceite (primeras 100 horas de serviciol Mayo 4/90
2.- Limpieza del Arrancador del Motor. Sep.20/90
3.~ Cambio de aceite{1000 horas de servicio). Dic.29/91
4,- Cambio de las bandas. Oct.31/92
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Bl Programa de Mantenimicnto Correctivo en las Miquinas-herramien

tas, juega un papel muy importante, ya que por medio de esta accidn -

Se corrigen

los errores producidos por el tiempo de servicio de las -

miquinuas., Las recomendaciones que los fabricantes de las mAquinas dan
a través las guias mecdnicas, muestran las partes en donde se debe de
verificar el estado de funcionumiento, y algunos los procedimientos -
de dicho verificacidn y tforma de corregir las anomalias. Por lo tanto
cada miquina tiene sus propias caracteristicas de Mantenimiento Co---
rrectivo, aunque en el aspecto eléctrico casi son los mismos.

Tomando c¢n cuenta al Torno (T-1), se tiene que el Mantenimiento
Correctivo se realizan tanto en las partes mecinicas como en las par-
tes eléctricas:

A) .- MECSANICAS

le-
2,-
3.~
4,
5.~
6.~
Te=
8.~
9.~
10.-

11.-

Nivelacidn de la bancada.

Paralelismo en las guias,

Centricidad del punto fijo del eje principal.

Eje de trabajo entre puntos.

Centricidad en el eje del cavezal,

Centricidad axial en el tope del plato.

Paralelismo del vastago del contra-punto,
Perpendicularidad del carro transversal,

Paralelismo del eje del cabezal,

Paralelismo de la barra de roscar con respecto a las ~-«
guias del carro.

Desplazamiento de la barra de roscar bajo presién cons--
tante,

B).- ELECTRICOS

1,- Arrancador.

2.~ Balanceo de fases.

3.~ Bobinado del Motor.
4.~ Rodamientos del Motor.
5.- Otros.

Tomando en cuenta que Se han hecho observaciones periddicas -
mecdnicamente como eléctricamente, y se ha llegudo al momento de rea-
lizar el Mantenimiento Correctivo, entonces el encargado de realizar
la operacion preparando tanto herramientas como 105 materiales o pig
zas necesarias,
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En el lugar donde se colocan las bitdcoras de trabajo em las mi
quinas, se pone una hoja que indica que esa miquina no esta en condicig
nes de servicio, ese formuto es el que indica que la miquina esti fuera
de servicio, también se incluyen las causas, fechas, responsable de ejg
cutar las acciones, etc., de acuerdo a la forma que a continuacidn se -

muestras
DEPARTAMNTO DE MANTENIMI ENTO
MAQUINA FUERA DB SERVICIO
MAQUINA, MANTENIMIENTO

CORRECTIVO, ‘

FLECHA DE INICIACION DEL
SERVICIO.

RESFONSABLE DB REALIZAR EL SERVICIO.

FECHa DBE TERMINACION.
OBSERVACIONES :

1,-
2.~
3.-

Lugar y fechu

K . Vo.Bo, Jefe del Dpto. de Manto.

Bn relacién al Mantenimicnto a las instalciones, el que estd di-
rectamente relacionado con la iluminacidn del local en donde se encuep
tran las Miquinas-herramienta, el operador de las maquinas debe de co-
nocer los Mantenimientos preventivo y correctivo de las lamparas, as{-
como 1o relacionado con los diferentes tipos de luminarios. Bn una em-
presa el personal de Mantenimiento tiene que estar relacionado con los
coeficientes de eficiencia, asi como con los aspectos de la economia -
en el consumo de la energia eléctrica,

En 1a siguiente tabla se tienen los coeficientes de eficiencia de
las ldmparas:



EEICI

-102-

INPE DE ERICIENCIA SEGUN 8L TIEMPO ENTRE LIMPIEXA DE LAMPARAS

MESES TRANSCURRIDOS ENCRE LIMPI 8ZAS

AMBIENTB s G 2 24
MUY LINPIO. 1.00 - 1.00 | 0.99 — 0.99| 0.98 - 0.98] 0.94 - 0.94
LIMPIO. 0.98 - 0,95 0.97 - 0.84 [ 0.96 - 0.82]| 0.90 - 0.76

NORMALMENTE LIMPIO.| 0.97 ~ 0.90| 0.90 - 0.82( 0.88 = 0.74] 0.82 - 0,57

SUCIO.

0,90 - 0.87 | 0.82 ~ 0.73| 0.79 - 0,65} 0.71 - 0.48

MUY SUCIO. 0.89 - 0.84 ] 0.78 = 0.57 )} 0.73 -« 0.59| 0.64 - 0.42

También es muy importante que Se conozcan las recomendaciones rela

cionadas

a la economia del consumo de la encrgia eléctrica que son las-

siguientes:

l.-

2.=

6.-

Ajustar los niveles luminosos y los coeficientes a las necesi-
dades reales de cada zona.

Mantener desconcctados de las fuentes los aparatos en determi-
nados lugares que no son necesarios, por ejemplo: pasilles, lu
gares de paso o zonas desocupadas. La distribucidn de los cir-
cuitos de alumbrado ya estin determinados.

Llevar a cabo programas de limpieza periddica tanto de equipos
como de reflectores y lamparas.

Llevar a cabo programas de renovacidén periddica de lamparas, ¢
liminando de las instalaciones aquellas cuyo flujo luminoso eg
té muy agotado por las horas de servicio, aiin cuando no estin-
quemadas o fundidas.

Utilizar siempre limparas de elevada eficiencia luminosa, pero
considerando las exigencias de calidad de la luz de l1a zona a-
iluminar, o sea la eleccidn deberi basarse no sdlo en el rendi
miento energético sino también en las propiedades de reproduc-
cibn de calor,

Utilizar aparatos de alto rendimiento fotométrico, suprimiendo
siempre que sea posible los digusores e incluso las regillas.

AdemAs de lo anterior, también debe de conocerse perfectamente los
controles eféctricos de 1os motores de las Miquinas-herramienta, de tal
manera que debe llenarse el formato correspondiente al Mantenimiento e~

léctrico.
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A continuacidén se presenta el formato del Mantenimiento eléctrico.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO.

MANTENIMI aNIO ELECTRICO

CARACTERISTICAS DE PLACA:

VOLTS . AMPERS, HP. R.PMe______10 30
MEDICIONES ODTENIDAS:
VOLTS. AMPERS. R.P.M.

% DB DESBALANCEAMIENTO EN FASES.
SERVICIOS RBALIZADOS AL MOTOR

1.~

2.=

3o

Lugar y fecha.

Vo.Bo. Jefe de Mantenimiento
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V. CONCLUSIONES

Un programa de Mantenimiento debe ser bien planificado, de tal
manera que todos los aspectos queden involucrados, es decir el Mante
nimiento a las Miquinus~-herramienta y el Mantenimiento a las instala
ciones. El aspeccto de las miquinas es muy importante ya que quien lo
lleve a cabo debe tener conocimientos de Estadistica, manejo del e--
quipo, conocimientos de Matemdticas, ademis el personal de Manteni--
miento debe de conocer los aspectos de control eléctrico de las mi--
quinas asi como lo relacionada al alumbrade y a la economia de la e-
neryia eléctrica.

ahora bien, no todo lo que se aprende es consccuencia de la ex
periencia o prictica, es de mucha importancia que con frecuencia se-
impartan cursos de capacitacidn para los trabajadores para mantener
al dia al personmal en materla de Mantenimiento.

En los actuales momentos, nuestro pa:’.s se encuentra en un esta
do de cambios sobre todo en lo econdmico, ya se ha firmado el Trata-
do de Libre Comercio con los Estados Unidos y el Canudd y nuestro --
compromiso es responder con eficiencia y capacidad ante este panora-
ma, quienes se van a enfrentar a estas futuras situaciones son los -
trabajadores que tienen que cambiar de mentalidad hacia una mayor e-
ficiencia en el trabajo, mis responsabilidad en el aborro de energia
y materiales a fin de evitar los despidos y aumentar el desempleo, -
la gente jéven que estd a punto de ingresar al Sector Laboral debe -
de estar bien preparada, la gente joven capacituda en los centroS---
educativos son los Técnicos del futuro.

Los egresados de CETis y CUTis en las especialidades relacio-
nadas con las Miquinns—herrumicntn al igual que los egresados de las
otras Instituciones deben de tener unua capacitacidu tebrico-practica
con mayor profundidad en relacidén al Mantenimiento de las miquinas,-
es necesario que desde los primeros Semestres ademis de la capacita-
cidn en el manejo de las mismas, ya sca capaz de armar y desarmar u-
na mlquipna de las simples, y en los (ltimos semestres ya sea capaz
de darle Mantenimiento Correctivo a las mdquinas mis complejas.

Para lograr estos objetivos, es necasario hacerle un cambio a
los Planes y Programas de estudio de las Especialidades relacionadas
con las Miquinas-herramienta.
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Se propone que desde el segundo semestre de la preparacidn de los
futuros técnicos, se incluya tanto el Mantenimiento mecinico tambidn -
el Muntenimiento eléctrico, para este dltimo se debe de incluir un cug
so de electricidad industrial hasta que maneje el control de motores ¢
léctricos y fundamentalmente los de las Miquinus-herramicnta, también-
debe de incluirse en el plan de estudios la asignatura de Alumbrado, -
enfocada al aspecto industrial.

El control de las operaciones dellantenimiento, se lleva a cabo --
con el apoyo de una disciplina, que desafortunadamente no se adquiere-
de inmediato, es necesario que de manera obligatoria se implante el --
plan por medio de la estadistica, como el personal que se encargara de
las operaciomes de Mantenimiecnto y que se estd capacitando en el mane-
jo y estudio de las Miguinas-herramienta, este trabajo va dirigido a g
l1los con el fin de que les surjan ideas que vayan mejorandose las acci
ones de Mantenimiento aplicéndotos en los Talleres de los propios Cen-
ntros Educativos, y de esta forma cuuando ya se integren a la Industria
tienen una ideca mds cercana a 1la realidad y ademds de quec les da con -
fianza, con poco tiempo de experiencia podran competir por el puesto -
de Jefe de Mantenimiento.

Los instrumentos & formatos que se han presentado, han sido Gni-
camente para ilustrar las acciones del Mantenimiento, y por 1o tanto -
estarin sujetos a modificaciones, dependiendo de las condiciones de --
trabajo a que sean sujctas las miquinas. También es posible que en los
Tualleres de Miquinas-herramienta haya maquinas con muchos afios de ser-
vicio y el Mantenimiento que han recibido no ha sido el adecuado, 0 --
bien como son mfquinas que estdn fuera de los modelos que los mismos -
fabricuntes han cambiado, o son miquinus que fueron adquiridas por me-
dio de Combenios Bilaterales con paises como Italia, Alemania, Inglate
rra, Japdn, ctc., y la adquisicidn de las piezas saldrian muy costosas
si es que las hubiera, El factor econdmico es muy importante en el Map
tenimicnto de las Miquinas-herramienta, un colegio de los que se han -
mencionado cuenta con poco presupuesto para el Mantenimiento de las ma

quinas, y como son varias solamente para la compra de lubricantes.

En los Talleres de la Industria, hay pocas Maquinas-herramienta,
¥y cuentan con todo el apoyo econdmico, y por lo tanto se pucde imple--
mentar un buen plan de Mantenimiento. Finalmwente el Mantenimiento a ~-
las instalaciones, taniién se puede elaborar un buen plan, perc queda
fuera de los objetivos del presente trabajo.
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