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INTRODUCCION 

En el desarrollo del presente proyecto se realizará un programa de mantenimiento 

preventivo mecánico para las máquinas herramientas del taller de mecánica general del 

Centro de Formación Profesional. 

La ejecución de este programa de mantenimiento se basa en dos aspecto: 

1. Investigación del mantenimiento; el cual consiste en la recolección de la 

información necesaria para realizar este programa; toda esta información es 

indispensable, pero la de mayor énfasis en el proyecto es: 

A) la situación actual en la que se encuentra la institución donde se 

implementará este plan o programa de mantenimiento. 

B) Un aporte a soluciones posible y efectivas. 

2. Investigación de Campo: 

Consiste en la revisión del estado actual de cada una de las máquinas 

Herramientas que se encuentran operando en el taller de Mecánica General del Centro 

de Formación Profesional, con el objetivo de contar con un diagnostico detallado de 
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cada una de ellas; en este diagnóstico se incluirán los datos técnicos de cada máquina 

herramienta como: 

a.- Tipo de Máquina. 

b.- Modelo 

c. - Capacidad de Motor. 

d.- Corriente de Trabajo. 

e.- Desplazamiento máximo de los carros. 

f.- Avances 

g.- Dimensiones. 

Y de esta manera hacer un presupuesto de los repuestos con que debe contar el taller; si 

bien es cierto no es un mantenimiento correctivo, pero los repuestos a utilizar no pueden 

tener mas de una vida útil, como por ejemplo: 

Aceite, fajas, baleros, etc. Toda esta información se desarrollará y elaborará el plan de 

mantenimiento en forma mas detallada y especifica para la aplicación a corto plazo. 

Estos dos aspectos serán el punto de partida para el desarrollo del proyecto. Este 

proyecto esta enfocada al área de Mecánica General del centro de Formación 

Profesional. 
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CAPITULOII 

OBJETIVO GENERAL 

1. Elaborar un plan de mantenimiento preventivo mecánico para las máquinas 

herramientas del taller de mecánica general de Centro de Formación Profesional. 
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CAPITULO 111 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

1) Reducir el Deterioro (Daño) que se puede presentar en las maquinas herramientas, 

por falta de mantenimiento y limpieza. 

2) Elaborar fichas de mantenimiento preventivo para cada maquina herramienta que 

esta en uso. 

3) Implementar el plan de mantenimiento en la maquinaria de el taller de mecánica 

general de el Centro de Formación Profesional. 
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CAPITULO IV 

ALCANCES Y LIMITACIONES 

ALCANCES: 

► Propuesta para el desarrollo de un programa de mantenimiento preventivo mecánico 

para las maquinas herramientas del Centro de formación Profesional. 

En este programa de mantenimiento se incluirá lo siguiente: 

1) Elaboración de tarjetas de mantenimiento preventivo mecánico entre los datos 

importante que se incluirán en estas tarjetas se encuentran. 

a) Puntos específicos de lubricación según el fabricante. 

b) Tipo de Lubricante. 

c) Tiempos de aplicación del Lubricante. 

d) Partes Móviles que deben sustituirse. 

e) Revisión de partes eléctricas en general 

2) Elaboración de un archivo u hojas de control para el registro del mantenimiento. 
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LIMITACIONES: 

Para el desarrollo de este programa de mantenimiento se presentan algunas limitaciones 

que obstaculizan la perfecta eficacia del mismo. 

Entre estas limitaciones se encuentran: 

1) Para que un programa o plan de mantenimiento sea eficiente en un 100%, se necesita 

disponer de un buen recurso técnico y económico, pero de un manera organizada; y 

el Centro de Formación Profesional, lugar en donde se implementará este programa 

de mantenimiento, realiza este tipo de practicas pero de una forma desorganizada, lo 

que permite que los encargados de este trabajo no tengan un control detallado del 

mismo. 

2) La aplicación de este programa es completa respecto a las partes mecánicas de cada 

máquina en cuanto a lo eléctrico se limita a lo general por no ser nuestra área 

especifica de estudio. 

3) Mucha de la información recolectada a cerca de las características técnicas de las 

maquinas herramientas del Centro de Formación Profesional, es incompleta debida a 

que muchos de los catálogos de las máquinas no se encuentran en la institución. 

4) Debido a que los operarios de estas máquinas son personas sin ninguna experiencia 

en el manejo de las mismas; la buena eficacia de este programa dependerá de un 

continuo control por parte de el encargado de realizarlo. 
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CAPITULO V 

JUSTIFICACION 

1) Se presenta la urgente necesidad de desarrollar un plan de mantenimiento preventivo 

mecánico de las máquinas herramientas, ya que estas desde su instalación y puesta 

en funcionamiento no han recibido ningún tipo de mantenimiento organizado. 

-Esta maquinaria por no haber recibido ningún mantenimiento 

organizado no disponen de un archivo en el que se encuentre una 

documentación como antecedente de un mantenimiento previo y así tener 

un control mas detallado por cada máquina y conocer las fechas de 

realización de cada rutina de mantenimiento y disponer de el tiempo 

necesario para realizarlo. Por lo que resulta necesario desarrollar un plan 

o programa de este tipo. 

2) Es necesario el inicio de un plan de mantenimiento preventivo mecánico puesto que 

las máquinas por el hecho de no proporcionarle un mantenimiento preventivo como 

primera fase, hace que entren en un proceso de deterioro. 

Como se expreso anteriormente, por no contar con un archivo detallado de 

mantenimiento preventivo, no se conoce con exactitud las fechas en las que 

se debe realizar el mantenimiento provocando que en la mayoría de los casos 

se olvide realizarlo, generando así mayor desgaste en las partes que lo 

necesitan. Dicho desgaste ocasiona deterioro en la misma máquina. 
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3) Un Centro de Capacitación como el Centro de Formación Profesional por ser un 

entidad Educativa y Profesional, debe poner en práctica el mantenimiento preventivo 

e inculcarlo a sus usuarios, ya que es de mucha importancia saber aplicar este tipo de 

medidas. 

El mantenimiento preventivo resulta ser uno de los métodos mas efectivos 

para mantener y aprovechar al máximo la vida útil de un maquinaria, y al 

mismo tiempo es uno de los mas fáciles de aplicar, tanto en nivel practico 

como en un nivel de enseñanza; y resultaría muy beneficioso que esta entidad 

no solo lo pusiera en práctica, sino inculcarlo a sus alumnos y así fomentar la 

importancia en el cuido y mantenimiento de la maquinaria. 

4) En el taller de Mecánica General se carece de la información suficiente y necesaria 

sobre mantenimiento y de igual forma no se cuenta con un personal capacitado por 

lo que no se puede garantizar la eficacia de los mantenimientos realizados con 

anterioridad. 

Como forma de sugerencia se podría recomendar en conclusión; la 

elaboración de un plan de mantenimiento preventivo, con un registro 

ordenado y detallado de cada una de las reparaciones realizadas; con el fin de 

mantener un mejor control sobre todas y cada una de las tareas de 

mantenimiento. 
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CAPITULO VI 

ANTECEDENTES 

El Centro de formación Profesional se dedica a la Formación Profesional de las 

personas de escasos recursos económicos. 

Esta formación comprende las siguientes áreas: 

✓ Corte y Confección. 

✓ Carpintería 

✓ Albañilería 

✓ Mecánica Automotriz 

✓ Mecánica General. 

Esta institución ubicada actualmente en Soyapango, en la Ciudadela Don Bosco, inició 

sus labores académicas a finales de 1991, pero no fue hasta un año después, en 

noviembre de 1992 cuando adquirido una maquinaria apropiada para la formación 

profesional en el área de mecánica general. 

Este equipo fue instalado en enero de 1993 y puesta en marcha en Abril del mismo año. 

La maquinaria con la que cuenta actualmente el taller de Mecánica General es la 

siguiente: 

■ Tomos Paralelos. 

■ Fresadora Universal 

■ Taladro de columna 
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■ Esmeriles de pedestal. 

■ Limadoras. 

Desde su inicio esta maquinaria se encuentra funcionando en periodos de 8 horas diarias 

en un promedio de 4 cursos al año y con una duración de 3 meses, estos cursos que 

imparten son básicamente de enseñanza, los cursos tiene como fin capacitar al estudiante 

en el uso de tomo y fresadora. 

Por ello el nombre de cada curso es: 

■ Mecánico Tornero 

• Mecánico Fresador 

Durante el tiempo de duración de estos cursos se ha llevado un mantenimiento 

correctivo y sm nmguna documentación que lo registre, originando un desorden 

administrativo dentro del taller desconociendo la frecuencia con la que se realizan estas 

reparac10nes. 

Tampoco se dispone de un presupuesto adecuado a este tipo de mantenimiento lo que 

queda como resultado la perdida de tiempo en buscar repuestos y si se dispone de 

recurso económico necesario para adquirirlo, sin tomar en cuenta el tiempo que se 

desperdicia. 

En el área de producción que es un área muy limitada ( Solamente un 3 % de las 

actividades realizadas) en comparación al área de enseñanza ( 97% ) representa en todo 

caso perdidas para la institución. 
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Una solución que puede tomarse para evitar paros de enseñanza y producción es : 

implementar un mantenimiento organizado que reduzca los pagos inesperados y es 

necesario contar con un amplio surtido de repuestos presupuestados y en existencia, 

permitiendo una mejor organización y optimización de los recursos. 
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CAPITULO VII 

MARCO TEORICO. 

• MANTENIMIENTO EN TERMINOS GENERALES 

Mantenimiento se puede definir como, la prolongación de l~-v!d~ úJil de cualquier tarea 

u obra realizada por el hombre, manteniéndola en condiciones normales durante ese 

periodo de vida, logrando así desempeñar la función para la cual fue creada diseñada. 

Cualquier equipo, dispositivo o maquinaria diseñada a efectuar un servicio esta limitada 

o sujeta a sufrir desperfectos debido a su uso, este desperfecto se podría dar en un 

periodo corto o largo de tiempo durante su funcionamiento, hasta llegar el momento en 

que debe tomarse una decisión, como es: 

Reemplazarla por otra o mantenerla hasta considerarla obsoleta o fuera de servicio. 

Este periodo corto o largo de funcionamiento se le denomina " VIDA UTIL" su 

duración depende de algunos factores que están en las manos del personal encargado de 

las operaciones o funcionamiento y el de mantenimiento del equipo. 

Ejemplo: 

□ Una maquina que presto una vida útil de dos años con un funcionamiento y 

asistencia técnica deficiente; con un servicio de mantenimiento adecuado y eficiente, 

pudo haber tenido una vida útil de cinco años. 
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En otras palabras en cualquier empresa, fabrica, institución o taller industrial; el 

mantenimiento implica el trabajo necesario para que la maquinaria funcione bajo buenas 

condiciones y en esto se incluye la vigilancia e inspección de las instalaciones y equipo, 

así como reparaciones eficientes de cualquier desperfecto improvisto, ya sea mecánico, 

eléctrico, electrónico, etc. 

La función del mantenimiento no esta restringida a una área determinada de la industria, 

el mantenimiento se puede efectuar en sistemas; mecánicos, electrónicos, eléctricos, 

edificios, carreteras, en fin toda obra o dispositivo que este expuesto a deterioros. 

Pero la maquinaria industrial sin duda requiere un mantenimiento más riguroso que en 

cualquier otro tipo de obra; ya que además de estar expuestas al deterioro ocasionado 

por el medio ambiente, esta expuestr. al desgaste ocasionado por su trabajo y 

funcionamiento que es muy intenso, siendo este el principal causante de su deterioro y 

desperfecto. Un buen mantenimiento podría reducir los tiempos muertos y daños graves 

a la maquinaria. 

Por ellos la importancia de un mantenimiento que asegure la disponibilidad de la 

maquinaria y servicios que estas prestan, un buen mantenimiento permitirá desarrollar al 

máximo sus funciones. 
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Se puede concluir que la importancia del mantenimiento se enmarca bajo los siguientes 

aspectos: 

1) Aspecto Económico. 

2) Aspecto Técnico 

3) Aspecto Social 

4) Aspecto Seguridad industrial. 

En toda industria es indispensable el uso de un programa de mantenimiento adecuado, 

como se ha podido ver anteriormente y por ello existe una variedad de modelos de 

mantenimiento; para ser adecuados a las necesidades de la empresa o institución. 

Entre los modelos se encuentran: 

a) Mantenimiento Correctivo o no planificado. 

b) Mantenimiento Planificado. 

c) Mantenimiento Periódico. 

d) Mantenimiento Predictivo. 

e) Mantenimiento Bajo Condiciones. 

f) Mantenimiento Preventivo. 
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CAPITULO VIII 

IMPORTANCIA DEL MANTENIMIENTO. 

La importancia de la implementación de un programa de mantenimiento consiste en 

asegurar la disponibilidad de maquinas, edificios y servicios que necesitan en distintas 

partes de la organización para desarrollar al máximo sus funciones y así poder obtener 

un beneficio sobre la inversión adquirida, ya sea que esta inversión se encuentre en 

maquinaria, materiales o recurso humano. 

Para conseguir una alta productividad, es necesana el empleo racional, eficaz y 

económico de las instalaciones y el personal, así como el mantenimiento de la 

maquinaria e instalaciones. 

Se puede concluir que la importancia del mantenimiento la podemos enmarcar bajo los 

siguientes aspectos: 

a) Económico 

b) Técnico 

c) Social 

d) Seguridad 

• Aspecto Económico: 

Internamente en cualquier industria se puede observar, que la carencia de un plan de 

mantenimiento o un mantenimiento organizado; lleva a soportar situaciones 

indeseables dentro de la organización interna de la empresa; que en la mayoría de 

casos estas situaciones se refieren estrictamente a perdidas económicas, pero también 

existen otro tipo de perdidas como: 
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• Mayor costo de producción debido al desperdicio de materia pnma 

ocasionado por el mal estado de la maquinaria o equipo. 

• Mayor costo de reparaciones. 

Debido a la falta de un mantenimiento adecuado, la maqumana sufre 

desperfectos que interrumpen el buen funcionamiento de la misma, la cual al 

no ser reparada produce perdidas en su proceso o uso que se le este dando. 

Los costos de reparación no solo incluyen los repuestos a utilizar si no 

también el pago extra del personal de mantenimiento. 

Lo antes expuesto se refleja así: 

1. Menor aceptación del producto por mala calidad. 

2. Debido a que los costos de reparación se incrementan así incrementa el 

precio del producto y esto ocasiona un rechazo. 

3. En empresas que cuentan con un alto grado de producción representa 

perdidas de clientes por incumplimiento en la entrega del producto. 

• Aspecto Técnico: 

Al aplicar y poner en practica un buen sistema o programa de mantenimiento, el 

personal encargado de implementarlo e incluso los operarios de la maquinaria 

resultan beneficiados en el área técnica al adquirir una serie de ventajas como: 

• --Conocimiento técnico del equipo. 

Porque el momento de realizar un programa de mantenimiento es necesario el 

estudio previo del estado en que se encuentra dada maquina, al igual que un 

análisis de las recomendaciones del fabricante, lo que implica un estudio de los 

catálogos y diseños de la maquina. 
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• Mejor control de calidad. 

Por los mismos conocimientos técnicos adquiridos, resulta mas fácil una 

i 
familiarización o adaptación adecuada del equipq y maquinaria. 

1 

■ Sustitución adecuada de las piezas de repuesto. 

Debido a la experiencia que logra adquirir el personal de mantenimiento mas el 

conocimiento eficaz del equipo y maquinaria; se \llega a conocer con ayuda del 

buen uso del programa de mantenimiento los tiempos o periodos de vida útil de 

cada dispositivo. 

• Aspecto social: 

Esto es aplicable básicamente a empresas que cuentan con departamentos de 

producción y mantenimiento bien definidos. Este aspecto redondea principalmente 

en las buenas relaciones que existan entre el personal de estos dos departamentos. 

• Aspecto de Seguridad Industrial: 

En la implementación de un sistema de mantenimiento uno de sus principales fines 

es que; permita que la empresa o institución cuente con un equipo en optimas 

condiciones de trabajo, lo cual significa; mayor producción y lo mas importante 

mayor seguridad para el personal. 

Un sistema o programa de mantenimiento garantiza, que existen menos posibilidades 

de fallas que puedan perjudicar físicamente al personal, debido al continuo control 

de equipo y maquinaria. 
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Como se puede observar, la importancia en la implementación de un programa de 

mantenimiento, no solo se limita a actividades de producción si no también influye 

en aspectos como: 

Salud Física del Trabajador. 

Salud Mental del Trabajador. 
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CAPITULO IX 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO. 

Para no confundir el mantenimiento preventivo con una combinación de mantenimiento 

periódico y programado; se hace énfasis en que la esencia de este programa son las 

revisiones e inspecciones programadas que puedan tener o no como fin una tarea 

correctiva o de cambio, con el fin de evitar que la maquinaria o equipo interrumpa el 

servicio que proporciona. 

Este trabajo se realiza, generalmente tomando como base las instrucciones que dan los 

fabricantes al respecto, y algunos puntos de vista que hacen los técnicos en 

mantenimiento de cada especialidad. 

La bese de este sistema es, que las partes de un sistema o equipo se desgastan en forma 

desigual y la atención que se les debe prestar es en forma racional para garantizar su 

buen funcionamiento. 

El mantenimiento preventivo se puede sub-dividir en dos partes: 

1) Mantenimiento preventivo Ligero. 

2) Mantenimiento preventivo a Fondo. 
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l., Mantenimiento Preventivo Ligero: 

l. 

Es aquel tipo de mantenimiento que no reqmere de conocimientos técnicos 

profundos ni de herramientas especiales; por lo que puede realizarse por cualquier 

operario que posea conocimientos básicos de el equipo o maquinaria. 

Ejemplo: 

La Lubricación y limpieza de las partes de un tomo que a criterio del 

fabricante y técnicos requieren de este trabajo. 

Mantenimiento Preventivo a Fondo: 

Se refiere al mantenimiento en el cual se hace necesaria la presencia de un técnico o 

de una persona que posea conocimientos y herramienta especial para realizar un 

mantenimiento que tiene un grado mayor de complicación en relación al anterior; 

dicho de otras palabras, este tipo de mantenimiento no puede ser realizado por 

cualquier persona. 

Un ejemplo en que se pone de manifiesto la aplicación de un mantenimiento 

preventivo a fondo es: 

La revisión del estado en que se encuentran los Baleros de un tomo. 

Para realizar este trabajo se necesita; una herramienta apropiada y una 

persona con conocimientos y un poco de experiencia en esa área. 
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Otra forma para realizar y optimizar el programa de mantenimiento preventivo es: 

Hacer clasificaciones, estableciendo que actividades se realizan con el equipo detenido y 

cuales con el equipo en marcha, y así determinar el tiempo necesario para realizar el 

mantenimiento y el personal a utilizar en determinado momento. 

Otro método eficaz de desarrollar un plan o programa de mantenimiento preventivo es: 

La realización de fichas o tarjetas de mantenimiento para cada maquina. 

Entre los datos más importantes que se deben de incluir en las fichas o tarjetas de 

mantenimiento se encuentran: 

a) Los Puntos específicos de Lubricación según el Fabricante. 

b) Tipo de Lubricante. 

c) Tiempos de aplicación del Lubricante. 

d) Partes Móviles que deben sustituirse. 

a) Los Puntos Específicos de Lubricación según el Fabricante: 

Antes de realizar un mantenimiento se debe considerar las recomendaciones del 

fabricante; y en toda maquina existen, áreas o puntos específicos o indispensables 

que el fabricante recomienda que sean atendidos. 

Toda esta información se debe de encontrar en los respectivos manuales de cada 

maquina. 

21 



b) Tipo de Lubricante: 

Se refiere básicamente a la información técnica del lubricante que cada maquina 

debe utilizar en las partes especificas. 

c) Tiempos de Aplicación del Lubricante: 

Se refiere a el lapso de tiempo que debe transcurrir, para una nueva lubricación. 

NOTA: 

Este lapso de tiempo podría vanar según el trabajo que desempeñe la 

maquina herramienta, y según el buen criterio de el encargado de mantenimiento. 

d) Partes Móviles que deben Sustituirse: 

En toda maquinaria existen dispositivos o mecanismos que cada periodo de tiempo 

deben renovarse, este periodo de tiempo se denomina "VIDA UTIL". 

Un buen control de la vida útil garantiza que el dispositivo ha dado su máximo 

rendimiento y no permite daños en mecanismos secundarios, garantizando un buen 

rendimiento de la maquinaria y equipo. 

NOTA: 

Las partes que deben ser sustituidas varían de acuerdo al tipo de maquina. 

El éxito de un plan o programa de mantenimiento preventivo estriba en el análisis 

detallado del programa de todas y cada una de las maquinas y el cumplimiento de las 

actividades; para cuyo efecto se debe realizar un buen control. 
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Como en todo sistema u organización existen algunos factores que producen ventajas a 

quienes los desarrollan, facilitando así el trabajo; pero estos mismos sistemas también 

representan bajas o desventajas, las cuales estas suelen ser compensadas por la eficiencia 

del sistema. 

Por lo antes mencionado se puede decir que el mantenimiento preventivo cuenta con 

algunas ventajas y desventajas, entre las cuales se enumeran las más importantes. 

❖ VENTAJAS: 

a) Planificación 

b) Amplio Control de las Piezas de Recambio. 

c) Alta Disponibilidad y Seguridad de los Dispositivos Técnicos 

d) Reducción de Paros Imprevistos. 

❖ DESVENTAJAS: 

a) Gastos Elevados en la Manutención de Documentación Actualizada para toda la 

Maquinaria. 

b) La Vida Util de los Elementos no es Aprovechada al 100% 

c) Difícil crear un Cuadro de Fallas para las Diferentes Maquinas. 
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ATRIBUCIONES GENERALES DE 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO. 

1) DISMINUYE EL TIEMPO POR PAROS IMPREVISTOS. 

❖ Cuando una empresa cuenta con un mantenimiento preventivo, bien organizado, 

los paros imprevistos por daños en el equipo, suelen presentarse muy poco; ya 

que este tipo de daños se presentan por descuido del operario y encargado de 

mantenimiento ya que por la misma falta de organización no se conocen las 

fechas en las que se debe realizar el mantenimiento, provocando un deterioro 

acelerado de los dispositivos lo cual también daña a otros elementos que no están 

considerados como parte del mantenimiento preventivo, y estos al dañarse 

obligan a parar el trabajo. 

Este mismo caso puede presentarse tanto en una empresa o fabrica grande como 

en un taller pequeño y de igual manera en un taller de enseñanza como son los de 

el Centro de Formación Profesional. 

2) DISMINUYE LOS PAGOS POR TIEMPO EXTRA DE LOS 

TRABAJADORES DE MANTENIMIENTO, EN REPARACIONES POR 

PAROS IMPREVISTOS. 

❖ Por la falta de organización en el área de mantenimiento se producen para 

imprevistos, fenómeno que redondea en gastos para la empresa en concepto de 
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pagos por horas extras realizadas por los encargados de las reparaciones, sin 

tomar los gastos por la compra de elementos dañados. 

Este fenómeno podría ser evitado si se dispusiera de un mantenimiento 

preventivo organizado en el que están incluidos las fichas de mantenimiento. 

3) MENOR NUMERO DE REPARACIONES EN GRAN ESCALA, POR LO 

TANTO MENOR ACUMULACION DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO. 

❖ Al contar con un buen plan de mantenimiento preventivo los paros por daños 

imprevistos se reducen, entonces el trabajo de mantenimiento es el planeado 

en el programa. 

4) MENOR NUMERO DE PRODUCTO RECHAZADO, MEJOR CONTROL DE 

CALIDAD. 

❖ Esto se refiere específicamente a empresas que cuentan con sistemas de 

producción. 

NOTA: 

El Centro de Formación Profesional no cuenta con sistemas de 

Producción. 
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5) CAMBIO DEL MANTENIMIENTO DEFICIENTE DE "PAROS", AL 

MANTENIMIENTO PROGRAMADO, CON LO QUE SE LOGRA MEJOR 

CONTROL DEL EQUIPO: 

❖ La implementación de un plan de mantenimiento preventivo programado, 

como se trato con anterioridad disminuye los paros no programados y por el 

mismo permite un control más detallado del equipo y sus partes. 

6) MAYOR SEGURIDAD PARA LOS TRABAJADORES Y OPERARIOS: 

❖ La implementación de un plan de mantenimiento garantiza el perfecto 

funcionamiento del equipo y reduce el riesgo de que un operario sufra un 

accidente debido a la falla inesperada de la maquina; fallas que se originan 

por deterioro en el equipo debido a la falta de mantenimiento. 

Todos estos son beneficios reales que se aplican en cualquier economía, en otras 

palabras los _beneficios de mantenimiento preventivo son los mismos que reúnen en 

cualquier planta o institución con buen mantenimiento además de las economías que 

resultan de una mejor eficacia de las instalaciones y de disminuir los costos totales de 

producción. 
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CAPITULO X 

DESARROLLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO 

Para una optima ejecución y desarrollo de este programa de mantenimiento. Se 

considera tomar como referencia una serie de aspectos importantes, los cuales son: 

1. Distribución en planta de maquinaria y equipo. 

2. Distribución del sistema eléctrico 

3. Normas de higiene y seguridad industrial 

4. Tarjetas de control de mantenimiento 

En cada una de estas partes se incluirán los planos correspondientes ya sean estos 

modificado u originales o actuales. 

l. DISTRIBUCIÓN EN PLANTA DE MAQUINARIA Y EQUIPO: 

En todo taller industrial la buena distribución y ubicación de la maquinaria y equipo 

que esta en funcionamiento representa un factor muy importante en el desarrollo de 

un programa de mantenimiento, independientemente del tipo que este sea. 

Una adecuada distribución de equipo, permite organizar las inspecciones y 

revisiones del mismo de una manera mas ordenada. 
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La distribución del equipo puede efectuarse de la siguiente forma: 

• Asignación de números correlativos para cada maquina de acuerdo a su posición. 

• Organizar el taller ubicando la maquinaria por áreas ya que esto facilitara el 

trabajo, el cual estaría concentrado en áreas determinadas de acuerdo a la 

operación a realizar 

Areas: 

Fresadoras 

Tomos 

Taladros 

Rectificadores 

Esmeriles 

• Asignación de números correlativos de acuerdo a la posición: 

En talleres industriales que cuentan con poca maquinaria y poco espacio la ubicación 

de estas se dificulta y para llevar un buen control de cada una, la mejor forma es, 

asignarle un numero correlativo de acuerdo al criterio del encargado de la 

administración del taller. 

Esta asignación de códigos ayuda a llevar un meJor control de las labores de 

mantenimiento y limpieza de cada una, puesto que permite asignar un personal 

especifico para cada una. 

Aunque este numero asignado no determina un orden de acción: representa una buena 

alternativa para la distribución interna del taller. 
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• Organizar el taller por zonas: 

Otra alternativa que puede ser utilizada es: la distribución en zonas. 

Este tipo de organización suele ocuparse en talleres que cuentan con gran numero de 

maquinarias, ya que resultaría muy complicado asignarle un numero correlativo a toda la 

maquinaria en general. 

En talleres como estos resulta mucho mas factible distribuir el taller por zonas, en donde 

se ubica la maquinaria de acuerdo al tipo de cada una: 

Tomos 

Taladros 

Fresadoras 

Rectificadoras 

Y luego asignar un numero correlativo a la maquina, pero de acuerdo a la zona en la cual 

a sido ubicada. 

Esta alternativa representa una combinación de ambas, lo que puede asegurar una buena 

organización y un mejor control. 

En el CFP lugar en donde se realiza la propuesta de mantenimiento la maquinaria se 

encuentra ubicada por áreas especificas; los tomos, taladros, fresadoras, etc. ; por lo que 

facilita las labores de trabajo y mantenimiento del equipo y a la vez se ejerce un mejor 

orden y control para las labores de enseñanza de la misma institución. Una vez 
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agrupadas las maquinas, se les asignara un numero correlativo lo cual hará que se tenga 

un mejor control e identificación del lugar donde se encuentra dicha maquina. 

La distribución en planta actual del taller ver anexo plano 1. 

La distribución que muestra el plano es la distribución actual con la que la maquinaria ha 

sido ubicada, y es la misma para el desarrollo del proyecto ya que se ajusta a las 

necesidades del mismo, por o cual no se han realizado ningún tipo de modificaciones, 

exceptuando la codificación o modificación que se le asignará. 

2) DISTRIBUCION DEL SISTEMA ELECTRICO 

En cualquier taller que cuenta con maquinaria industrial y se desea implementar un 

programa de mantenimiento, es importante tomar en cuenta que: 

• La mayoría de maquinaria industrial trabaja a base de energía eléctrica lo que obliga 

a realizar revisiones del sistema eléctrico tanto de la maquinaria como de el taller. En 

los elementos de control y mando eléctrico están: 

Contractores 

Reles 

Temporizadores 

Interruptores de encendido principal, etc. 

La distribución del sistema eléctrico esta representado en el plano 2. 
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La distribución eléctrica en la actualidad se encuentra en optimas condiciones de trabajo. 

En la realización de un PLAN DE MANTENIMIENTO, no solo se incluye o toma en 

cuenta una parte de la maquinaria, si no que se incluye todas los posibles componentes 

que puedan estar sometidas a daños o deterioro. 

Entre estas partes se encuentra el sistema eléctrico; al cual se le debe aplicar el mismo 

tipo de mantenimiento, pero no muy a fondo, el mantenimiento se realiza juntamente 

con el mantenimiento general de la maquinaria, en periodos de dos a seis meses. 

Este tipo de mantenimiento no debe de limitarse únicamente a las partes eléctricas de la 

maquinaria; también se debe incluir una revisión del tendido eléctrico general del taller. 

Estas revisiones deben realizarse de la siguiente manera: 

a) Tendido eléctrico general del taller 

b) Sistema eléctrico de cada maquina 

a) TENDIDO ELECTRICO GENERAL DEL TALLER 

Estas revisiones son básicamente la verificación de el estado de la luminaria dentro del 

taller: 

Toda la luminaria del taller debe de encontrarse en optimas condiciones de trabajo, para 

evitar un accidente por falta de visibilidad. Para este caso se recomienda que la 

luminaria indispensable en el taller sea: 

• Lamparas en el área de trabajo 

Tomo 

Fresadora 
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Taladro 

Area de bodega 

Oficina de taller 

b) SISTEMA ELECTRICO DE CADA MAQUINA 

Esta revisión debe de realizarse básicamente a los puntos especificados en las guias de 

mantenimiento. La revisión eléctrica debe efectuarse en los periodos de tiempo 

estipulados, y basándose en los formatos o guías de mantenimiento, las cuales han sido 

anexadas al final del trabajo. 

En caso de darse fallas a niveles mayores o mas complejas en el área eléctrica se 

recomienda solicitar el servicio de personas especializadas en el área. 

3) NORMAS DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL 

En un programa de mantenimiento deben de incluirse normas de higiene y seguridad 

Industrial, con el propósito de mantener y proteger la integridad física de los operarios y 

mantener en perfectas condiciones la maquinaria y el equipo. 

Las normas de higiene y seguridad industrial mas importantes son: 

a) Limpieza del área de trabajo y equipo 

b) Colocación de simbología de Seguridad Industrial 

c) Señalización del piso con franjas de Seguridad Amarillas 

d) Instalación de extintores en lugares de fácil acceso 
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e) Una adecuada iluminación y ventilación 

f) Buen drenaje 

Todas estas son normas básicas de Higiene y Seguridad Industrial con las que debe 

contar todo taller industrial. 

Para tener una mejor idea de la distribución y ubicación de la seguridad Industrial en el 

taller referirse a plano 3 y 4 en donde se encuentran ubicados afiches de Seguridad 

Industrial, extintores, franjas de seguridad, etc. 

a) LIMPIEZA DEL AREA DEL TRABAJO Y EQUIPO 

Cada vez que se realiza una practica en el taller, se deberá dejar el lugar tal como se ha 

encontrado. Limpio y ordenado, lubricadas sus partes principales, guías, plato giratorio, 

superficie del carro transversal, charriot y por ultimo limpieza del local. Para este punto, 

existen cuatro diferencias básicas que están propensas a accidentes de trabajo y a 

enfermedades ocupacionales; estas son: 

• Falta de iniciativa: este es el peor defecto de cualquier persona, educando y 

educador, supervisor o cualquier persona para poder realizarlo y así poder contribuir 

a los beneficios que la maquinaria nos puede dar. 

• Desconocimiento Parcial: Este literal es en gran medida el resultado del ambiente y 

de una falta de entrenamiento. 
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• Predisposición para postergar decisiones. 

• Generalmente por el temor a los resultados desconocidos de sus acciones y para 

escapar de estos supuestos resultados desagradables, la gente evita tomar decisiones 

que salen de su rutina. 

• Baja prioridad y desempeño 

• Las personas generalmente se desempeñan de acuerdo con lo que se espera de ellas, 

siempre que sea razonable. 

Un lugar de trabajo puede estar totalmente limpio pero no en orden si no existe un lugar 

para cada cosa y cada cosa no esta en su lugar. Un lugar esta en orden cuando no hay 

cosas innecesarias y las necesarias están en su lugar. 

b) COLOCACION DE SIMBOLOGIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 

En este punto se trata de prever un accidente de trabajo en áreas de alto riesgo, mediante 

la utilización de rótulos con la simbología adecuada a cada área. 
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Entre la simbologia sugerida esta: 

~ 
V, 

® 

Protección obligatoria 
de la vista . 

(Cabezo provista de gafas pro 
lectoras) . 

Protección obligatoria 
del oído . 

{Cabeza provista de cascos 
auriculares). 

Precaución, peligro de 
incendio. 

(llama). 

Precaución, peligro de 
sacudida eléctrico. 

{Flecha quebrada !. 

Prohibido f1unar. 

(Ci(Jarrillo P.llCP.ndirlol . 

Precaución. 

(Signo de a dmir ar.ió nl. 

Primeros auxilios. 

{Cruz griega). 
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e) SEÑALIZACION DEL PISO CON FRANJAS DE SEGURIDAD AMARILLAS 

Para que la señalización sea eficaz se requiere que: 

• Sea conocida con antelación por parte del trabajador 

• No exista posibilidad de confusión 

• Provoque la respuesta esperada de forma inmediata 

El color, es uno de los recursos importantes con que cuenta la señalización y en este caso 

el color correspondiente es el amarillo, ya que nos esta indicando que se tenga 

precaución. 

d) INSTALACION DE EXTINTORES EN LUGARES DE FACIL ACCESO 

Estos aparatos que contienen un agente o sustancia extintora, serán ubicados: uno en la 

entrada de la oficina del jefe del taller y otro en el área de la maquinaria para estar a la 

mano en caso de un incendio, se recomienda colocarlos a 70 cm al nivel del suelo. 

e) ADECUADA ILUMINACION Y VENTILACION. 

f) BUEN DRENAJE 

4) TARJETAS DE CONTROL DE MANTENIMIENTO 
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Para que este programa de mantenimiento se desarro_lle de una manera ordenada 

y completa por parte de los encargados de mantenimiento, se opto por realizar Tarjetas 

de Control. 

La finalidad de estas tarjetas es procurar que las labores de mantenimiento se realicen 

de una manera eficaz, siguiendo un orden o patrón estipulado en estas mismas. Los 

patrones estipulados en estas fichas o tarjetas están sujetos a modificaciones por parte de 

la administración del taller de Mecánica General del C.F.P. 

El desarrollo del programa de mantenimiento se ha estipulado realizarlo semestralmente, 

puesto que la maquinaria no se encuentra sometida a cargas elevadas de trabajo y el uso 

de ellas de aproximadamente 40 horas al mes. 

Este control se realizara por medio de fichas de mantenimiento, las cuales se han 

dividido de la siguiente manera: 

Ficha 1: Hoja de diagnostico general 

Ficha 2: Hoja daños y reparaciones 

Ficha 3: Hoja de control general 

Ficha 4: Hoja de registro de equipo 

Ficha 5: Control de mantenimiento 

Hoja de diagnostico general: 

En este formato se incluirán datos generales como: 

Tipo de maquina 

Código 
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Modelo 

- Numero de Maquina 

Sección 

Entre los datos específicos de mantenimiento están: 

Fecha 

Numero de revisión 

Partes a revisar 

Estado actual 

Sustituciones de partes 

Diagnostico general 

Firma del responsable 

Para tener una idea del formato a utilizar ver Anexo Hojas de Diagnostico y Hojas de 

daños. 

5) CONTROL DE COSTOS DE IMPLEMENTACIÓN DEL PROGRAMA DE 

MANTENIMIENTO 

Para la puesta en marcha del programa de mantenimiento preventivo se deben de 

considerar ciertos gastos que con lleva a la implementación de un programa de 

mantenimiento preventivo entre éstos estan: 

• Costos de lubricantes 
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• Costos de mano de obra 

• Costos de repuestos 

• Costos de depreciación de la máquina 

De los anteriores costos se llevará un control detallado en la ficha 3 y 5 en donde se 

anotarán todos los costos de repuestos, lubricantes, tiempo empleado en la reparación y 

todo lo relacionado al programa de mantenimiento; el supervisor será el responsable del 

adecuado control y ordenamiento de los repuestos; al final de la hoja de control de 

costos, se incluirá el total del costo de la reparación o mantenimiento pudiéndose así 

determinar costos estimados en el mantenimiento de cada máquina. 
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CAPITULO XI 

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION 

Para el desarrollo del presente proyecto, se tomaron en consideración dos aspectos 

importantes en la investigación; los cuales son: 

✓ Investigación Teórica. 

✓ Investigación de Campo. 

Investigación Teórica: 

Este tipo de investigación consiste en la recolección de información necesaria 

para realizar el programa de mantenimiento preventivo mecánico. Esta información se 

adquirió a través de : 

• Manuales de Mantenimiento Industrial 

• Libros de Generalidades sobre Mantenimiento. 

• Entrevistas a Personas con Experiencia en el área de Mantenimiento. 

Investigación de Campo: 

La investigación redactada en este punto se obtuvo de la siguiente manera: 

Visitas de reconocimiento del estado actual de cada una de las maquinas 

herramientas que se encuentran operando en el taller de Mecánica General del centro 

de Formación Profesional (C.F.P). Este punto se refiere básicamente a la realización 

de un diagnóstico enfocado a las partes mecánicas de cada máquina. 
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En este diagnostico se incluirá: 

A) Estado General de la máquina 

B) Revisión del estado de cada uno de los elementos Mecánicos que 

requieran mantenimiento. 

Elaboración de tarjetas o fichas de mantenimiento preventivo. 
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RECOMENDACIONES 

1. Instalación de Simbología de Seguridad Industrial dentro de el taller de Mecánica 

General del C.F .P. 

Con el objetivo de hacer énfasis de las áreas en los que se corre mayor riesgo, siendo 

estas: 

Tablero eléctrico central 

Area de tomo y fresadoras 

Esmeril 

Taladros 

Rectificadoras 

Bancos de trabajo 

Entrada de la bodega 

2. Instalación de extintores en áreas determinadas. La cantidad de extintores que se ha 

determinado se instalados, es de acuerdo al grado de riesgo que presenten las 

instalaciones a un posible incendio; debido ha que el taller presenta un área de 

trabajo reducida y no posee material inflamable almacenado en la bodega; se 

determina que la cantidad apropiada de extintores instalados sea: Dos de la serie 

ABC de 1 O lbs. cada uno. 

Ubicados en las siguientes áreas: 

a) Pared frontal de la oficina del taller 

b) Segunda columna del área de maquinas 
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3) Implementación de código para cada maquina herramienta, con la finalidad de 

llevar un mejor control de cada una de ellas. La ordenación del código será de la 

siguiente manera: 

Ejemplo To - 01 

To: Tor 

01: Numero de máquina 

Letras para cada máquina 
Tor: Torno 

Tal: Taladro 

Lim: Limadora 

Area de Fresadoras 

Fre- 01 

Fre- 02 

Fre- 03 

Area de Tornos 
Tor- 01 

Tor- 02 

Tor- 03 

Area de Taladros 
Tal- 01 

Area de Rectificadores 
Rec- 01 

Rec: rectificadora Sie:Sierra alternativa 

Esm: Esmeril Fre: Fresador 

Fre- 04 Fre- 06 

Fre- 05 Fre- 07 

Fre- 08 

Tor- 04 Tor- 07 

Tor- 05 Tor- 08 

Tor- 06 

Tal- 02 Tal- 03 
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Area de Afiladores 
Afi- 01 

Area de Esmeriles 
Esm- 01 

Area de limadora 

Lim- 01 

Area de cierra alternativa 

Sie- 01 

Afi- 02 Afi- 03 

Esm- 02 

4) Realizar las lubricaciones necesarias a cada maquina; ya que por el momento no se 

esta efectuando su lubricación adecuada por lo que la maquina se empiezan a 

deteriorar. 

5) La maquinaria por no estar sometidas a un trabajo pesado, se determino realizar las 

revisiones generales en periodos de seis meses. 

NOTA: Esta recomendación esta sujeta a modificaciones de acuerdo al criterio del 

encargado del taller. 
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6) Colocar en cada maquina una ficha con los datos técnicos de cada una; con el 

objetivo de poseer la información necesaria en un momento determinado. 

7) Dar un servicio constante de limpieza tanto en las maquinas después del trabajo así 

como también del piso, ya que ocurren derrames de aceites y refrigerantes, lo cual 

podría ocasionar algún accidente debido a un deslizamiento. 

8) Mantener la existencia en bodega de repuestos básicos y lubricantes, ya que la falta 

de alguno de ellos ocasionaría un paro en la labor que se desarrolla en ese 

momento. Algunos repuestos como: fajas, fusibles, baleros, aceite para cajas, etc. 

9) Llevar un control a cerca del préstamo de herramientas que se lleva antes de cada 

practica y su devolución al final de esta; pudiendo así saber un tiempo estimado del 

uso que se le da a cada herramienta y su duración promedio en numero de horas de 

practica; lo cual nos servirá para hacer un estimado del numero de herramientas a 

comprar y en que periodos. 

1 O) Tener un control preciso y confiable a cerca de los gastos y reparaciones que se 

realizan así como también las cantidades de lubricantes que se requieren para cada 

revisión. 
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11) Seria de mucho beneficio para el taller y la seguridad misma de sus usuarios 

disponer de un salón propio para la mejor asimilación de sus clases teóricas; lo que 

a la vez también reduciría el riesgo de sufrir algún accidente por descuido o por 

juegos dentro del taller. 

NOTA: Si todas las recomendaciones se cumplen tendrán un beneficio directo para 

el taller y sus usuarios ya que este plan esta recomendado en un 100% para mejorar 

las condiciones de trabajo y el aspecto de Seguridad Industrial dentro de él. 
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CONCLUSIONES 

Se concluye que: 

• Después de que surgió la Revolución Industrial comenzó con ella el auge de la Maquinaria 

Industrial, comenzándose a generar los primeros procesos de Producción a escala; con ello al 

elevarse los volúmenes de producción la maquinaria comenzaba a forzarse en su uso y con 

ello la necesidad de ir implementándose los primeros programas de mantenimiento y a la vez 

hacer énfasis en la importancia de la implementación de estos en la industria. 

• En la actualidad la mayoría de la Industria Salvadoreña no tiene una visión amplia de lo que 

es el mantenimiento; dejándolo esto en segundo plano y limitándose éste únicamente a la 

labor de producción. 

• En el programa de mantenimiento presentado anteriormente se pretende establecer la 

importancia de la implementación de un programa de mantenimiento preventivo en las 

máquinas Herramientas; independientemente si esta la posee un taller de Producción o un 

Centro de Formación Educativa como el C.F.P 

• Para el desarrollo de un programa de mantenimiento hay que tener como punto de partida: 

a) Tiempo de uso de máquina 

b) Antecedentes con los que cuenta la maquinaria (historial) 

c) Distribución de la maquinaria 
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d) Normas de Seguridad e Higiene con que cuenta el taller 

• La implementación adecuada del mantenimiento nos permite aprovechar al máximo 

la capacidad de trabajo de la maquina. 

• Sería de mucha utilidad para la industria en general la enseñanza y puesta en práctica 

de programas de mantenimiento, para que los alumnos desde las aulas puedan 

apreciar la importancia de él y posteriormente ponerlo en práctica en las Industrias 

donde se desenvuelvan. 

• Dentro de un programa de mantenimiento este no se limita únicamente al cuido de la 

maquinaria sino también el factor de Higiene y Seguridad Industrial, siendo este el 

encargado de velar por la seguridad del trabajador. 

• Para un mejor plan y control de mantenimiento es recomendable hacer uso de fichas 

de mantenimiento en donde se anotarán todas las revisiones y reparaciones 

efectuadas a la máquina a la vez que se incluirá en el número de código 

correspondiente a cada una de ellas 
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CODIGO: 
MAQUINA: 
MARCA: 

FECHA 

B: Bueno 
M: Malo 
S:SI 
N:No 

FICHA DE DIAGNOSTICO GENERAL 

Modelo: 
Fecha de adquisicion: 

No De Revision Partes Estado Actual Sustitucion Diagnostico 
B M s N 

NOTA: En caso de marcar "S" realizar la sustitucion en base a la ficha 2 

Seccion: 
Procedencia: 

Revisado Por 

Ficha 1 



FICHA DE DAÑOS Y REPARACIONES 

Codigo: Seccion: Bachillerato 
Maquina: Produccion 
Marca: Curso de Formacion 
Fecha: 

Estimacion del tipo de daño 

0Electrico La maquina deja de funcionar en: 
Fecha: 

0Mecanico Hora: 

Dotros La maquina reinicia su funcionamiento en: 
Fecha: 
Hora: 

No de Repuesto Datos tecnicos Solicitado a 
Comprado Reconstruido Cantidad 

reparacion utilizado del repuesto bodega 

Ficha 2 

Revisado por: 



Tipo de Máquina: 
Códiqo de Máquina: 

Ficha de control de Mantenimiento 

Año Programa de Inspecciones Mecanicas 
Ene. Feb. Mar. Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre 

19 
19 
19 

Año Programa de Inspecciones Electricas 
Ene. Feb. Mar. Abril Mayo Junio Julio Aqosto Septiembre 

19 
19 
19 

Programa de Cambio de Aceite 
19 
19 
19 

Resumen de Costo de Mantenimiento 
19 M 

E 
L 

19 M 
E 
L 

19 M 
E 
L 

* E = Costo de Mantenimiento Eléctrico 
*M = Costo de Mantenimieto Mecanice 
*L = Costo en Lubricantes 

Octubre Noviembre Diciembre 

Octubre Noviembre Diciembre 

Ficha 3 



Registro de Equipo 

Descripcion ¡Fabricante No Serie 

Fecha de lnstalacion: Anchura : Peso: 
Profundidad: 
Altura: 

Lubricacion 

Mesa movil: 
Columna: 
Partes a lubricar: 

Refrigerante Registro de Motor Principal 
Aspecto HP 
Color RMP 
Olor Volt. 
Viscosidad a cts a 30' Amp. 
1 mpermeabilidad Fase 
Tipo Tipo 

!Ficha 4 



CONTROL DE COSTOS DE MANTENIMIENTO 

Código: Encargado: 
Máquina: Supervisado por: 
Fecha: Ficha 5 

Cantidad Descripción 
Tiempo de 

Costo unitario Total~ 
reparación 

Total et 
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