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INTRODUCCION

El tema del mantenimienic en nuestro pais aungue no tiene mucho peso en
los diferentes procesos de produccién tiende a tener mucha importancia, debido a
que no contamos con los recursos naturales, condmicos y tecnolégicos suficientes
para la fabricacion de componentes de reempiazo, 'o cual lo hace rmuy necesario
ampliar la vida dtil de una méquina o un cauine, mediante la implementacion

moderna de técnicas en el érea de mantenimianto.

En este trabajo se plantea un pian de mantenimiento para el talier de maquine
herramientas de! INSTITUTO TECNOLOGICO DE SANTA ANA para el norm
desarrollo de sus actividades como consecuencia de la falia de mantenimiento v fe

programacion de la misma para un mejor cuidado del equipo.

Las exigencias que demanda este trabajo se basan en un estudio tacnolégico que
solucione la problematica gue se tiene actuaimenie en &i cller de herramientas,
que es conocer las necesidades de cuidad::, con ei firn de facilitar el uso de la
maquinaria a los alumnos y empieados. No perdimos de vista gue el fin de esie
proyectoc es optimizar los diferentes recuysos gue se cuentan actualimente en el
taller. Al hablar de mantenimierto es hablar de costos para la implementacion del
mismo, por los repuestos, iubricantes o la mano de obia calificaca que realice i

mantenimiento.

El costo varia dependiendo del tipo de mantenimiznto que se realice. De ahi los
diferentes tipos de mantenimiento que <on los siguientes: Mantenirniem::

preventivo, Mantenimiento corrective, Mantenimiento programado, Mantenimien®:

predictivo.

-
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Mantenimiento Correctivo: este tipo de rmar. nimianto es de los mas costosos « ¢
los demés, ya que consiste en la compra de partes ¢ repuestos nuevos de
maquinaria y por el tipo de mano de obra que lo realice que tiene que tener ui:
conocimiento técnico completo de la maguina para que sea efective el proceso.

Mantenimiento Predictivo: Aunque no es tan costoso ccmo el correctivo con-lleva
costos altos; en la industria regular este tipo de mantenimiento tiene un grado de
complicaciones por los paros prolongados er la produccidn, aunque la maquinaria
esté funcionando bien el Mantenimiento Programado consiste en la revision cada
cierto tiempo en ia maquinaria, tomando en cuenta en la vida Util de componentes

como el aceite, fajas etc.

El Mantenirmiento Preventivo como su misma palabrz lo dice, consiste en prevenir
fallos futuros en la maquinaria, con la simpie inspeccidn  hecha por el operaric
diariamente, y a! encontrar una falia se gufe por ios procesos ya determinados por
un manual de operaciones o por i35 especific :cicnes del fabricante. Este con el 1.
de minimizar fallos o paros alargados en la maguinaria que obstaculizan el servic

e

que se presta.

o~

ici

El taller de maquinas Herramienta del Institutc Tecnoidgico de Santa Ana lleva a
cabo una actividad importante que es la educacidn técnica en el manejo de
maquinas herramientas por lo gue surge !'a idea de este proyecto, en el cual
consiste en un plan de mantenimiento preverivo programado en dicho taller.

El proyecto contempla en la creacion de un manual ce operacicnes, las fichas
técnicas de cada maquinaria con su cocificacion para un mejor control, una
propuesta de seguridad industrial para e bue: desempefic de dicho talier.

En los diferentes capitulos a continuacion se desarrollara los diferentes procesos vy
manuales de mantenimiente poniende =n Care g probiemadtica aue se maneja

buscando la optimizacién de operadiones.



1.1 ANTECEDENTES

El Bachillerato industrial conecido como el Bachillerato Técnico Industrial del
Centro Escolar INSA, fue fundado en & afic de mil novecientos setenta y
dos como parte de la reforma educadva impuisado en aquel afio por

gobierno en turno, contando en ese mismo afio con las siguiente -
especialidades: Mecénica General, Mecanica Automotriz, Electricidad
conocida actualmente como electrotecnia v electrdnica, graduando hasta la
fecha mas de tres mil cuatrocientos bachilleres en mas de veintisiete afos
de labor interrumpida, segin los datos de Regisiro Académico de la

Institucion.

En cuanto a la maquinaria se cuanta ¢on un equipo apto para las diferentes
operaciones para alcanzar los objetivos principales del taller gue es el de la

educacion.

En aspectos de mantenimiento tiene un historial pobre en cuanto ai cuidado,
por la falta de un proceso sistematizado de tareas a realizar aunque se ha
contado con un personal dedicado al mantenimiento y a contrataciones
externas al instituto para el buen funconarmiento de cieras maquinas qt

han necesitado una reparacién completa.

)



1.2 MARCO TEORICO.
INTRODUCCION DE CONCEPTOS GENRA' ES DE MANTENIMIENTO.

Este pretende ahondar en los conceptos tedricos gue involucra la elaboracién de!
disefio de un sistema de mantenimiento, para cualquier organizacidn gue necesite
llevar un control de las actividades de mantenimiento.

En la industria en general, los sistemas rmoderncs de mantenimiento han existido
durante muchos afios; aun asi, los programas planeadcs de manteniniento, solo
tienen poco tiempo de existir. En los dcs, la reduccién de los costos operativos se
ha convertido en un factor indispensable, pura lograr ia competitividad entre |
instituciones; los avances tecnoldgicos no deian de oroducir cambins constants
practicamente en todas las dreas de una organizacidn. Para hacerle frente a esta
situacién, en instituciones donde la infraestructura juega un papel importante, s2
debe contar con un buen sistemna de mantenimiento cue cumpia con el cuidado
exigido por las instalaciones y equipos.

Es intencién primordial de este capitulo presentar los conceptos tedricos que
soportan el sistema de mantenimiento disefk do para el INSA.

j
B

1.3 GENERALIDADES Y CONCEPTOS DE MANTENIMIENTC.

1.3.1 Mantenimiento: es el conjuntc de actividades cdesarrolladas con el

objeto de conservar los bienes (instalaciones, inmuebles, herramientas,
maquinas, etc.) en condiciones de funcionamiento seguro, eficiente v

econdmico.



1.3.2

Cuando comenzaron a funcionar las priritivas maquinas, ios técnicos
mantenian funcionando, perc nc dedicaban tiempo para un
mantenimiento metddico. Después de la Segunda Guerra Mundial, hubo
pocos cambios en la actitud generatl hacia el mantenimiento, salvo en la
industria del transporte, que se vié obligada a2 programar las
reparaciones de sus unidades motorizadas. Pero las reparaciones
programadas son Unicamente ur.: pequefia parte de las numerosas
mejoras que pueden conseguirse @i el campo de! mantenimiento.

El andlisis de los mditiples problernas que se presentan al personal de
mantenimiento, ha permitido la aplicacién de los sistemas de
mantenimiente clasificados en {res grupas: correctivo, preventivo y

predictivo.

Mantenimiento Correclive: es el sistema de mantenimiento que
emplean las instaleciones que desconocen los beneficios de
mantenimiento programado y consiste en coiregir las Tallas cuando
presentan, va sea por signos clares vy avanzados o por falla total.

El empleo Unico del mantenimiento corractive origina cargas de trab&id
incontrolables que causan actividad intensa vy !apsos sin trabajo. Cuando
las necesidades son imperiosas obligan al pago de horas extras, no se
controla la productividad, se interrumpe ei servicio o ia produccidn, hiay
necesidad de comprar todos los 1.:ateriales en un rmomeanto dado, etc.;
En resumen, son las consecuencizs Idgicas aue se presentan cuando se
sufre un accidente inesperado.  ©

Esta forma de aplicar mantenimianto impide el disgndstico exacto de las
causas que provocaron las falla, pues se ignora st Yalld por mal trato, por
abandono, por desconocimiento de! manejo, ~or taner que depender del
reporte de una persona para p:'-:ic:ee:%»f:s‘ a’'lz reparacidn, por desgaste

naturai, etc.



1.3.3

Son muchos los aspectos negatives que trae consige este sistema v solo
debe aplicarse cuando no se ha estabiedide un sistema de

mantenimiento praventivo.

Mantenimiento Preventivo: ase sistema de manienimienic tiene
como caracteristica principal la de “escubrir las falias en su fase inicial -
corregirlas en el momento oportuno.

Para aplicar el mantenimients preventivo se reguiere un alto grado .

conocimiento y organizacidn eficiente; la organizacidn del sistema de
conservacion, que aplica el mantenimiento preveniivo, logra experiencia
en determinar la causa de fallas repetitivas, 0 el tiempo de operacidn
segura de algunos componenies, ¢ bien llegar a conocer puntos débiles
de instalaciones, equipos, méquinas, etc.

Estas posibilidades son las que nan contribuido en mayor grado al
desarrollo de! manterimiento preventivo.

Sin embargo una justificacidn econdmica para la implantacién del
mantenimiento preventivo es raramente factible v el impacto inicial
refleja una elevacion de ios ostos, por eso es de vitz al imporiancia la
decisidn de dénde v cbsno émpezar, pero mas ésencial &S convencernos
del valor del nuevo sisterna. £s r:rgesario distinguir desde el principio,
los beneficios 0 ventajas que pue-zn alcanzarse directzmente por es’
sistema contra lo gue arroia la comparecidn contra otras técnicas

procedimientos.

‘1.-.‘
D

Los resultados directos que s& pueden pre‘f@; son los siguientes:
a) Los trabajos estér: sefialados cr: ia fecha de hida.

b) Da tiempo para programar v preparar las cperaciones.

¢) Da como resultads un funcionamiento mds eficiente.

d) Aumenta la productividad,

e) Estimula ia morai de los trabajadores.



Confiabilidad: las propiedades sujetas a mantenimiento operan en mejores
condiciones de seguridad puesto que se connce su estado fisico y sus condiciones

de funcionamiento.

Disminucion _del tiempo mueric: el tiemoo gue los equipos e instalaciones

permanecen fuera de servicio llega a ser menor cuando se aplica el

mantenimiento preventivo.

Mayor vida Gtil: los equipos e instalaciones, S.:2tos a manteniriento preventivo

tendran mayor vida Util, que los sujetos a mantenimianto correctivo.

Costos de reparaciones: se puade reducir & largo plazo los costos de operacic.
cambiando el sistema de mantenimiento correctivo por el preventivo.

Disminucidn de las existencias de bodega: s= reduce la inversién en los productos

almacenados, puesto que se determinan e forma mas precisa los materiales de

mayor consumo; prestandosele a ésta mayor atencidn.

Uniformidad en la carga de trabsic: la carga de trabajo, pare el personal de

conservacion en un sistema de manteniimierio prevantivo, es rads uniforme que en
un sistema de manterimiento corrective v an ronsecuencia, con 1z misma cantidad

de personal (horas — hombre); 52 puede prastur mavor ndmero da sarvicios.,

1.3.4 Mantenimiento Prodintives mas un
criterio que un mdéicdo de trebeior so bass fundamentaimente €.

9

detectar una faile ariss do qus suce iz o
serjuicio al servicic. Sa usen pard elio éa'vf;i:s’aér:'e;tén?j«a: de diagnéstice
pruebas no destructivas, muches lo identiican come la fase mas

cientifica y moderna del mantanimienic preventivo; es la obtencién de 13



informacidon mas compieta que s pueda usar para tomar decisiones

ademds permiten & afinariento de las técnicas usadas en

mantenimiento preventive.

Esto significa que se pueden resolver los siguientes probiemas:

a) Sustituir en forma rutinaria pattes costosas, solo para operar con
mayor seguridad.

b) Pronosticar que tiempo de vida les queda a los baieros, al
aislamiento, a los recipientes, & los tanques, a los motores, etc.

¢) Suspender el servicio, fuera de programa, por fallas irmprevistas.



1.4

Importancia del mantenimiento: va (ue todo proceso de desarrolio de
una institucién, existe un fin principal consistente en utilizar el capital
minimo en instalaciones, maquinaria, equipo v de mano de obra, para que
obteniendo las metas programades puedan conseguir los mayores
beneficios dentro de un aspecto social v normal no especulativo.

Para conseguir una alta productividad, es necesario el empieo racional,
eficaz y econdmico de las instalaconas v el personal, asi como
mantenimiento de la maguinaria v equipo en perfectas condiciones.

De lo expuestc, se concluye que la importancia del mentenimiento, se
puede enmarcar bajo las siguientes vantajas: econémica, técnicas, sociales

y de seguridad.

a) Ventajas econdmicas.

La carencia o un deficiente sistema ¢z mantenimiento, ocasicnan perdidas

econdmicas, tales como:

o Tiempo perdido por desperfectos en la infraestructura, magquinaria v
equipos.

o Mayores costos de mano de obra, cor el uso de horas axtras.

o Mayores reparaciones en gran escala & zausa de ravisiones no

programadas.

repuestos para asegurar o feparacion de fellas que

[

o Gran existencia s

se le presenten.

9



b) Ventajas técnica.

Al hacer uso de un mantenimiento planificado se pueden obtener las
siguientes ventajas:

Racionalizacion de las instalaciones.

©

Reduccidn del tiempo de inactividaa.
Aumento en la utilizacion de la mano de obra.

Duracién de las instalaciones, maguinaria y equipo.

o

Disminucidén de costos causados por la improvisacién.

®

Racionalizacion del equipo de mantenimiento y de los repuestos

¢) Ventajas sociales.

La importancia que tiene el mantenimiento en este aspecto es el siguiente:

¢ Eleva los conocimientos técnicos del personal de mantenimiento a cau -
del constante entrenamiento.

e El personal siente mayor satisfaccién, puesto gue cumpie con el trabajo

que se le ha asignado.

d) Ventajas de seguridad.

Bajo este campo obtenemos ias siguientes ventajzs:

o Reduce las posibilidades ce accidentes en los usuarios de las
instalaciones, ya que las reparacicnes se efectlan en una forma
programada y no precipitada.

o Debido al control continue, existen renos posibilidades de fallas que

puedan perjudicar fisicamente al nérsonal.

Todo lo anterior demuestra que 2 immpartancia del mantenimiento estz tal
que no se circunscribe dnicamente a2 las 'abores dedicada a la institucié
sino que llega a influir en ia salud fisica y mentai del trabajador, en «

posicion econdmica y su estatus social.
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Campo_de accidn del mantenimientr: e! alcance de las actividades del

departamento de mantenimiento, difiers dependiendo del tipo de empresa ¢
de institucidn, y se encueniia influide vor e tamafic de la misma, &

politicas de la empresa, etc.

Funciones primarias:

e Conservacion de los edificios y construcciones.

Las reparaciones y pequeilas mejoras, asi como el cuidado de las;
instalaciones eléctricas, hidraulicas, etc. son las asignadas a! departamentp,
de mantenimiento. Dependiendo de ia politica de ia institucion es posible
que el departamento se vea en ia necesidad de mantener otro tipo de
actividades varias que ningin departamento quiera ¢ pueda manejar.

o Suministros y distribucidn de servicios de energia eléctrica, hidrdulica v

otros.

o Modificaciones y nuevas instaiaciones.

Entre las funciones primarias probéh!emente ésta sea la mas sujeta
controversias debido al alcanza de la misma, ef cual dapende de las politic
de la institucion, en cuarito que las rodificaciones y las nuevas instalzciories
puedan ser manejadas por el departarnento de mantenimiento, por un
departamento de desarrcllio dentro de la misma institucién ¢ por contratistas

externos.

e Control del costo de mantenimiento.

Es necesario establecer registros y controles de toda la mano de obra vy
materiales utilizados a fin de preporcionar toda 12 informacidn necesaria
para planificar y programar los costos er existendcia, materigles, repuestos,

accesorios, asi como la manoe de obra.



¢ Almacenamiento.
Es recomendable gque le s=a asignado a! departamento de mantenimiento, la
administracion del almacén de herramisntas y materiales que son

el -

indispensables para el eficiente deszrrolic de las laboras de 2sia seccion.

Funciones secundarias:

e Proteccién de las instalaciones.

Existen dos tipos de proteccidn: la de vigilancia y la encargada c
proteccidn contra incendios. La vigilancia en la mayoria de las empres...
depende del departamento de personal, ya que su funcién no requiere
conocimientos técnicos para desempefiar dicha labor. En lo que respecta a

la proteccion contra los incendios, es racomendable asignar al personal de.
mantenimiento esta funcion, ya que al momento de ocurrir un siniestro,
tiene que obrar con la propiedad de' caso para evitar gue la accién de
contra restarlo pueda ocasionar mayoras prajuicios en ias instalaciones.

o Otros servicios.

A menudo el departamento de mantenimiento, se vuelve un recipiente en el
cual van a dar muchas otras actividades Poco Comunes, que ningtn otro
departamento quiere manejar, fal es ¢ casc de manejo de servicios
generales como correo interno, traglados, resporicanles de limpieza, etc.
Como podemos notar, es indisp-isable que el departamento
mantenimiento determina €! limite de sus responsabiiidades con el fin de :
verse abrumado de tanto trabajo, que pueda imposibilitarle i desarrollo «..

una manera eficiente de ia funcién para la cuat fue creado.

2
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1.5 SITUACION ACTUAL.

En cuanto a la funcidn de mantenimiento nc a existido de forma especializada en
cuanto a la administracion, lo cual a contribuido al deterioro de la maquinaria y en
muchos casos el mantenimiento de la maquinaria io ha realizado personal no
competente, lo cual muchoe de la maquinaria ha tenido cierto deterioro.

En un esfuerzo para detener y rehabilitar los : tivos deteriorados, en ¢! afio de ™
novecientos noventa y siete (1997), se contd con personal dedicado

mantenimiento eléctrico. Sin embargo debido a gue no se ejercia una acecuac.
control sobre el accionar dedicaban el tiemoe @ desarroillar actividades que nio eran
de su competencia contribuyendo poco a alcanzar el fin que motivo a su

contratacion.

Y muchas de las tareas a reaiizar, eran tare s improvistas ce mantenimiento, de
acuerdo al personal y no existid ningan ticc de control, registro o expediente
donde hubiera constancia las actividades llevadas a cabo.

A continuacion se presenta un inventario de |z maguinaria exisiente en el taliar:

DESCRIPCION CORIGC MARCA CANTIDAD
Dobladora de o _
DOL-EDW~-SM-0i .| F3 Edwards Euston R.D | 4 Unidades
lamina B
Limadora LML-OLE-SM-01 OILE €550 4 Unide -: |
Taladro de pedestal| TAC-WIL-SM-01 VWilton 6 Unide 5 |
Fresa FC-FEX-SM-01 |~ Fexac UER 4 Unidac |
Torno Paralelo | TOR-CCL25-SM—01 Colchester 10 Unidades
Torno Paralelo | TOR—COL-SM-01 | Colchester 2500 | 4 Unidades
Esmeril MU-RUT-SM~G1 “Rutian 4 Unidades




1.6 FUENTES DE FINANCIAMIENTO PARA LAS ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO EN EL TALLER DE MAQUINAS HERRAMIENTAS.

Al respecto el taller de acuerdo a la informacién proporcionada por ek
departamento de contabilidad del centro escriar INSA se pudo determinar que en
los afios de 1999 y 2000 se invirtid .un prom :jio de ochenta mil colones (¢
80,000.00 6 $ 9,142.85).

Asi mismo segln los coordinadcres de las difererites especialidades que conforman
el bachillerato técnico industrial que en el afio 2000 se invirtid un promedic de seis
mil colones (¢ 6,000.00 & $685.71), por especialidad para atender necesidades

apremiantes de reparacidn y mantenimiento en equipo e infraestructura.

Dichos fondos son utilizados para la compra de materiales por afio escolar .i .
evidente que los resultados nc son satisfaciorios en cuanto a fa necesidad c.'
taller, tomando en cuenta que mucho de estos presupuestos, nc son elaborados

por persona capacitado.



1.7 EL MANTENIMIENTO EN OTRAS TNSTITUCIONES.

Con el propésito de conocer el desempefio de la funcidn del mantenimiento en
otras instalaciones de la red plblica dedicada a 13 enseflanza técnica,
particularmente en la especialidad de meccnica general, se investigd en otr.
instituciones :
en el Instituto Nacional Benjamin Estrada Valiente (I.MN.B.E.) de la ciudad de
Metapan; Instituto Thomas Jefferson de la ciudad de Sonsonate y el Instituto
Nacional de Acajutia de la ciudad del misrmo nombre

3
Al respecto se pudo determinar que ninguna de estas instituciones cuenta con un
programa de mantenimiento y mucho men.s de una unidad de mantenimiento;
particularmente en el drea de mecanica genaral, la funcidn de mantenimiento es
llevada a cabo por los miembros del personal docente y cuando falla se recurre a

la contratacion de personal ajeno a la institucion.

Los diferentes tipos de mantenimiento se realizan con fondcs provenientes de
otras fuentes que provienen de las cuotas que cancelen los alumnos para el
material consumible asi como cuotas sociales u otras actividades organizadas.
ejecutadas y administradas por los consejos directivos escolares. Por io cual

dichos institutos es una via gue es factible para lievar a cabo los diferent

proyectos institucionales entre ellos el de rhi%ntenémiento. Asi mismo se llego 2%
conclusién que ninguna de las instituciones va mencionadas el Ministerio de
Educacidn provee fondos exclusivos para la prolongacion de ia vida Gtil de las

maquinas o su reparacién exclusiva.



2 SITUACION PROPUESTA

El manual de manterimiento preventivo y programado para el taller de

maquinas herramientas propone:
e Codificacion de la maquinaria,.con el fin establecer un orden en el taller

s Creacion de normas de higieng y sequridiad industrial, aplicadas al wller.
Este constatard de:

1. La debida sefaiizaci¢én en el taller de acuerdo a las zonas de
trabajo.

2. Establecer un reglamento especifico de derechos y obligaciones
dentro del taller seglin lo ya establecido en el instituto.

3. Proponer una mejor distribucién en cuanto a la maquinaria, de

acuerdo a ciertas operaciones realizadas.

e La creacion de un manual de mantenimiento Preventivo, este manual

cuenta con:
1. Formato de fichas de Gains generales 2n las cuales se regisira la
informacion completa ¢ ia maguing, @ Hipo de mantenimiento y

codificacion para tener un ,:.y«stm de ia maquinariz
2. la creacion de un manual d= oparaciones segln la ficha de dato-

generales, con que se Heva e conirol, describiendo paso & paso

\«

los proceditnientos del mantenimiento.
3. Listado de herramientas necesarias para flevar a ¢abo las
operaciones de manteni mierto, los lubricantes para los diferentes

elementos de {a maqguinaria.
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Para la elaboracién de este proyecto se seguird un cronograma de actividades qu.
abarcara un periodo de cinco meses. A continuacion vna breve descripcidn de las

diferentes actividades:

o Recoleccidn de informacion. En estz actividad se recolectara toda la
informacion para la realizacion de este proyecto. La metocdologia a usar
en esta investigacion se desarrolla nor medio de entrevistas a ios
encargados del taller v la revision de documentos relacionades al tema.

o Codificacion de la maquinaria: Esta hasado en criterios de tipo de

maquinas, zonas de trabajo y nimero correiativo.

e Elaboracion de fichas de datos generales: Con ia informacion recolectada
se procedera a llenar aste formuiaria con el fin de maniener un control,
0 como punto de partica para dar - mantenimiento en 2 maquinaria.

o Elaboracion del manual de procedimientes. Con este manital se
describira paso a paso para darle seguimiento al mantenimiento de

forma facil y ordenada.

¢ Revision del manual: Con el manual terminado se daré una revision de
las practicas para detectar irregulati{ades de! procedimiento.

o Detallar el plan de operaciones de Iz programacidn de la seguridad.
Consiste en la revisidn de politicas norais v reglamantacion de la

seguridad dei tailer.



Revision del plante! en cuanto 2 la distribucion de ia maquinaria,

distribucion eléctrica, sefalizacion de zonas de riesgo.

Aprobacién de manual de mantenirnients y plan de seguridad: Una vez
realizado las correcciones se llevara a cabo la presantacién y aprobacio:

del proyecto.

Capacitacion del personal: Al terminar todos los cbjetivos de este
proyecto se ofrecera a manera de motivacion para hacer conciencia y
lograr un desarrolio de buen funcionamiento del taller de maquinas
herramientas, en cuanto al mantenimiento y seguridad industrial.
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Recoleccion de informacién s , Diego v Aiejandro

'Codificacién de magquinas - Alejandro Monrroy
Elaboracion de fichas de datos . Diego y Alejandro
generales S

Flaboracion de manual de - ' Diego y Alejandro

procedimientos
Revisidn de! manual

= Diego Lobhato vy
Algjandra Mooy

Plan de operaciones de Ia

| Ciego y Alejandro
orogramacion de seguridad -

Revisidon vy propuesta de

Diego y Alejandro
seguridad

Aprobacion  de manual de

Diego Lobato
mantenimiento

Defensa del proyecto

Diego vy Alejandro_

Entrega de documento a Santa

Diego y Alejandro
Ana

Exposicidn sobre el manejo del

Diego y Alejandro
programa




2.2

IMPORTANCIA

El plan de mantenimiento se consicer. de rnucha importancia, ya que el
objetivo principal del Institutc es que ios alumnos del centre realicen sus
practicas de acuerdo a lo programadc en cada materia impartida en el taller
de maquinas herramientas del Tecnoldgico. Tener un buen funcionamiento
en la maquinaria es vital para la realizar dichos objetivos y asi incrementar
la vida Gtil de la maquinaria con lo cual se podra prestar un mayor y mejor
servicio a los alumnos de la Institucion.

Previniendc que la maquina funcione e~ éptimas condiciones de trabajo,
evitando retrasos en la educacién técnica por la maguinaria en mal estado,
la implementacién reducird en cierto porcentaje este tipo de falias.

La implementacion del plan de mantenimiento consiste en asegurar la
disponibilidad de las maquina para dasarrollar &l maximo sus funciones y

que los alumnos tengan oportunidad ds tener mayor horas practica.

Asi obtendrd un beneficio sobre ia inve  sidr: de maquinaria, materiales o
recursos humanos. Todos estos factores para conseguir un alto rendimient
esta ligados a aspectos que interact(ian con e! buen funcionamiento y
rendimiento de la maquinaria que a cofitinuacién se determinan:

1. TECNICO: La implementacion del plan propone que &i personal
encargado esté pendiente de la maquinaria lo cual con lleva que el
personal adquiera mayor conocimiento de la maquinaria y de la serie

de ventajas que este pian irae.”
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. ECONOMICO: Un aspecto de ia creacion de este nroyecto es por la
simple falta del mismo, por lo cual la maquinaria esta expuesta a
desperfectos que la llevan a estar inservible, de ahi la perdida de
equipo Y los costos de reparacidn que se elevan por la compra de

repuestos y contratacién de mano de cbra calificada.



2.3 JUSTIFICACION.

Contar con un sistemea de programacién de mantenimiento eficiente puede

justificarse con claridad al analizar los beneficios que son:

e Minimizar los costos de reparacion: 3 de maquinas.

o Contar con un mejor control de maquinaria.

o Optimizacion y operabilidad de las maquinas y procesos.

o Conocimiento del proceso de mantznimiento para ios alumnos.

Ello puede obtenerse &l aplicar las téanicas que proporcionz e técnico en
ingenieria mecanica, para ei aprovechamiento de los recurses. Cuaiquier
cuidado de la maquinaria, significa un =umernto en o vida 0t de 13 méduuina

y se desarrolia luego al proceso ansel anza-aprendizaie con 10s alumnos.

)



2.4 OB3ETIVO GENERAL

Proporcionar un plan de mantenimizrtc preventivo programado para el

taller de mecdnica, en el drea de mac: nas herramientas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS
e Reducir el deterioro de la misma por falta de mantenimiento y limpieza.

Proporcionar criterios técnicos para la -eleccidn de consumibies apropiados

para el funcionamiento.

e Elaboracion de formatos de contro! para el uso y mantenimiento de los
t

equipos.

e Implementar un plan de mantenimiento programado en la maguinaria de taller

de metal-mecanica del Instituio Tecnoldgico de Santa Ana.

o Desarroilar un manua! de procedimientos para la ejecucion de

4y

mantenimiento.
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2.5 ALCANCES.

Un plan de mantenimiento como una propu sta de desarrollo para el cuidado de
las maquinas herramientas del talfler de metal-mecénica del Instituto Tecnoldgico

de Santa Ana.
Este plan de mantenimiento inciuira [o siguiernte:

La elaboracion de fichas de datos generales ¢ fichas de control de

mantenimiento preventivo mecanico en ios cuales se encontraran datos

importantes tales como:

e Puntos de lubricacidn especificados por el fabricante de la maquinaria.

e El tipo de lubricante recomendado o el equivalente apropiado para la
magquinaria.

 Planificacion de los tiempos de lubricacion por el tiempo de trabajo de las
maquinas.

e Partes mdviles que se deben cambiar.

e Elaboracién de hojas o formatos de control pura Hever un archivo del historial

del mantenimiento de la maquina del taier.



2.6 LIMITACIONES.

Para el desarrolio de este plan de martenimiento se presentan ciert.

limitaciones que dificultan para el buen desemipefic v la eficiencia del mismo.

= Para que este programa funcione de manera éptima, se tendria que disponer,
de ciertos recursos tanto tecnoldgicos, humanos y econdmicos los cuales no se
disponen de manera completa ya que en la Institucion por la calidad de ser
gubernamental estd sujeta a estar limitada en los aspectos ya mencionados.

= En el plan de mantenimiento solo se enfocara aspectos mecanicos y de
lubricacidn de la méquina herramienta y el mantenimiento eléctrico se limita al

chequeo de rutinas basicas de control en los equipos.

= |a informacidn recolectada de las especificaciones de la2 maquinaria varia, por

lo tanto no es confiable en su totalidad.

» El plan de mantenimientc preventivo prograrmado del teller de méquine

herramientas es una propuesta para la meiora de operaciones, en la que el
seguimiento se dara solo por las pefsonas éhc‘ésrgadas de! taller. Pueden en &G
implementacién de este estudio no sea lavada a cabalidad por la falta de
experiencia en el manejo del mismo. La eficacia del programa dependerd de un
control continuo de parte de un encargado superior del {aller y el, apoyarse con el
manual de procedimientos para conocer las funciones del personal involucrado



2.7 Metodoloaia.

El proceso para resolver cuaiguier tico de nroblema se le lama metodologia. E
uso de esta metodologia dewe ser de forma efeciiva para investigar las
variantes en el entorno al problema, para dar una solucion satisfactoria
utilizando los datos para formulacion y an3lisis que provienen de las fuentes

primarias.

En el desarrollo de un enfoque del problema se dan las siguientes etapas para
investigar las variantes del problema en las fuentes primarias y analizar estas

propuestas de solucién:

o Formulacion.
o Andlisis.

e Investigacion.
e Evaluacion.
« Especificacion.



2.7.1 Formuiacion de! probiema.

La formulacion del problema es por medio de! método de ia caja negra.

*—>» R =
V.E. V.S.
Falta de un programa de mantenimiento. Programa de mantenimiento.
Falta de plan de seguridad industrial. Plan de seguridad industrial.

2.7.2  ANALISIS DE PROBLEMA,

El taller de maquinas herramientas no cuentiz con un plan de mantenimiento, ni

con un plan de seguridad industrial.

Estado A:  Falta de plan de manteniiniento vy de seguridad industrial.
Estado B:  Plan de mantenimiento y seguriciad industrial.

CRITERIOS: facilidad de uso de procgramas para su aplicacidn, factibilidad,
funcionalidad y productividad.
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RESTRICCIONES:
1. El mantenimiento es para el talier de madquinas herramientas.
2. El tipo de mantenimiento es preventivo.
3. El tipo de mantenimiento se basa en procesos mecanicos y de lubricacion.
4. El mantenimiento eléctrico no lo incluy:: este estudio.
5. El proyecto se basa en recomendaciones.
6. La maquina donde se aplique el plan ticne que ser funcienal.

7. El plan de seguridad se basa en ias recomendaciones de un control de

riesgos.
8. Plan de seguridad: orgarizacion del programa de seruridad.

9. Mantener un control del taller para una mejor administracion de

mantenimiento.



2.7.3

Investigacion.

Para la solucidn de este problema se tiene que investigar las posibles

soluciones o las diversas formas de realizar un mantenimiento al taller de

magquinas herramientas.

Mantenimiento correctivo: el mantenimiento correctivo es un proceso costosc

aplicable como Ultimo recurso para la operatividad de la maquinaria.

A continuacién se mencionan las ventajas:

maquinaria: el cambio de una pieza, asegura que la maguina trabajard
Optimamente.

Seguridad: el cambio de cualquier pieza dafada minimiza los riesgos de
operacion en la maquina.

i

Calidad: contar con la maguina que trabaia dptimamente, garantizard que el
producto final serd de mejor calidad.

Desventajas:

Costos: la aplicacion de mantenimie it correctivo conileva aitos costos.

Personal: para el seguirniento de! rmantenimiento correctivo, se necesita .
personal capacitado, y si el parsonal no io es, las fallas pueden aumentar. Y

Inventario: el stock de repuestos en i almacén tiene que ser amplio para
satisfacer todas las necesidades.



Mantenimiento periddico.

El mantenimiento periddicc es un tipo de proceso que se efectda en periodos
largos de 6 a 12 meses. Consiste en reguk . los componentes gue tienen cierto
tiempo de vida Gtil como aceites, grasas, ernpaques, fajas, ajustes de motores,
etc.

Para aplicar este mantenimiento se necesita realizar paros de maquinas periédicos,

para evitar costos muchos mayores en el mantenirnienic correctivo.

Ventajas:
e Magquinaria: este tipo de cuidade mejora la funcionaiidad vy alarga la vida Gtil

de la maquina.
e Inventario: la aplicacién de este mantenimiento, aunque si se neces -

seguimianto de la maquinaria, no tiene que ser tan especifico.
Mantenimiento pregramado.
Se basa en la suposicion del gaste de las piezas por su uso en los periodos de
tiempo, de trabajo de la maquinaria.
Desventaja: aunque la maquinaria esté trabajando periectarnente, el paro de ésta
es necesaria para la revisién y sustitucién de"*ﬁ;iezas.
Mantenimiento predictivo.
Este tipo de mantenimiento ccnsiste en madicionss y ensavos no destructivos,

mediante equipos sofisticados para determingr dafos futuros en la maguinaria.
Desventaja: aunque es aplicable a tado eila, «.5 czaro por 10 costoso de los ensaye:

an



Mantenimiento preventivo.

Como la misma palabra lo describe, previen: futuros dafios mediante program
de actividades de revisiones vy lubricantes para anticipar la presencia de fallas -

los equipos.

2.7.4 EVALUACION

El proceso general de toma de decisiones varia segln los criterios de cada uno de
las posibles soluciones del proyecto de mante nimiento. p
Por lo general el criterio predominante es la razén de costos, que es una utilidad

esperada de una solucién con relacidn de crearla.

La solucién base de la propuesta de un mantenimienfo preventivo es crear una
serie de operaciones que generen un ahorre a los los gastos totales en el

funcionamiento del taller.

Para estimar satisfactoriamente la razon de veneficios la razdn de beneficios de .-
evaluarse primero ciertos tipos de subcriterios que determinan ei valor benefici -

™

costo.
- en

El planteamiento de costos de ahorro, evallia también aspectos cualitatives que
tiene reflejo cuantitativo a largo plazo como son la seguridad y la confiabilidad de!

buen funcionamiento de! taller.
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A continuacion la evaluacion a base costos de algunos tipos de mantenimiento:

MANTENIMIENTG CORRECTIVO

TORNOS PARALELOS (5)
Dispositivo .
CRITERICS Maquina Actual
propuesto
$1400.00
$2985.00
» Costos de repuestos y
Inversion L $750.00 0
dispositivos nuevos
$497.5
*Ver detalle 1 !
Operacién $397.00
Gastos de operacién Mantenimiento $200.00 0
Personal Calificado *Ver detalie 1
Incuantificables Maquina en buen
funcicnamiento
TOTAL = $6299.00
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
TORNOS (5)
Dispositivo Maquina
CRITERIOS
DrOPUESLO Actuai
Costos de repuestos
Inversién y dispositivos 0 0
nNUevos
]
Operacién ,
N o $397.00
Gastos de operacion Mantenimiento 0
) $200.00
Personal Caiificado -
Incuantificables Maquina en buen
funcionamiento
TOTAL = $597.00
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DETALLE 1

PRODUCTO VALOR UNITARIO TOTAL
PLATO CON MORDAZAS
$597.00 $2985.00
DE 5’
SET PORTA
HERRAMIENTA MODELO $280.00 $1400.00
500
BOMBA DE TALADRINA $164.00 $750.00 |
ACEITE ESSO TERESO 68 $80.00 $240.00
FAJAS $8.00 $40.00
REFRIGERANTE $22.00 $68.00
WIPER $5.71
GURDAS
$99.50 $497.50
SEMICIRCULARES 3.9”
EXTINGUIDORES 18 LBS $59.25 $114.00

El ejemplo de 5 tornos da una vista clara cémo los factores de reparacion de

maquinaria son altos comparados con ios uir mantenimiento preventivo propuesto

en este proyecto. El criterio costo ahorro es relativo en la onerabilidad de la

maquinaria ya que un cuidado preventivo aungue evita problemas futuros, no es la

esepcidn que una maquina necesite otro tipo de mantenimiento como el

correctivo. En este caso los factores expuesios en esta evaluacion de proyecto 1a

inclinacion del desarrollo de un plan de manterimiento preventivo es mas factible

que los demas ya expuestos.

33




2.7.5 ESPECIFICACION

Mantenimiento preventivo.

Como ya se determind anteriormente el martenimiento preventivo se reali *
mediante tareas programadas, con el fin de minimizar dafios a largo plazc, danos
imprevistos, paros no programados por mal funcionamiernito y en general minimizar

los costos de la maquinaria.

El mantenimiento preventivo es una parte de un coniunto de operaciones para la
funcionabilidad éptima de un taller; por ende no es una solucién para todos los
problemas que se presentan en un proceso productivo; simpiermnente es una
organizacidén sistematica que cotidianamente se realiza en un taller.

El concepto de mantenimiento conileva dentro de este programa los conceptos
generales de la seguridad del taller con iz finalidad que un mantenimiento es
también el cuidado de las operaciones que se reaiizan v aquellos que los realizan.
El planteamiento de un programa de seguridad industrial en general es determinar
las diferentes normas, reglamentos y minimizar ios riesgos de operacion. Para 1»
elaboracién del plan de mantenirniento se cucnia de la siguiente forma:

o Las diferentes visitas técnicas.

¢ Manuales del fabricante.

o Entrevistas al personal docente vy encargado de la maquina.
o Planos levantados a la maguinaria.

e Estudios anteriores a la maquinaria y al teller de!l instituto.

e Planos del taller.

e Reglamentos y normas del instituto.

e Manuales de seguridad industrial.



El plan de mantenimiento preventivo toca los siguientes puntos.
e Lubricacion.
e Mecanica
e Eléctrico (en general)
o Limpieza de maquinaria.

La creacion de este manual tiene gran imporiaiicia no solc en el factor del cuidado
de la maquinaria si-no también el factor de :*~a mejor operacidn, que en este ca”
es la ensefianza en el Instituto.

La sistematizacion de las operaciones como son las tareas mecanicas, lubricacic.
limpieza y eléctricas, dan la solucidn mas factible a las necesidades del taller.

Ln’
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3 MANUAL DE MANTENIMIENTO PREV TIVO

La maquinaria ocupada en taller de maquinas herramientas de Institt
Tecnoldgico de Santa Ana, no requieren un complicado sistema de revision pa.
darle seguimiento al plan de mantenimiento preventivo.

El sistema en si consiste en una revision periddica con el fin de determinar posibles
fallas en las maquinas; de este tipo de revisién comprende diversos elementos a
controlar. Los elementos que comprende en total son: Lubricacién, Electricidad,
Mecanica y Limpieza. Esto tipos de tareas son aplicadas cada ciertos periodos ya
establecidos tomando en cuenta el tipo de maquinas, los tipos de operaciones que
realiza la maquina, partes de la maquinas y tiempo que se trabaja.

A continuacion se describe cada una de ki3 actividades que se realizard en este

plan de mantenimiento:

ELECTRICIDAD.

Las actividades eléctricas son limitadas v& que no entran por completo a este
sistema por no ser de su competericia. Aur. "ie los imprevistos er la maquinaria .
tipo eléctrico son varios, las limitaciones soﬁggrandes, por eso solo se procede ¢
chequeo de luces, botones selectores entre otrcs.

Como ya se ha mencionado anteriormente el mantenimiento de tipo eléctrico"tge
requiere cierto tipo de conocimiento y equipo para ellos. Es por eso que 3

procede de la forma ya mencionada.

MECANICA.

Este tipo de tarea es de mayor atencién ya que se enfoca a elementos de la
magquinaria que sufre desgaste por la friccidn ¢ por la carga aungue la lubricacion
sea buena cada parte de la maquina que esta en movimiento estd determinado el
tiempo de uso por las horas de trabajo.

Esta actividad consistiré en el contre! de iidos, chequeo de seguros de poleas,

cambio de fajas, apriete da tormnilios y tuercas,



LIMPIEZA.

Dentro del mantenimiento preventivo ia limpieza juega un papel importante
cuanto se esta cuidando a la maguinaria en evitar acumulaciones de residuos que
ocasionarian dafios, por ejemplo en guias, rodamientos etc.

Para realizar esta actividad se depende de las rutinas ya especificadas en el

manual preventivo.



3.1 CODIFICACION.

La codificacion dentro del proyecto es un procedimiento de control de la
maquinaria cuya finalidad es hacer un método de digitos para denotar las
caracteristicas de cada una de la maquinas y e area de trabajo para su facil

seleccién y control.

CODIFICACION DE LA MAQUINARIA.

Esta tarea esta compuesta de una serie de digitos que se leen de izquierd:
derecha que corresponden a las caracteristicas como nimeros consecutivos, o Sc...

de trabajo, qué tipo de maquina es, y la marca de la maquina.
El taller de maquinas herramientas del Instituto tecnoldgico de Santa Ana, cuenta
con una sola sala de maquinaria, donde no existen divisiones entre cada uno de

los procesos que realizan cada una de las m_quinas.

Un ejemplo de codificacién de una maquina:

MAQUINA CODIGO: LM —ELL --SM — 01

tM: LIMADORA.

ELL: MARCA ELLIOT.

SM: SALA DE MAQUINAS

01: NUMERO CORRELATIVO 1.

IR



A continuacion presentamos la codificacion de la maquinaria.

MAQUINA AREA MARCA NUMERO CODIGO
DOBLADORA | SALADE | FJ. EDUARDS LDT
DE LAMINA | MAQUINAS (359 — 361) 4 DOL-EDW-SM—01
EUSTONRD
LIMADORA SALA DE OILE LML-OLE-SM~01
MAQUINAS C550 4
SIERRA SALA DE GATE SA-GAV-SM—01
ALTERNATIVA | MAQUINAS VELOX 1
FRESADORA | SALADE FEXAC 3 FC-FEX-SM—~01
DE COLUMNA | MAQUINAS
TALADRO DE | SALA DE WILTON 4 TAC-WIL-SM—01
COLUMNA | MAQUINAS
TORNO SALA DE COLCHESTER TOR—COL25-SM—01
NPARALELO | MAQUINAS 2500 4
TORNO SALA DE COLCHETER. 10 TOR—COL—SM—01
MAQUINAS
GUILLOTINA | SALADE VITTE i G-V-SM—01
MAQUINAS )
PRENSA DE SALA DE RUTLAND 8 PRB-RUT-SVV. |
BANCO MAQUINAS -
MUELAS SALA DE RUTLAN 4 MU-RUT-SM. 1

MAQUINAS




3.2

COMO UTLIZAR EL MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El manual esta compuesto por ias siguientes patrtes:

Nombre de la maquina a realizar las actividades.

Ficha de datos generales la cual contiene la informacidn general de :.

maquina, con el tipo de mantenimiento que esta necesita.

Manual de operaciones la cual determina las diferentes operaciones, pasc a

paso, a realizar.

Hoja de operaciones en la maquina, donde se reporta las actividades

realizadas.
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3.3 EXPLICACION DE LAS OPERACIONES A REALIZAR EN EL MANUAL
DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

ACTIVIDADES A REALIZAR:
e LUBRICACION
e MECANICAS.
o LIMPIEZA
e ELECTRICIDAD

Pasos a seguir para darle seguimiento al manual de mantenimiento

o Identificar la maquina en que se realizara la rutina.

o Identificar parte de la maquina en que se trabajara.

e Con la ayuda de la ficha de datos generales, obtener la informacion
necesaria para la aplicacion del mantenimiento.

e Pasar al manual de operaciones dependiendo de las tareas ya establecidas
por la ficha de datos generales.

o Obtener el equipo necesario para la aplicacion de las operaciones.

e Seguir paso a paso las especificaciones del manual de operaciones.

e En la hoja de operaciones realizadas anotar las tareas aplicadas en la

maquina.

A



4-FICHA DE DATOS GENERALES.




MAQUINA: DOBLADORA DE
LAMINA.

CODIGO: DOL-EDW-SM-01

No. DE UNIDADES: 4



FICHA DE DATOS GENERALES.

MAQUINA: DOBLADORADE LAMINA.
CODIGO; DOL-EDW-SM-01

MARCA: FJ. EDUARDS LTD (359 — 361) EUSTONRD.

TIPO: ESTANDAR.

MODELO: 359-361

NO. DE SERIE: *(no visible)

FABRICANTE: FJ. EDUARDS

MANTENIMIENTO.

LUBRICACION _X _ ELECTRICO ___  MECANICO _X_  LIMPIEZA _X_

PERIODOS DE MANTENIMIENTO.

LIMPIEZA CADA MES MECANICO CADA 6 MESES LUBRICACICN CADA 3 MES..

TRABAJO DE MAQUINA.

CRITICO 3 TURNOS 2 TURNOS 1 TURNOS INTER.__X

DATOS DE LUBRICANTE.

TIPO DE ACEITE: __SAE-40
TIPO DE GRASA: ALBANIA 23

VER MANUAL DE OPERACIONES SECCION A



MAQUINA: LIMADORA.

CODIGO: LM-OLE=5M-01

No DE UNIDGADES: 4



FICHA DE DATOS ENERALES.

MAQUINA: LIMADORA.
CODIGO: LM—-OLE-SM-01

MARCA: OILE.

TIPO: ESTANDAR. )
MODELO: C 550

NO. DE SERIE: (no visible)

FABRICANTE: OILE.
MANTENIMIENTO.
LUBRICACION _X__ ELECTRICC _X___  MECANICO X = LIMPIEZA _ X _

PERIODOS DE MANTENIMIENTO.

LIMPIEZA CADA MES MECANICO CADA & MESES LUBRICACION CADA 3 MEST

TRABAJO DE MAQUINA.

L.

CRITICO 3 TURNOS 2 TURNOS. 1 TURNOS_____ INTER._X
DATOS DE LA MAQUINA. DATOS DE MOTOR ELECTRICO
VOLTAJE: 220 POTENCIA: 3 HP
AMPERAJE: _(no disponible) VOLTAJE: 220
AMPERAJE: 46A5
RPM.: 1060
FAJS: A 60 1257 mm.

DATOS DE LUBRICANTE.

TIPO DE ACEITE: _TERESO 68
TIPO DE GRASA: _ALBANIA 23

VER MANUAL DE OPERACIONES SECCION D



MAQUINA: SIERRA ALTERNATIVA.

CODIGO: SA-GAV-SM-01

No DE UNIDADES: 1



FICHA DE DATOS ENERALES.

MAQUINA: SIERRA ALTERNATIVA.
CODIGO:; SA-GAV-SM-01
MARCA: GATE VELOX.

TIPO: ESTANDAR.

MODELO: AL — 28 AB

NO. DE SERIE: 5736

FABRICANTE: GATE MACHINE COMPANY. LTD

MANTENIMIENTO.

LUBRICACION _X_ ELECTRICO _X __  MECAMICO X_  LIMPIEZA _X_

PERIODOS DE MANTENIMIENTO.

LIMPIEZA CADA MES MECANICO CADA 6 MESES LUBRICACION CADA 3 MESES

TRABAJO DE MAQUINA.
CRITICO 3 TURNOS 2 TURNOS 1 TURNDS__ INTER. X_
DATOS DE LA MAQUINA. DATQS DE MOTOR EiECTRICO
VOLTAJE: _ 220 POTENCIA: 4 HP
AMPERAJE: 3 Amp VOLTAJE: 220

AMPERAJE: 7 A

RPM.: 2000
DATOS DE LUBRICANTE.
TIPO DE ACEITE: TERESO 68 TI50 DE GRASA: _ALBANIA 23
DATOS MECANICOS.

FAJA 1: __A 46 13*11.68

VER MANUAL DE OPERACIONES SECCION 7
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MAQUINA: FRESADORA DE
COLUMNA.

CODIGO: FO-FEX=SM—-01

No DE UNIDADES: 3



FICHA D DATOS

ENERALES

MAQUINA: FRESADORA DE COLUMR A, N
CODIGO: FC—FEX-SM-01

MARCA: FEXAC.

TIPO: ESTANDAR. .

MODELO: UER _

NO. DE SERIE: 3707

FABRICANTE: FEXAC

MANTENIMIENTO.

LUBRICACION _X ELECTRICO _X__  ™MECANICC X _  LIMPIEZA _X

PERIODOS DE MANTENIMIENTO.

LIMPIEZA CADA MES MECANICC CADA 6 #MeSES  LUBRICACION CADA 3 MESES

TRABAJO DE MAQUINA.

CRITICO 3 TURNOS__ 2 TUEROS

DATOS DE LA MAQUINA.

VOLTAJE: _220 / 380
CAUDAL: 1.5a3.5

DATOS DE LUBRICANTE.

TIPO DE ACEITE: _TERESO 68
TIPO DE GRASA: _ALBANIA 23

VER MANUAL DE OPERACIONES SECCION B/

UOTURNQS . INTER. X

DATOS DE MOTOR ELECTRICO

POTENCIA: _.7kW 2.3 C.V.
VOILTAJE: _ 220 / 380
AMPERAJE: 3A

RPM.: 1690

MARCA: SIEMENS

TiPO: B9

SERIE: TRIFILAR TLA 2046-4AA95

DATOS MECANICGS.

FAJA 1. __A60 1557 mm
FAJA 20 __ A 60 1557 mm

S
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MAQUINA: TALADRO DE COLUMNA.

CODIGO: TAL-W

No DE UMIDADES: 4



FICHA DE DATOS '3ENERALES

MAQUINA: TALADRO DE COLUMBMA,
CODIGO:; TAC-WIL-SM-01
MARCA: ELLIOT

TIPO: ESTANDAR.

MODELO: 101288

NO. DE SERIE: (_no visible)

FABRICANTE: GA