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INTRODUCCION

La industria y la rama de metalmecanica ha sido una empresa pujante y de
continuo desarrollo desde sus inicios. A través del tiempo el mercado consumidor de ésta
ha exigido de normas, tolerancias y controles de cara a productos de alta tecnologia y
precision.

En nuestro pais estos rubros tienen un reto muy grande, dada la coyuntura en que
nos encontramos de frente a una globalizacion inminente e importacion de produ.ctos del
exterior.

Dada estas circunstancias debemos cambiar nuestra manera de pensar y salir ya
de una economia de guerra, que durante mucho tiempo hemos manejado por el pasado
conflicto de no querer invertir en programas y controles de mantenimiento, que persiguen
satisfacer las exigencias anteriormente mencionadas.

Es notorio que todos los elementos son mutables y las maquinas herramientas
didacticas y de produccién no son la excepcion; por lo tanto, si se desea que éstas sigan
funcionando de acuerdo con la idea que originalmente se concibid, es indispensable darle
cierta atencidon a sus necesidades; hacer en ella una serie de trabajos, tales como:
Inspecciones, pruebas, lubricaciones, reparaciones, limpieza, etc. Estas labores estaran
a cargo del Programa de Mantenimiento Mecanico, el cual esta formado también por un
conjunto de organismos humanos y materiales interrelacionados y cuyo objeto principal es

lograr que las maquinas herramientas den los rendimientos previstos dentro de los costos

también calculados.



Por estas razones y observando la necesidad de un programa de mantenimiento
preventivo en las instalaciones del Centro de Investigaciones y Transferencia de
‘tecnologn’a (CUTT), proponemos lo siguiente:

Un programa de Mantenimiento Preventivo Mecanico para las instalaciones del
CITT, siendo este, un punto de partida en la implementacién de controles que les permita
disminuir los costos en reparacion y paros injustificados de las maquinas de herramientas
disefiado para una facil comprensién y consulta de los usuarios.

Este documento posee un apartado de ilustraciones desde la ubicacion de las
maquinas dentro del taller, hasta el mantenimiento sugerido por el fabricante, no alterando
los numeros de figuras y tablas de los manuales de los fabricantes para posibles
consultas, explicando su uso con ayuda de flujogramas para su mejor compresion; una
programaciéon anual de mantenimiento de las maquinas herramientas y un apartado de

anexos que permitan la consulta a personas interesadas en el tema de mantenimiento

preventivo.



OBJETIVOS

A. OBJETIVOS GENERALES
e Disefiar un Programa de mantenimiento Preventivo para las maquinas
herramientas del CITT
e Proporcionar un documento técnico que sirva a los encargados del programa para

el control y mantenimiento de los equipos de la Institucion.

B. OBJETIVOS ESPECIFICOS
e Proporcionar un programa de Organizacién y Procedimiento que sirvan de guia
para el buen desarrolio de las actividades del taller de mecanica.
e Prolongar la vida util de las maquinas herramientas de la Institucién a través de
adecuados programas de mantenimiento preventivo.
o Disefar formularios que contribuyan al mejor control de desarrollo del trabajo y al
mismo tiempo que sean una fuente de informacién confiable para la obtencion de
datos estadisticos que sirvan para la toma de decisiones.

Proponer recomendaciones para la mejor utilizacién de los recursos.



ALCANCES Y LIMITACIONES

El programa de Mantenimiento Preventivo Mecanico que ser realiza en €
Departamento de mecanica del CITT con el objeto de que pueda servir de punto de
partida, en un momento dado, para poder resolver los diferentes problemas de
mantenimiento de equipos que se presenten en él; al mismo tiempo la naturaleza de
programa de mantenimiento, hace que pueda ser aplicado a los talleres de este
naturaleza para que puedan desarrollar técnicamente su mantenimiento. Sin embargo,
existen limitaciones en cuanto a que el presente documento se enfoca exclusivamente al
mantenimiento mecanico, ya que le compete a otra especialidad técnica desarrollar
programas de mantenimiento relacionados con otras areas (por ejemplo: eléctrica)
cubriendo dentro de este documento el mantenimiento del sistema hidraulico.

Por otra parte, el éxito dependera del inferés y la importancia que el personal

encargado y los usuarios den al programa de mantenimiento preventivo.



METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

El presente trabajo muestra la solucién a problemas técnicos reales se han
detectado en el Centro de Investigaciones y Transferencias de Tecnologia,
especificamente en el taller de mecanica en las areas didactica y de produccion. La idea
de un programa de mantenimiento preventivo nace de la inquietud del director del
departamento de mecanica del CIATT (Ing. Roberto Galindo) de querer implementar
controles para el mejor funcionamiento de las maquinas herramientas, destinadas tanto a
ensefianza como a produccion. Detectandose esta necesidad se procedid a obtener
informacion de las reparaciones hechas a las maquinas herramientas hasta este
momento, estas estaban bajo el cuidado del Hermano Gavineli; luego se procedié a
buscar a buscar informaciéon en los manuales técnicos de uso en cada maquina, para

presentar una solucién se recabd informacion bibliogréafica, visitando centros de educacion

superior siendo estos:

- Universidad Don Bosco

- Universidad de El Salvador

- Universidad José Matias Delgado
- Universidad Albert Einstein

- Instituto Técnico Centroamericano

Ademas se visitd a un distribuidor de literatura en el area de ingenieria, siendo ese
FEPADE. Para tener nociones de la parte operativa‘se visitd la empresa MOLSA asi
como también talleres en la rama de metalmecanica dicho lo anterior la metodologia

empleada para recabar toda la informacion fue meramente de campo.
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SIMBOLOGIA DE SIGLAS
TERMINOLOGIA Y SIMBOLOGIA EMPLEADA

Procedimiento

Conjunto de actividades normalizadas y reglamentadas necesarias para e
desarrolio en funcion.

Flujograma

Es la representacion grafica de un procedimiento, utilizando una simbologi:
establecida previamente, y unidas por lineas para indicar el flujo.

Actividad

Conjunto de tareas, que se ejecutan para llevar a cabo la funciéon determinada, de
acuerdo a un procedimiento pre-establecido.

Operacion Manual

Es aquella operacion, cuyo tiempo de realizacion esta sujeta a la velocidad de Iz

persona que la ejecuta. El simbolo utilizado para representarlo es:

Decisién
Es una accién que indica un proceso alternativo a seguir, de acuerdo al

cumplimiento de condiciones pre-establecidas. E! simbolo utilizado para representarlo es:



Procesos Pre-determinados

Es un conjunto de actividades, contenidos en un solo procedimiento, al cual se ha

alusioén a otro de mayor amplitud. El simbolo utilizado para representarlo es el siguiente:

Documento

Es utilizado para representar documentos e informes varios; como solicitude

requisiciones, etc. Su simbolo es el siguiente:

e

Es utilizado para representar el almacenaje, de cualquier tipo de documento.

Archivo

Si el almacenamiento es temporal se le agrega una T. Su simbolo es el siguiente:

VoV

Se utiliza para indicar el auge o finalizacion de un procedimiento determinado. St

Inicio o finalizacidon

simbolo es el siguiente:



Xi

Conector

Se usa cuando se presenta alguna dificultad, para tender una linea continua qut

muestra la direccion del flujo. Su simbolo es el siguiente:

O

Especial para conector de pagina.

\/

CITT - Centro de Instrucciones y Transferencia Tecnolégica
Ing. - Ingeniero

MMtt - Mantenimiento

HP - Caballos de Fuerza

RPM - Revoluciones por minuto

Volt - Voltage

Cant - Cantidad

Hrs - Horas

OK - Buen Estado

Q - Cambio de Aceite

{\ /\' Lubricacion por medio de aceitera .

Ste - Estudiante

Hrno - Hermano



GLOSARIO

Maquinas Herramientas:Se aplican aquellos instrumentos que ponen en movimiento la

Torno

Guias

Cabezal

Fresadora Universal

Taladro

Mesa

Taladro Radial

Afiladora

Lubricacion

Aceites

Grasas

mano del hombre.

:Es una maquina herramienta en la cual la pieza que se ha de
mecanizar tiene movimiento de rotacion.

:Asiento que permiten el deslizamiento suave y son juego al
carro y contracabezal.

:Es una caja fijada en el extremo de la bancada.

:Maquina herramienta, cuya caracteristica principal en que su
util cortante lo constituyen discos o cilindros de acero.
:Maquina herramienta mas empleada para hacer agujeros de
pequefna o mediana dimension.

:Apoyo de pieza o elementos de sujecion.

:Es una maquina herramienta en la cual el husillo portabrocas
va montado sobre un carro o cabezal que puede ser
deslizante.

:Maquina en la cual se puede elegir la adecuada forma,
caracteristica y angulo de filo de las herramientas a corte.

:Es la operacién en la cual se evitan los efectos pemiciosos del
rozamiento en las piezas metalicas 0 no metalicas.

:Se denominan aceites a los lubricantes liquidos.

:Se denominan grasas a los lubricantes pastosos.



Taladrina

Rectificadora

Embrague

:Son aceites compuestos que tienen la propiedad de
emulsionarse con agua.

:Maquinas herramientas compuesta de un cabezal porta
muelas, una muela o abrasivo con el cual se efectua en las
formas siguientes:

-Plano con la Muela Frontal.

-Plano con Muela Tagencial.

-Cilindrico Exterior.

-Cilindrico Interior.

:Son acoplamientos que se pueden acoplar o desacoplar a

voluntad.

X\



CAPITULO 1
1.1. DIAGNOSTICO Y ANALISIS DEL MANTENIMIENTO DE LOS TALLERES

Luego de haber realizado un anadlisis de las maneras de como se realiza ¢
mantenimiento en el taller del Centro de Instrucciones y transferencia tecnolégica de |
Universidad Don Bosco, se puede llegar a la conclusién de que se utiliza Mantenimient
Correctivo, el cual no requiere ningun tipo de planificacion, falta de conocimiento !
ausencia de razones justificativas para determinar las ventajas o desventajas con respectc
a otros sistemas alternativos, cargas de trabajo irregulares con respecto al personal
produciéndose ademas una pérdida de informacion, teniendo como conclusién que e
equipo se averie para la produccién o servicio hasta que se proceda a la reparacién de
dano. A lo que se pretende llegar es a manejar un Mantenimiento Preventivo que permite
tener control de las actividades de mantenimiento en todas las areas y no solamente
casos aislados, ademas de optimizar la produccién y los servicios que ofrece el CITT, y
debe contar para ello con la disponibilidad de las maquinas y equipos lo que asegura cor

un buen programa de mantenimiento preventivo.

El mantenimiento correctivo que se aplica actualmente en los talleres del CITT es
un proceso que no permite el progreso de la institucion en este aspecto puesto que da

como resultado pérdidas econémicas y arrastra una serie de consecuencias negativas, las

mismas que ponemos a consideracion.



1.2. TIEMPO DE TRABAJO PERDIDO

Actualmente en el taller de mecanica general se aplica el mantenimiento correctivo
en el cual con el simple hecho de esperar que se produzca el dafo y por ende no funcione
la maquina, implica una pérdida de tiempo y trabajo que conduce a una perdida
econdmica la cual se traduce en tener que esperar un tiempo largo y conflictivo para poder
detectar la localizacion del dafio, ademas del desconocimiento completo del tipo de trabajo
a realizarce, es decir,que tipo de herramienta y repuesto deben utilizarse. Otro problema
de esta forma de actuar es la indisponibilidad de la maquinaria o equipos, los mismos
pueden estar realizando una funcién de educacion o funcién de produccién."vCuando se
produce un dafio en una maquina que este siendo utilizada por un estudiante se da como
resultado que tenga que compartir el equipo con otro estudiante minimizando con esto su
periodo de aprendizaje. por otra parte si la maquina o equipo averiado esta destinado a
una funcidon de produccién, se produce una pérdida economica adicional por un paro de la
produccién, en donde esta involucrado implicitamente el dinero perdido por las horas
hombre que no se trabaje por la indisponibilidad de la maquina, ya que el operador nada

tiene que hacer mientras la maquina esta averiada. vv

1.3. PERDIDA DE INFORMACION

Ademas de los inconvenientes de trabajos citados anteriormente, se tiene un
problema que es clave en la gestién de mantenimiento preventivo, este problema es la
pérdida de informacion de las labores de mantenimiento, que puede ser parcial o

completa. Esto se explica a continuacion por medio de un ejemplo:



N
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Vamos a suponer que se produce un dafio en una maquina determinada la misme
que es reparada por una persona que lo realiza por primera vez, lo que significa que este
persona debe de detectar y localizar el dafio para luego proceder a la reparacion en e
menor tiempo posible y utilizando los repuestos y herramientas mas adecuados. Este
persona gana experiencia en los trabajos que vaya realizando en el transcurso del tiempc
y estara en capacidad de dar recomendaciones en cuanto a procesos de trabajo, tiempos
estimados, costos, repuestos y herramientas utilizadas en un determinado trabajo de
mantenimiento, es decir la persona sabe muy bien lo que va a realizar y en efecto lo hace
frente a un dafo imprevisto de la maquina pero no registra ninguna informacion referente
al trabajo que realizd, de aqui viene la perdida de informacién parcial, ya que para
recolectar la informacién para la implementacién del programa de mantenimiento
preventivo es necesario consultar a esta persona que si bien es cierto en su memoria
tendra claro todos los procesos a realizarce frente a un trabajo de mantenimiento que se le
presente eventualmente, no es menos cierto que cuando se lf-:‘ consulte de todas sus
intervenciones anteriores en un orden cronoldgico, puede escaparsele algun trabajo, ya
sea porque realiz6 varios o porque ya paso mucho tiempo desde que lo realizo por ultima
vez, peor aun esta pérdida de informacion puede ser completada si dicho trabajador, por
diversas causas tuviere que abandonar su lugar de trabajo, lievandose consigo toda la

informacion valiosa que por muchos afios de experiencia acumulado en su memoria.
RS

Toda esta informacidn es muy importante y fundamental para implementar el
sistema de mantenimiento preventivo, puesto que permitiria contar con una hoja de

informacién histérica de todas las incidencias que se le presentaron en la maquina desde



su llegada y en orden cronoldgico, ademas de poder contar con informacioén necesarii

para estimar costos mensuales o anuales de mantenimiento por cada maquina.

1.4. FALTA DE COLABORACION DEL PERSONAL Y USUARIOS EN GENERAL

Realizando un analisis a fondo de las causas del porqué se producen algunos
danos, se puede observar que no solamente es por el tiempo de uso de la maquina sinc
también por inadecuado manejo y cuidados previos de la maquina. Esto se debe a un
problema muy grave como lo es la falta de preparacién y concientizacion del personal, su
participacion es necesariamente importante para poder implementar el sistema de
mantenimiento y sobre todo cuando se estructure un programa para que se ocupe
sistematicamente de la actividad, no funcionara correctamente el programa si no se cuenta

con la colaboraciéon de las demas personas y departamentos involucrados con esta

actividad.

1.5. DEFINICION Y FORMULACION DEL PROBLEMA

El problema es necesario formularlo, considerando las variables de entrada y salida
para asi tener una idea mas clara, de con cuales elementos se cuenta y que resultados se

desean obtener.



n

El problema en general se podria plantear asi:

El uso inadecuado de los equipos, la falta de mantenimiento, el desconocimiento de

mantenimiento, la falta de un control y registro de las maquinas herramientas.

Del probiema anterior, podemos plantear algunas variables de entrada, que son:

= Falta de controles.
= Falta de conocimiento de los usuarios y personal.

= Ningun tipo de mantenimiento preventivo.

Las variables de entrada mencionadas anteriormente conllevan a la aplicacién de

un proceso de disefio para asi poder plantearnos las variables de salida siguientes:

= Controles eficientes y utilizables.
= Personal y Usuarios instruidos en mantenimiento.
= Mantenimiento de maquinas herramientas eficiente y adecuado.

A partir del conocimiento de las variables anteriores se procede a plantear el estado

A de la siguiente manera:

Estado A: Disefio de un Programa de Mantenimiento aplicado a las maquinas

herramientas de la Institucion.



El haber definido el estado nos conlleva a concluir en que es necesario encontra

los distintos medios adecuados para poder proporcionar el mantenimiento de una forme

adecuada y eficiente.

1.6. IMPORTANCIA Y JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

1.6.1. Importancia

El programa se considera de mucha importancia, ya que el objetivo del centro de
instrucciones y transferencia de tecnologia es que los alumnos de la Universidad Don
Bosco, realicen sus practicas de acuerdo a lo programado en cada materia, asi como
también que el CITT pueda brindar el servicio a otras Universidades que desarrollen sus
practicas en dichas instalaciones no dejando afuera el area de produccion, por lo que al
realizar el programa de mantenimiento preventivo en dichos equipos es fundamental para
mantenerlos en buenas condiciones de funcionamiento y puedan incrementar su vida util;

con lo cual se podra prestar un mayor y mejor servicio a los alumnos e instituciones en

general.
1.6.2. Justificacion
Deterioro en la maquinaria, pasos injustificados, perdida de tiempo y dinero y atraso
para los usuarios.

Todo lo anterior incurre en altos costos de mantenimiento correctivo de los equipos
en lo referente a repuestos, materiales y mano de obra directa como se presenta en la

asignacion presupuestaria actual. La subutilizacion de los recursos existentes y la falta de



una organizacion adecuada, permite la creacion de un programa de mantenimiento

preventivo mecanico.

Al mismo tiempo el mantenimiento preventivo reduce al minimo los paros en los
equipo s, disminuye los costos de mantenimiento correctivo, se puede programar la mejor

utilizacién de los recursos.

Por lo que son razones fundamentales para la justificacion de la creacion del

presente estudio.



CAPITULO 2

2.1 POSIBLES ALTERNATIVAS DE SOLUCION

De acuerdo a lo anteriormente mencionado, en cuanto a las condiciones maquina
herramientas y tomando en cuenta que el uso de éstas se limita basicamente a |
ensefianza y capacitaciones excepto, aquellas destinadas a el area de producciér
concluimos que es necesario desarrollar un programa de mantenimiento preventivi
mecanico, en el cual se detallen los ciclos para e| chequeo de estas; teniendo bien clara:
las condiciones mencionadas al inicio de este documento.

Por lo tanto hemos considerado una alternativa de solucién, el programa de

mantenimiento preventivo que detallamos a continuacion.

DISENO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO MECANICO
PARA LAS INSTALACIONES DEL CITT

2.2 DEFINICION DEL SISTEMA

El término ha sido definido: Como un conjunto de instrucciones secuenciales con
los que se pueden desarrollar en trabajos determinados mediante la ejecucion de tales
instrucciones.

El patron de actividad de tal programa es ciclico o periédico y cada elemento en el
procesador esta interrelacionado, dependiendo e influyendo a su vez en el resto de
elementos. X

Los programas de mantenimiento pueden ser considerados como abiertos o
cerrados. El programa de mantenimiento preventivo para el Departamento de Talleres del

Centro de Transferencia de Tecnologia, en si sera un sistema abierto, ya que tendra
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relacionados dindmicas complejas y cambiantes, de los cuales entre si y del conjunto cor

su medio ambiente.

Todo programa posee una firme relacién con su medio ambiente que es el que
suministra los insumos y absorbe los productos o bienes, a la vez demanda una constante
comunicacion e informacion con el medio, respectos a los insumos disponibles y los
productos o bienes deseables.

Y, sobre los cambios que originan las dinamicas del ambiente al modo de actuar de

acuerdo a ellos.

El programa de mantenimiento estaba constituido por varias entradas que serviran
para alimentar y poner en funcionamiento todo el taller. Los elementos que constituyen las
entradas del sistema son los siguientes:

a) Recursos Financieros: Dentro de los cuales se sugiere un presupuesto con
asignacién de gastos directos, indirectos y de emergencia para cumplir con las
necesidades de mantenimiento preventivo; el cual debe consolidarse bajo la
responsabilidad del Depto. De Mecanica del CITT, quien tendra la
responsabilidad directa de velar por la adecuada utilizacion financiera:

b) Recursos Humanos: Compuesto por el personal operativo del Departamento de
Mecanica. *

¢) Recursos Materiales: En ellos se incluira el stock de repuestos e insumos del

taller de mecanica, asi como las herramientas minimas necesarias y los

repuestos y lubricantes.
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b) Informacién externa: Necesaria y adecuada para el buen funcionamiento de

programa, referente a informacién técnica que contribuya al mejoramiento de

mismo.
ENTRADAS CONTROLES SALIDAS
Recursos Financieros Programa de Mantenimiento
Preventivo
Recursos Humanos Adecuada Organizacion del
Programa
Recursos Materiales Procedimientos

Otros elementos del programa seran los controles por. medio de los cuales debido a
diferentes interrelaciones, funciones y actividades, se obtendran las diferentes salidas.

Dentro de estos controles estara comprendida el area operativa, la cual
proporcionara la mayor eficiencia posible par obtener un sistema funcional acorde a las
necesidades presentes y futuras de la institucion. Las salidas u objetivos del programa,
tales como la adecuada organizacion, procedimientos y controles y servicios de
mantenimiento preventivo; seran los que daran apoyo necesario a la institucion para el

cumplimiento de sus diferentes actividades por medio de estas salidas se podra evaiuar &i

funcionamiento y el rendimiento del programa, para que el programa funcione y cumpla

con el proposito por el cual fue creado.



Existird una retroalimentacion de toda la informacion producida por el program
toda la informacidn sera analizada ya que de ser posible cuantificada, para compararia co
los estandares o controles previamente establecidos de esta forma se estaran evaluando

ajustando el programa a los requerimientos de la institucion.
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CAPITULO 3

3.1 POLITICAS

0 Debera lievarse registros estadisticos del mantenimiento y control, para que

cuando sean solicitados por los niveles superiores sean confiables y contribuyan

a la toma de decisiones.

O El programa de mantenimiento ofreceré sus servicios, aprovechando los recursos

disponibles, programando las actividades del mantenimiento preventivo par los

equipos de la institucion.

3.2 REGLAMENTO GENERAL DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

1.

Solamente el jefe del Departamento de Mecanica del CITT o el encargado de
desarrollar el programa de mantenimiento sera responsable de calendarizar las
actividades requeridas por ciclos de mantenimiento para los equipos de la

institucidn, indicando mes, dia y orden de ejecucidn del trabajo.

. El jefe del Departamento de Mecanica del CITT o el encargado del Programa de

Mantenimiento sera responsable de la determinacién de las cantidades 6ptimas
de recursos (repuestos, materiales, herramientas y mano de obra) segun la
necesidad del programa.

El jefe del Departamento de Mecanica del CITT o el encargado de mantenimiento
sera de orientar todas las actividades teniendo la minimizacion de los costos.
Todas las personas que utilizen el equipo seran responsables del cuido y manejo
del equipo.

Todo mecénico u operario sera responsable del cuido, uso y manejo de las

maquinas herramientas que utilice en el desarrollo de sus labores.
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3.3 DISENO

Una vez efectuado el diagndstico en el cual se determine los problemas que inciden
en la organizacion, se presenta un documento que tiene como fin proporcionar,
principalmente al Departamento de Mecanica del CITT, una herramienta Técnico-
administrativa que permita proporcionar un mantenimiento adecuado a las maquinas
herramientas de los talleres de mecanica.

Todo ello con el propdsito de solucionar los problemas detectados.

3.4 ORGANIZACION
El Depto de Mecanica General del CITT consta con una estructura organizativa que
se describe de la siguiente manera:
La Direccidén General, esté a cargo del Ingeniero Roberto Galindo y consta a su vez
de dos areas:
> Area de Capacitacion
> Area de Servicios
El area de capacitacion, esta coordinado por el Tec. Nestor Méndez, el cual se
encarga de programar y coordinar las capacitaciones que brinda la institucion, esta
comprende:
1. Coordinacién Académica
é. Coordinacion de Capacitacion
El drea de servicios esta coordinada por el Tec. Willian Rodriguez y se encarga de
coordinar el Area de Produccion y Servicios, tanto a la instituciéon como a clientes que

soliciten el servicio a la institucion, ésta comprende tres areas especificas:



1. Coordinacién, Produccion y Servicios.
2. Coordinacion de Mantenimiento
3. Coordinacion de Control de Calidad.

El organigrama esta dispuesto de la siguiente forma:



Coor.Nestor Méndez

Coor. Willian Rodriguez

4.Coordinacion
Mantenimiento

Coordinacion |
Control de
Calidad

Auxiliares de Produccion

Bodega General

1.Coordinacion 2.Coordinacion 3.Coordinacion,
Académica Capacitacion Produccion y Servicios
Instructores
Cursos Tec. Seminarios
UDF/FAC. Tecnologico U. Privadas

Ingenieria




CAPITULO 4

4.1 OBJETIVOS DEL PROGRAMA

A continuacion se detallan los objetivos del programa de mantenimiento preventivo

Mecanico del CITT.

1.

2.

Definir la politica de programa.

Normalizar las actividades de control de mantenimiento para evitar duplicidades.

Proporcionar al personal las instrucciones necesarias para la interpretaciéon correcta

aplicacion y ejecucion de las actividades.

. Proporcionar bases para la simplificacion del trabajo.

. Permitir al personal de talleres de CITT dedicar mas tiempo a planificar y programar el

trabajo de mmitto.

. Permitir la delegacion de autoridad.

. Facilitar la instruccion y manejo de personal.

4.2 PROCEDIMIENTOS Y CONTROLES

Con el propdsito de facilitar y normalizar la utilizacion de los procedimientos se

considera ¢ onveniente el proporcionar los principios fundamentales de su utilizacién y asi

optimizar los resultados esperados.

Los procedimientos que se han sistematizado, son ios que se consideran con mayor

importancia para la realizacion del mantenimiento y desarrollo de todas las actividades del

departamento de Mecanica del CITT.



Los procedimientos constan de:
a) Flujogramas
b) Descripcion de los flujogramas
c) Formularios
d) Instructivo para la elaboraciéon de los formularios
Guia para uso:
a) Se busca la descripcidn del procedimiento a realizar
b) Se localiza la actividad a ejecutar
c) Referirse al flujograma ubicando la actividad
d) Establecer si los requisitos para ejecutar las actividades se han cumplido
e) Si en la descripcidn de la actividad se hace referencia a un formulario, referirse
aél.

f) Si se encuentra formulario, referirse al instructivo para elaborarlo.

4.3 PROCEDIMIENTOS PARA LA ESTRUCTURACION DE
FORMULARIOS

En la implementacion de un programa de mantenimiento es necesario cubrir varias
etapas que mediante un proceso sistematico que conduzca al éxito del mismo, una de
estas etapas es la recopilacion de informacién referente al area técnica y econdmica que
se constituye en parte fundamental para el desarrollo y buen funcionamiento del programa
de mantenimiento, toda esta informacion tiene que reunir ciertas caracteristicas de
veracidad y calidad, ademas de adaptarse a la realidad del tipo de programa que se
pretenda implementar, para el caso de los talleres de mecanica industrial de Ia

Universidad Don Bosco se contaré con un programa capaz de manejo de informacion de
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mantenimiento. Es necesario entonces realizar un analisis y conocimiento de dicho
programa para poder reunir una informacion capaz de alimentar este programa vy
conseguir el éxito del mismo, para esto es muy importante la correcta diagramacion y
estructuracion de los formatos que se encargaran de recoger toda informacion, ademas de
asegurar la veracidad y calidad de la misma. Para conseguir este tipo de formatos es
necesario comparar y escoger de entre algunos modelos de formatos que han sido
utilizados, el mas adecuado, de manera que se adapte no solamente a las necesidades
del programa de mantenimiento sino también a las necesidades del personal, es decir, que
sean de facil manejo para ellos, esto se conseguira en el momento en que se ponga el
formato elaborado a consideracion de la persona o personas que vayan a trabajar con
ellos, de manera que estas puedan exponer sus observaciones para asi poder obtener el
formato optimo. Para nuestro caso se elaboraron cinco tipos de formatos que reunen
informacién referente al campo técnico y al campo econdémico de cada intervencion.

El primero de los formatos, es uno que recogera la informacién técnica de las
maquinas herramientas, este formato se le ha determinado “Hoja de Registro”.

E!l segundo formato recogera, por cada hoja, la informacion respecto a un trabajo de
mantenimiento realizado por un determinado tipo de dafno, y se lo ha denominado
“REPORTE DE DANOS".

El tercer formato analizara un desglose de todos los gastos, directos e indirectos,
que se produjeron por cada uno de los dafios registrados en el segundo formato, a este
formato se le denomina “COSTOS DE MANTENIMIENTO”.

El cuarto es un revisiéon programada de las maquinas herramientas, con el cual se

persigue una revision de rutina por eso le denominamos “LISTA DE COMPROBACION

PARA INSPECCION DE MAQUINARIA”.



El quinto y dltimo formato tiene como objetivo una revision consiensuda y detallad
de elementos de maquina que en este sen encuentran y le denominamos “PROGRAM;
SEMESTRAL DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS HERRAMIENTAS’.

Considerando la fundamental importancia que tiene la informacién que se registr:
en los diferentes formatos y que es la primera vez que el personal y talleres trabajan coi
este tipo de formatos, se establecié e implementd una estrategia que nos asegura un:
correcta diagramacion y utilizacion para tener un buen resultado en el programa de
mantenimiento.

4.4 CRITERIOS CONSIDERADOS PARA EL DISENO DE FORMATOS

4.4.1 Cantidad y Calidad de la Informacién

Los formatos han sido estructurados de manera que la informacion que contenga nc
sea demasiada extensa y asi no interfiera con las labores diarias de los operativos, puestc
que la finalidad de ellos es la labor de produccion o prestacidn de un servicio y no lievar
hojas que le signifique una “pérdida” de tiempo. El lograr que la informacion requerida en
los formatos no sea demasiado extensa no quiere decir que por esto se caiga en otro
problema que seria una informacion incompleta, por esto vale la pena aclarar que se
pretende una informacion que sea sintetizada y al mismo tiempo de calidad de manera
que satisfaga las necesidades del programa (ver modelo de la hoja).

4.4.2 Facilidad de Manejo y Evolucién de los Formatos

Los formatos se ejecutaron en un hoja que proporcione un espacio suficiente para

poder recolectar al informacioén necesaria y asi no tener que usar doble lado evitando
formatos incémodos de llenado por su tamario.
Los formatos tienen la finalidad de recopilar una informacién no muy extensa pero

de gran calidad como se recalca en el anterior criterio, esto nos conduce a un problema
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por la dificultad de entendimiento de las personas que vayan a estar involucrados con ot
formatos creando confusion en el momento en que la persona encargada vaya a llenarla
por esta razén se debe crear un formato que vaya evolucionando de acuerdo con la:
experiencias y sugerencias de las personas que trabajen con éstos formatos, par:
cristalizar ésta caracteristica se realizd simulaciones de formatos a los diferentes niveles
de personal, detectandose fallos, los cuales posteriormente fueron rectificados y con este
sistema se realizé6 un formato que cumpliese con los requerimientos expresados de
manera que el momento que se vaya a lienar los formatos, la informacién sea de une

manera clara y especifica y en un tiempo reducido.

4.4.3 Criterios Considerados para Estructurar el Formato

La estructuracion de un formato debe tener en cuenta que los datos a obtenerse
responden a la informacion que requiere el programa, ademas que las personas que en
ese momento se encontraban laborando en esas maquinas seran las que se
responsabilicen de la veracidad de esta informacion pues es la que va a ser ingresada al
computador. Ademds el formato tenerla informacion lo suficientemente detallada como
para que el personal de oficina entienda correctamente y sin errores la informacién que ha
sido reportada. El formato estd disefiado para funcionar en especificas secciones o

talleres, pues para los otros talleres seran otro tipo de formatos que se ajustaran a las

.

necesidades de cada taller.



4.5 DESCRIPCION DE FORMATO DE REGISTRO DE EQUIPO
Este formato ha sido diagramado para portar o almacenar informacion para
personal de mantenimiento; informacion que sera fundamental informar al usuario
encargado de matenimiento de las especificaciones técnicas basicas del fabricante.
El formato esta estructurado de la siguiente forma:
-Desc_:ripcién: Es este aporte especificamos el tipo de maquina. Ejemplo: Torno,
Fresa, Rectificacion, etc.) y el modelo especifico.
-Fabricante: Nombre del fabricante y pais de manufactura de la maquina.
-No. de Serie: Numero de Serie de la maquina.
-Fecha de Instalacion: Fecha de isntalacion y puesto en marcha.
-Ancho: Cincho de la maquina.
-Largo: Largo de la maquina.
-Altura: Alturé de la maquina.

-Peso: Peso de la maquina.

-Lubricacién: En este apartado se especifican los lubricantes especificados por el

fabricante, tipo de aceite, marca, fabricante, etc. u otros lubricantes

como grasas o aceite hidraulico.
-Refrigerante: Especificaciones técnicas del refrigerante.
-Registro de Motor Principal: Especificaciones técnicas del motor principal de la

méquina herramienta segun el fabricante.



Registro de Equipo CITT-0

Descripcidn: Fabricante: No. Serie:
Fecha de Instalac. Ancho: Peso:

Largo:

Altura:

Lubricacion
Refrigerante Registro de Motor Principal

\specto HP
>olor RPM
Jlor Volt.
fiscosidad Amp.
mpermeabilidad Fase
ipo Tipo
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4.6 DESCRIPCION DEL FORMATO “REPORTE DE DANOS”

Este formato es el mas importante de los realizados, ya que su objetivo fundament:
es recoger la informacion que resulta ser la base para todo el sistema de mantenimiento &
implementarse.

Por cada formato utilizado se recogera informacion referente a un daf
determinado de la maquina, ésta informacién debe estar escrita de una manera clare
completa y objetiva, lograndose esto con un formato que esté estructurado de manera qui
permita cumplir con las caracteristicas requeridas y sea de facil manejo, este formato va :
estar en contacto con las personas que operan jas maquinas y las que realizan €
mantenimiento, razén principal para que este formato no presente dificultades en I
calidad y tipo de informacién.

La informacién que recoge el formato de Reporte de Dafios, esté dividida en do
partes. La primera tiene la finalidad de ubicar la seccidon en donde se encuentra le
maquina y el nimero correspondiente a la misma, ademas pide estimar un tipo de daric
que se presente. Esta informacion sera llenada por la persona que estuvo trabajando er
esa maquina en el momento preciso del dano, es decir el operador del equipo.

A continuacion se explica de una manera clara el como debe lienarse la informacior
tal como se indica en la hoja de instrucciones (ver formato “Reporte de Danos).

Seccién. Esta informacion hace referencia a la ubicacion de la maquina dentro del
taller y se debera marcar el casillero correspondiente al cual pertenece.

No. de la maquina dentro de la seccién. Todas las maquinas cuentan con numero
marcado para su identificacién dentro de cada seccidn, este nimero es el que anotara en

el casillero correspondiente.



Fecha de Reporte. En este espacio se indicara dia, mes y afio en le que e
operador liena la informacién.

Estimacion del tipo de Pafio. Este espacio cuenta con varias opciones que
representan posibles de darios, el operador debera elegir segun su criterio, la opcion que
crea correspondiente y en caso de no estar de acuerdo con ninguna de ellas deber:
marcar el casillero “Otros” y anotar su estimacion en las lineas que se presentan ¢
continuacion del casillero.

Funciona la Maquina. En este espacio se anotara segun las opciones presentadas
si la maquina por dicho desperfecto, funciona:

Parcialmente: Es este caso la maquina funciona parcialmente, es decir que
solo una parte del sistema sufrié el dafo, ejemplo se dafia la caja de avances, la maquina
puede funcionar mientras no implique movimientos automaticos.

Malas Condiciones. La maquina funciona en condiciones que provoquen un

dafo mucho mayor, ejemplo: Una rueda dentada que ha perdido uno de sus dientes para

la transmisién del movimiento.
No Funciona. El dafio ha ocacionado el paro completo de la maquina.

Esta informacion servird para determinar prioridades de trabajos de mantenimiento en
funcion de la gravedad del daio.

Nombre de la persona que llena. Es el nombre de la persona que opera la
maquina.

La segunda parte del formato es llenada por el “Jefe de Seccion” es decir la
persona responsable del funcionamiento de las maquinas que conforman una seccion.
Esta persona debera registrar la informacion luego de culminar los trabajos de

mantenimiento, ademéas debera revisar la informacién que llen¢ el operador en la primgta



parte. A continuacion se explica de mejor manera la informacién que debe llenarse
informacién requerida:

Descripciéon del Dafio y Efecto que produce la Maquina. Esta informaci
debera ser llenada luego de los trabajos de mantenimiento que explicara una bre
informacion técnica del dafo y el efecto que produce en la maquina, de una mane
sencilla y clara, ejemplo: Rotura del pasador del eje motriz de la caja de avances; r
funciona la caja de avances.

Causa que ocasioné el dafio. Por un determinado dafo pueden existir varic
causas. En eéste casillero se anotara la causa real del dafio luego de la reparacioi

ejemplo: Exceso de fuerza en el sistema de transmision de la Caja de Avances.

4.6.1 Repuestos utifizados en la Reparacion.

informe del trabajo realizado en las piezas reconstruidas. Si por el daf
producido se tuvo que construir 0 reparar piezas se tendra que anotra en este casillero u
informe de las caracteristicas técnicas que permitan identificar claramente la pieza !
elemento utilizados en la reparacion. Ademas se registrara la cantidad y el total de hora
utilizadas en el tiempo de entrega de las mismas.

Solicitados a Bodega y/o comprados. Si las piezas averiadas puedel
conseguirse en bodega o comprarse, se anotara entonces el tipo de elemento y sus dato:
técnicos, ademas de la cantidad y el tiempo total empleado en su adquisicion.

Tiempo utilizado en la Estrategia en el apartado de piezas reconstruidas:
Tiempo utilizado en la entrega de |as piezas a reconstruir en horas.

Tiempo utilizado en la Entrega en el aparado de solicitados a bodega: Tiempc

requerido par la entrega de estos en horas.



La maquina deja de funcionar en: Hora y fecha del paro de la maquina.

La méaquina reinicie su funcién en: Fecha y hora de puesta en marcha despué
del paro.

Realizado por: Nombre de la persona que realizé el trabajo.

No. de Horas: Tiempo requerido en horas para la reparacion.

Revisado por: Nombre y firma de la persona encargada en el érea de

mantenimiento.



REPORTE DE DANOS
OPERADOR (Estudiante) CITT-2

Nro.de Maquina dentro de la seccion [ |

SECCION: .
A -Produccién O
B -Universidad O Fecha del Reporte: dd/mm/aa [ ]
ESTIMACION DEL TIPO DE DANO: FUNCIONA LA MAQUINA:
[ Eléctrico [ Oleohidraulico Parcialmente: [
[J Electrénico [J Neumatico Malas Condiciones: [
0 Mecanico [ No Identificado No Funciona: |
[0 otros:

Nombre de la persona que liena: ,

Luego de haber llenado, entréguela inmediatamente al Jefe de Seccién (Profesor).

JEFE DE SECCION (Profesor)
Informe del Trabajo Luego de la Reparacion
Descripcién del Dafio y efecto que produce |Causa que ocasioné el dafio:
en la maquina

REPUESTOS UTILIZADOS EN LA REPARACION

Informe del Trabajo Realizado en las piezas Solicitados a Bodega: [
Reconstruidas: Cant. Comprados: [
Datos Técnicos:

Tiempo utilizado en la entrega: Hrs. |Tiempo utilizado en la entrega: Hrs.
La Maquina deja de Funcionar en: La Maquina reinicia su funcionamiento en:

Fecha: Fecha:

Hora: Hora:
Realizado por: Revisado por: | ]

Nro. Horas de Trabajo:

Luego de haber llenado, entregue esta hoja en la Oficina Técnica.
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4.7 DESCRIPCION DEL FORMATO “COSTO TOTAL DE MANTENIMIENTO”

Es un formato diagramado para el uso exclusivo del personal encargado de
departamento de mantenimiento pues sirve para obtener el costo total de un trabajo d
mantenimiento. Informacion que sera fundamental para la proyeccion de presupuesto
que seran utilizados para el mantenimiento.

El formato esta estructurado de tal forma que presenta un desglose de todos lo
gastos directos como indirectos que influyen el trabajo de mantenimiento.

En cada daino e intervencién se utiliza este formato que cuenta con los siguiente
apartados:

Seccién: Especifica la seccidén en que se dané la maquina sea esta en el area de
produccion o de la universidad.

Tipo de Maquina: Se refiere al tiempo y case de maquina sea esta torno
fresadora, rectificadora, etc.

No. de Méquina dentro de la Seccién: Numero que la identifica dentro de Iz
seccién en que esta ubicada, por ejemplo: Nimero en el area de tornos, etc.

Fecha: Fecha en que se elaboro la hoja.

Costo de Mano de Obra. Para el costo de Mano de Obra es necesario registral
una breve y clara descripcion del trabajo realizado, acompanado del nimero de horas que
se utilizaron para la culminacion del mismo, esta informaciéon se obtendra del formato de
Reporte de Darios. Luego se debera anotar la tarifa por hora que percibe el trabajador
quien realizé el trabajo para asi poder calcular un subtotal por costos de mano de obra.

Costo por Paro de Produccién. Muchas veces se cree que el costo total de
Mantenimiento implica solamente los gastos de repuestos y mano de obra, pero no se

toma en cuenta los paros de produccién del equipo averiado que deriva en peérdidas



econdémicas que normaimente supera los costos citados anteriormente, dependiendo de |
importancia y funcién que desempena el equipo en la cadena de fabricacion.

Con éstos antecedentes, el personal encargado de llevar el control de los formato:
de mantenimiento, colocaré el costo por hora de la méquina, siendo necesario aclarar que
en este valor no debe incluir el costo Hora-Hombre (Mano de Obra), por esto ser:
necesario restar este porcentaje para poder obtener un costo neto de hora maquina, luegc
debera anotarse el nimero de horas que la maquina estuvo parada, para calcular e
subtotal por paro de produccién.

Costo del Total de Pieza Reconstruidas. Para ésta informacién estaremos en
contacto directo con la Oficina de Produccion, pues el contenido de la informacion que
llevan en ésta oficina esta ya condensado y generalizado por lo que optaremos en tomar el
numero de Ordenes de Trabajo que han sido emitidas para la realizacién de un trabajo de
mantenimiento. indicando en el formato, para un mejor estudio de costos, el Numero de
planilla en el Requerimiento de Materiales emitido a bodega, el nimero de Orden de
Trabajo emitido hacia la Oficina de Produccion, teniendo también el nimero de documento
en donde se encuentra el total de todos los gastos realzados para los trabajos de
mantenimiento.

Costo de Repuestos y Comprados o solicitados a bodega. En este espacio se
colocaran los datos técnicos del repuesto o su codificacion y cuantos fueron utilizados en
la.reparacién y luego de identificar si fueron comprados o solicitados a bodega, luego se
colocaré el costo unitario por cada uno de ellos para luego poder calcular el subtotal por

costo de éstos repuestos.

Costo Total de Mantenimiento. El costo total por el trabajo de mantenimiento se

obtendra con la suma de todos los subtotales que se detallaron anteriormente.



Si es el caso que no se conocieran algunos costos en lo referente a tarifas ¢
personal o costo de horas maquina, se deberd consultar a la oficina encargada c
establecer los mismos, en el caso de la U.P.S. se debera consultar a la Oficina d
produccién.

Realizado por: Nombre o Firma de la persona que realizo el proceso.

Revisado por: Nombre o Firma de la persona encargada del mantenimiento.

Observaciones: Espacio para que el encargado en mantenimiento escriba algun.

observacioén si es necesario.



COSTO TOTAL DE MANTENIMIENTO

CITT -03
Seccion: Fecha: 1
A -Produccién a Tipo de Maquina:
B -Universidad O N° de Maquina dentro
de la seccion: 1
Costo de Mano de Obra ¢
Costo por Paro de Produccion C j
Costo Total de Piezas Reconstruidas |¢ J
Costo de Repuestos Comprados y/o solicitados
a bodega ¢ |
Costo Total de Mantenimiento ¢ |
Realizado por: Revisado por:

Observaciones:
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4.8 DESCRIPCION DE FORMATO DE LISTA DE COMPROBACION PARA
INSPECCIONES DE MAQUINA
Este formato ha sido disefiado para revisar los mecanismos y elementos de e
maquinas herramientas de una manera periodica por la persona encargada c

mantenimiento.

Los periodos se establecen de acuerdo al uso; esta como su nombre lo indica sol
es un listado de comprobacién determinandose solo su estado (Defecturoso-OK) y est
estructurado de la siguiente forma:

-Maquina: Tipo y numero de maquina.

-Para comprobarse: Esta columna es un listado de elementos de la maquini
divididos en diferentes grupos, los cuales estan sujetos a modificacion de acuerdo a la
necesidades, pudiendo afadir o suprimir los sugeridos en este caso.

Para el caso mencionamos:

¢ Interruptores Eléctricos
e Visualizadores

¢ Menovelas

e Sistemas de Lubricacion
e Guias y Correderas

-Columna “Defectuoso”: Marcar con una “X” si el elemento se encuentra en mal

estado.

-Columna “OK”: Marcar con una X si el elemento se encuentra en buen estado.

-Inspeccionado por: Nombre o firma de la persona que efectuo el trabajo.

-Fecha de Inspeccion: Fecha en que tubo lugar la inspeccion.



sta de Comprobacion para inspecciones de Maguinaria Maguina CITT-04
speccione y sefiale con una x todos los mecanismos/elementos No. De Méquina
iIra comprobarse Defectuosos |OK. |Defectuosos |JOK. [Defectuosos |JOK.|Defectuoso OK.

TERRUPTORES ELECT.

1cendido

nergencia

eno

sercién/exclusion refri.

imbio de giro mandril

rance autornatico

tivacion bomba hidratilica

ibles eléctricos

otecciones

1ales de carfrera

sualizadores

\NOVELAS

'M Madril

ance.

icronizacion EJE "C"

llares micrométricos

dple automaticos

;TEMAS DE LUBRICACION

ngueras/empaques

juillas

eles/Deposito

IAS/CORREDERAS

peccionado por:
ha de inspeccién:




4.9 DESCRIPCION DE FORMATOS DE PROGRAMACION SEMESTRAL DE
MANTENIMIENTO

Este formato esta disefiado para que la persona encargada de mantenimiento:
haga una revision concienzuda de los elementos de la maquina, en estos casos diferente:
a los de la lista de comprobacion; este formato es meramente una inspeccién que pued:
ser calanderizada cada 6 meses, 0 a juicio del encargado del darea de mantenimiento.

Primera Linea (x = Limpieza y = Reparacién z = Revision Funcional): Estas sor
opciones que pueden surgir en la revision, ya sea esta para cada caso que se requiera.

Fecha: Este apartado se refiere a la fecha en que se realizo la revisién.

No. Maquina: Se refiere al numero que tiene la maquina en cada seccion.

En este formato existen dos columnas donde en una de ellas se especifica el tipc
de maquina y en la otra los elementos particulares de las mismas; esto esta sujeto ¢
modificaciones de acuerdo a lo que el encargado de mantenimiento considera necesaric
revisar en un determinado periodo.

Otras: En este apartado puede afadir alguna maquina nueva 0 que se quiere
contemplar en el programa de mantenimiento.

Realizado por: Nombre o firma de la persona que desarrollo la revision.

Revisado por: Nombre o firma de la persona que superviso la revision.



PROGRAMA SEMESTRAL DE MANTENIMIENTO CITT
DE MAQUINAS HERRAMIENTAS
X = Limpieza Y= Reparacién General Z= Revisién Funcional
No. Maquina Elementos Fecha. Fecha. Fecha. Fecha, Fecha. Fecha.
Guias

TORNO Carrosfornillos sinfin.
ELEMENTOS [Fajas/engranes
Embrague
Filtros
Ajuste Concentricidad
Motores RPM
_{Cambio Lubric/refirg.
Mesas, Tornillos sinfin
FRESADORAS. |Disposit. de seguridad
ELEMENTOS {Horizontabilidad de mesas
Finales de carrera
Filtros/mangueras
Ajustes ( )
Cambio Lubric/refirg.

Gulas

RECTIFICAD. |Balanceo eje muela
ELEMENTOS |[Sistema hidraulico
Sensores
Filtros/mangueras
Ajustes ( )
Motores RPM

Columna/cremallera
TALADROS [Resorte de tensién
ELEMENTOS |Fajas/Engranes
Sistema de lubricacién
Sistema Refrigerante
Motores RPMg

Guias/correderas
AFILADORAS |[Sistema de Lubricacién OTRAS
ELEMENTOS [Sistema para refrigerante
Finales de carrera
Carros ( )

Realizado por, Revisado por
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4.10 FLUJOGRAMAS O GUIAS PARA USO DE FORMATOS
A continuacion detallamos algunos flujogramas para el uso de los formatos del
programa de mantenimiento preventivo.
* Recopilacién de datos en hoja de registro de equipo (formato CITT — 01).
* Lista de comprobacion (formato CITT — 02).
* Programa semestral de mantenimiento (formato CITT 03).
* Hoja de reporte de dafios (formato CITT — 04).

* Costo total de mantenimiento (formato CITT — 05)

Programa de Mmtto
Preventivo Mecanico

Recopilacidon de
informacién técnica
de las Maquinas.

Llenar formato CITT 01
de Registro de Registro de
Maquina. Maquina

Archivo de

Colocacion de
Registro en
Méaquinas.

Fin



4.10.2 Formato de Lista de Comprobacién

Lista de
Comprobacién
CITT 2

Si

T=30\_No

Dias

Revisar Maquinas
usando Listas
de Comprobacion

Revision

Lienar hoja
Defectuoso de Reporte
de danos.
CITT 04

J

Encargado de

Mmtto. evaluan

dafo y toma
decision.

Reparacion
o Maquina
Llenar hoja continua

Costo de trabajando.
MMtto.

Kilten




(£3]

4.10.3 Formato de Programa Semestral de Mantenimiento

rograma Semestral
de MMtto.
CITT 03

Revisar Maquinas
haciendo uso de
hoja de Programa
Semestral.
CITT 03
Si Revisidon
=180\ __N°
Dias Defectuoso Lienar hoja
de Reporte
de danos.
CITT 04
< S
OK
~~ 1
K Encargado de Mmtto.

Evalua dano y
toma decision

Llenar hojas
de costo.
CITT 05

Preparacion
Maquina
continua

{rabajando.

Archivo

Depi/
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CAPITULO 5
5.1. Descripcion de diagrama de proceso de flujo para el programa de

mantenimiento preventivo para el departamento de mecanica general de CITT

Apartados:
o Proceso: en este apartado detallamos el proceso que ejecutara.
. Observaciones: apartado para las futuras observaciones del inspector o encargadc

del programa de mantenimiento.
. Actividad:
O Inicio de proceso
D Inspeccion

<z Almacenamiento de informacion

D Proceso
\/ Revision
. Descripcion: en este apartado hacemos alusion a la ruta a seguir o al proceso a
ejecutar.
. Cargo: persona encargada de realizar el proceso.

. Simbolo se remite al tipo de actividad a ejecutar.



FORMATO DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS (CITT-06)

D: diario
Maquina: Torno S: semanal
# de maquina: 1-12 Q: quincenal
Marca: COMEC M: mensual
B: bimensual
Modelo: TGA-180 y 230 T: trimestral
Seccidn: Didactica y Produccién SS: semestral
No. de serie: A: anual

AU: automatico

Tipo de OPERACION FRECUENCIA
Operacién
Mecanica Lubricacién de guias de carros. S
Mecénica Lubricacién de los cojinetes del carro transversal. S
Mecanica _ |Lubricacion del vastago del contrapunto. S
Mecanica Lubricacion del eje extremo o gremial. | S
Mecéanica Limpieza de las barras. T
Mecénica Lubricacién de barras. T_
Mecanica Lubricacién del cabezal. Au
Mecanica Cambio de aceite. SS
Mecanica Cambio de filtro. SS
Mecanica __ |Calibracién de embrague. A
Mecanica Calibracién de juego de acople para roscar. A
Mecénica Calibracién del husilio. A
Mecanica Verificacion de paralelismo. A
Eléctrica Revisiép del sistema eléctrico. S
Eléctrica Revisién de tablero de control. S
Eléctrica Revision de cables y aparatos de medicion. S
Eléctrica Revision de alimentacion. S
T

Eléctrica Limpieza de contactores.




FORMATO DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS (CITT-06)

D: diario

Méquina: Fresadora S: semanal
# de maquina: 1-7 Q: quincenal

Marca: REMAC M: mensual

B: bimensual
Modelo: T: trimestral

Seccidn: Didactica y Produccién SS: semestral

No. de serie: A: anual

AU: automatico
Tipo de OPERACION FRECUENCIA
Operacion
Mecanica Lubricacion de guias de carros. S
Mecanica Lubricacién de cajas de velocidades. 7+ Au
Mecénica _ [Lubricacién de mesa. D S
Mecénica  |[Lubricacion del eje porta fresas. 3 S
Mecanica _ |Revisar el juego del husillo. A
Mecénica _ |Calibracion del embrague de movimiento rapido. A
Mecénica Limpieza de filtro de refrigerante. SS
Mecanica Verificacion de paralelismo. A
Mecanica Cambio de aceite y filtro. SS
Eléctrica Revision del sistema eléctrico. SS
Eléctrica Revisién de tablero de control. A
Eléctrica Revision de cables y aparatos de medicién. SS
Eléctrica Revision de alimentacion. M

SS

Eléctrica Limpieza de contactores.




FORMATO DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS (CITT-06)

D: diario

Maquina: Taladro radial S: semanal
# de maquina: 1 Q: quincenal

Marca: Bergonsi. M: mensual

B: bimensual
Modelo: T: trimestral

Seccién: Didactica y Produccién SS: semestral

No. de serie: A: anual

AU: automatico
Tipo de OPERACION FRECUENCIA
Operacién
Mecénica Lubricacidn de guias. S
Mecanica Lubricacién de cabezal. Au
Mecanica Lubricacién de mesa. S
Mecénica Lubricacién de columna. S
Mecanica Calibracién de doble embrague. A
Mecénica Calibracion de la guia del cabezal. A
Mecanica Calibracion de dispositivos de seguridad de avance. A
Mecénica Calibracion de bloqueos. A
Mecénica  |Lubricacién de tomnillo de columna. SS
Eléctrica Revision del sistema eléctrico. SS
Eléctrica Revision de tablero de control. A
Eléctrica Revision de cables y aparatos de medicion. SS
Eléctrica Revisién de alimentacion. M
Eléctrica Limpieza de contactores. SS




FORMATO DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS (CITT-06)

D: diario
Magquina: Taladro de columna. S: semanal
# de maquina: 1 Q: quincenal
Marca: Bimak. M: mensual
B: bimensual
Modelo: T. trimestral
Seccion: Didactica y Produccion SS: semestral
No. de serie: A: anual

AU: automatico

Tipo de OPERACION FRECUENCIA
Operacion

Mecanica Lubricacion de partes deslizantes y rectificadas. S
Mecanica Lubricacién de mecanismo para levantar mesa. SS
Mecanica Lubricacién de balero superior de la parte deslizante del husillo. A
Mecanica Engrase de corona dentada de manivela. A
Mecénica Calibracion de resorte del husillo. A

Mecanica Limpieza de acoplamiento del husillo y sus partes. SS




FORMATO DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS (CITT-06)

D: diario

Maquina: Rectificadora. S: semanal
# de maquina: 1 Q: quincenal

Marca: Delta M: mensual

B: bimensual
Modelo: TPS00/600 T. trimestral

Seccion: Didactica y Produccion SS: semestral

No. de serie: A: anual

AU: automatico
Tipo de OPERACION FRECUENCIA
Operacion
Mecanica Lubricacién de partes deslizantes y rectificadas. S
Mecénica Lubricacién de filtro. SS
Mecénica Cambio de aceite. SS
Mecanica Lubricacién de puntos en la maquina. Au
Mecénica Verificar nivel de presién (etiqueta 11 No. 1) D
Mecanica _ |Verificar juego de cadenas. A
Eléctrica Cambio de aceite hidraulico. SS
Eléctrica Revision del sistema eléctrico. SS
Eléctrica Revision de tablero de control. A
Eléctrica Revisién de cables y aparatos de medicion. S8
Eléctrica Revision de alimentacion. M

SS

Eléctrica Limpieza de contactores.




FORMATO DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS (CITT-06)

D: diario

Maquina: Rectificadora. S: semanal
# de maquina: 1 Q: quincenal

Marca: Gioria. M: mensual

B: bimensual
Modelo: RH/H 1000 T: trimestral

Seccion: Didactica y Produccién SS: semestral

No. de serie: A: anual

AU: automatico
Tipo de OPERACION FRECUENCIA
Operacién
Mecénica Lubricacién de partes deslizantes y rectificadas. S
Mecanica Lubricacioén de filtro. SS
Mecénica Cambio de aceite. SS
Mecénica Lubricacién de puntos en la maquina. Au
Mecanica Verificar nivel de presion (etiqueta 11 No. 1) D
Mecénica __ |Verificar juego de cadenas. A
Mecanica Cambio de aceite hidraulico. A
Eléctrica Revisién del sistema eléctrico. SS
Eléctrica Revision de tablero de control. A
Eléctrica Revisién de cables y aparatos de medicion. SS
Eléctrica Revision de alimentacién. M
Eléctrica Limpieza de contactores. SS




FORMATO DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS (CITT-06)

D: diario

Maquina: Rectificadora. S: semanal
# de maquina: 1 Q: quincenal

Marca: Delta M: mensual

B: bimensual
Modelo: TP900/600 T: trimestral

Seccion: Didactica y Produccién SS: semestral

No. de serie: A: anual

AU: automatico
Tipo de OPERACION FRECUENCIA
Operacion
Mecanica Lubricacion de partes deslizantes y rectificadas. S
Mecénica Lubricacion de filtro. S8
Mecanica Cambio de aceite. SS
Mecénica Lubricacién de puntos en la maquina. Au
Mecanica Verificar nivel de presién (etiqueta 11 No. 1) D
Mecénica __|Verificar juego de cadenas. A
Eléctrica Cambio de aceite hidraulico. SS
Eiléctrica Calibracion del sistema de cierre del anillo divisor T4. A
Eléctrica Revisién del sistema eléctrico. SS
Eléctrica Revision del tablero de control. A
Eléctrica Revisién de cables y aparatos de medicion. SS
Eléctrica Revisién de alimentacion. M

SS

Eléctrica Limpieza de contactores.
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

PROCESO: Programa de
Mantenimiento preventivo

CITT-UDB

OBSERVACIONES:

ACTIVIDAD SIMBOLO
Inicio (@)

Inspeccién C

Almacenamiento v

Proceso

Revision v

SIMBOLOS

oV |

CARGO

DESCRIPCION

Encargado
De Mmtto.

Recoger informacion de las maquinas herramientas y
lenar hoja de registro de maquinas (CITT-01).

o

Archivar informacién de maquinaria y colocaren cada
maquina

Inicio de inspecciones mensuales de Mmtto Formato
ICITT-02 inicio de programa de Mmtto,formato CITT-04y

En caso de fallas o desperfectos lienar los formatos
CITT-04y CITT-05.

Revision semestral de Mmtto.formato CITT-03 en caso
de fallas o desperfectos remitirse a los formatos

ICITT-04y 05.

\

Se repiten los procesos hasta cumplir el afio de Mmtto

e

Director
Del Dpto

Revision anual del programa de mantenimiento
Observacidnes, sugerencias, cambios.

5.2 Mantenimiento preventivo de las maquinas herramientas:

kS

A continuacion detallamos el mantenimiento preventivo de las maquinas de

CITT, para elio se ha disefiado un formato que muestra los ciclos o frecuencia en que

debera revisarse algunos elementos de maquina o puntos que merecen la atencion del



4¢

supervisor de mantenimiento citandose por ejemplo: lubricacion, limpieza, revisiér

sistematica.

6.3 Descripcion de formato de mantenimiento (CITT-06)
Apartados:
[ ) Méqufnas: Se describe el tipo de maquina.
@ Marca: Nombre del fabricante.
@ Modelo: Modelo del fabricante.
@ Numero de serie: numero asignado por el fabricante.
o Numero de maquina: nimero correspondiente dentro del area a que pertenece.

@ Seccion: especificacion del area de asignacion de maquina.

Frecuencia:

e D :diario.

e S :semanal.

e Q :quincenal.
e M : mensual.
e B :bimensual.
e T :Trimestral
e SS: Semestral.
e A :Anual

¢ Au: Automatica

e Tipo de operacion: se especifica la especialidad.

e Operacion: descripcion de operacion.



St

5.4 UBICACION DE LAS MAQUINAS EN EL TALLER DE MECANICA DEL CITT
Este apartado lo referimos a una vista en planta de las instalaciones del taller de

mecanica del CITT, especificando en detalle cada area en que este se divide; para tener

asi una idea del espacio fisico de las instalaciones y ubicacion de las diferentes areas en

dichas instalaciones.

Las dreas en que se divide el taller de mecanica general son las siguientes:

Tornos

A4

Fresadoras

\7

» Rectificadoras

» Ensayo de materiales
Metrologia

Taladros
Pantélografo
Afiliadoras

Esmeriles

Taladro radial

vV V VvV ¥V Vv VYV VvV

Oficina

» Bodega



UBICACION DE LAS MAQUINAS EN EL DEPARTAMENTO DE MECANICA DEL CITT
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5.4 MANTENIMIENTO DE LAS MAQUINAS HERRAMIENTAS DEL CITT

Torno COMEC TGA 180y 230

Lubricacién:

Consiste en controlar el nivel de aceite de los visores, proceder a lubricar los carros en la
aceiteras, lubricar (1) barras y guias.

Lubricacién General:

Para un buen mantenimiento de la maquina, cada vez que se inicie un trabajo es oportun
lubricar las diferentes guias donde se deslizan los carros: Longitudinal, Transversal
Charriot, el tornillo patrén y el contrapunto.

El aceite recomendado para la lubricacion del cabezal, caja de avances, delantal y las
partes antes mencionadas se encuentran en la tabla 1, fig. 1,2 y3.

A continuacién se detalla el mantenimiento de las maquinas herramientas del CITT,

de acuerdo a lo recomendado por el fabricante.

TABLA 1,v’J Castrol MAGNA BD Castrol MAGNA 68
Punto de DESCRIPCION

Lubri.

Lubricacién de guia de los carros.
Lubricacion de los coginetes del carro transversal
Lubricacion del bastago del contrapunto.
Lubricacion del eje externo o gremial.

.| Lubricacién de las barras.

Lubricacion del cabezal.

Carga de aceite en la estructura.

Nivel de aceite del cabezal.

Nivel de aceite de la estructura.

Lubricacion del cabezal.

Tapdn de descarga del aceite de cabezal norte.
Tapoén de descarga del aceite de la estructura o bancada.

= atoo|~ - :
ol oaotomhoom_\

* Informacién extraida de Manual de uso de tornos GOMEC Mod 180 y 230.



Fig. 3 Vista lateral izquierda

Calibraciones

P ara calibrar el embrague* del delantal es suficiente aflojar o apretar el anillo
moleteado Fig. 4 y 5, que comprime un resorte en espiral.

*Esto no debera ser calibrado a menos que presente algun sintoma.

Cey -

Fig. 4

Resorte es espiral
Anillo moleteado
Embrague cdnico

Informacion extraida de Manual de uso para tomos Mod 180 y 220.
|



Fig. 1 Vista frontal

Fig. 2 Vista en planta

e Figura extraida del Manual de tornos COMEC Mod 180y 230.
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Fig. 5 Vista frontal del delantal, ubicacién del anillo moleteado.

Figura extraida del Manual de tornos COMEC Mod 180y 230.




Calibracién de juego de acople para roscar:
Es suficiente aflojar las tuercas ubicadas en la parte lateral del delantal, entonces apretar

ligeramente los pernos de las guias conicas y apretar nuevamente las tuercas; hasta que

sea necesario. Fig. 6y 7

Fig. 6 Vista frontal del delantal, Tuercas en la parte lateral.

Fig. 7 Pernos de las guias

Conhicas, corte lateral del delantal

[

e Figura extraida del Manual de uso de tornos COMEC Mod 180y 220.
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Calibracion del Huesillo:

Para eliminar los eventuales juegos del huesillo que pueden verificarse con el paso de los
anos, debido al acoplamiento de los materiales mismos, se procede de la siguiente forma
Aflojar el prisionero "A ” Fig. 8, con una llave allen, luego con una llave de gancho apretar
ligeramente el anillo roscado "B" Fig. 8, entonces golpear con un martillo de plastico los
dos extremos del husillo alternadamente, hasta la eliminacion del juego.

Una vez eliminado el juego, bloquear el prisionero Fig. 8 para evitar el deslizamiento del
anillo roscado.

e Una vez realizada la calibracion del husillo antes de poner en funcionamiento la

maquina asegurese que el husillo gire libremente a mano.

Fig. 8 Husillo
A
/ ST
Y i
=SS, 1| I S W I e R SR S
I -~ _:, o ’k: U A R (o f.
I' | i
o A e= s i .
-y TR ¥ 4 . o K
S 1 L
|
\ s

e Figura extraida del Manual de uso de tornos COMEC Mod 180y 230.



Verificacion del torno paralelo: Conveniente a los cinco afios verificar las con

torno paralelo con el objeto de controlar las condiciones técnicas del mismo,

serie de verificaciones geométricas y pruebas practicas, complementadas cc

recepcion de la maquina que, especifican los controles concretos, segun

maquina. Ver Fig. 9 Comprobaciones.

. ESQUEMA

OBJETO DE LA
COMPROBACION

ERRORE

TOLERADOS

VERIFICACION DEL HUSILLO

-Control de s oscilscién trensversal. Se
resliza con e/ comparador spoyedo en la
parte cillndrica saliente, situsndo /s base en
la banceds. Ls lecturs de las desvieciories
debe efectuarse en los planos ortogonales

0.01

0.01

T

i

- o=

=

-Control de s oscilacién axial. El palpador
se apoys en este caso sobre la cars frontal
del husillo. Las oscilaciones del comparsdor
serialardn Jos desplazamientos axisles del
mandril durante el giro.

0.01

EERTERRSN

[

—_—

SN S O O NNV

-Control del cono interior. Se efectus con
un cono patrén (punto fijo del mismo tornol
y un comparedor normal 8 su generatriz.

001 -

—]
SSERNRNSNS

A8

B SRR ISR\ NNNRNNN S

-Control del paralelismo entre el eje vy [as
guie de ls bancada. Pars ello, se monta un
cilindro patron entre puntos. Se situa e/
comparador sobre el carro en.la posicion A
y se desplazs lentamente hasta B, anotando
las indicaciones del reloj. Luego se repite el
mismo proceso pero con el palpador en el
plano horizontal. -

DeOs
0.02

AUREIN ST AN AN T Y

VERIFICAC/ON DE LA CONTRAPUNTA
Verificacion entre el eje ce le contrapunta y
/as gulss de la bancads. Con el comparsdor
spoysado =n el extremo del husillo de /a
contrapunta, A, se pone el relof a cero. A
continuecion, se cespleza el carro principal
hasta B, y se lee le dilesencia. Debe
repetirse el proceso en el plano horizontal,

De 068 0.02
sobre 10Cmm

De 05 0.071
sobre 100mm

*Figura extraida de tesis presentada por Valeriano Gavinelli, titulada: Guias

Yaller y Laboratorio Tomo 11/1994.
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Fresadora REMAC

El sistema de lubricaciéon es racional y completo, la lubricacion de la maquina et

distribuida a cada grupo de la siguiente manera: Tabla 2

1.

Caja de velocidades rotacion del mandril; por medio de una bomba de pistén
ésta se verifica por medio del chorro de aceite que se observa en el visoi
(posicion 27 tabla 2)

Mesa: Todos los mecanismos de mando y guia de deslizamiento se lubrican
mediante una boma a presion, (Posicion 31 Tabla 2)

Caja de Cambios de Avances y Engranajes: Mediante la bomba de engranajes,
que se verifican en el visor (posicién 27 tabla 2). (Tabla 2)

Guias y carros Transversal: Mediante aceitera.

Eje Porta-Fresa: Lubricado mediante él deposito ubicado en los soportes (tabla 5

2A)

Aceite Sugerido:

Usillo AGIP 0SO 68

Caja de avance
Mesa
Aceiteras

Cabezal Vertical

« “

13 it

Guias EXIDIA * 68

Verificar muchas veces el nivel de los aceites por medio de los visores; y cambiarlos no

menos de dos veces al ano.



Antes de utilizar la méquinas, hablar la bomba manual de posiciéon 31 tabla 2, dejand
que regrese sola a la posicion inicial, Repetir dicha operacion tres veces al dia.
Revisar el juego del husillo cada cierto tiempo de la misma manera que el torno (tabl:
4)

Calibracion del Embrague de los Movimientos Répidos: Calibraciéon del tornillo-tuerc:
del ance longitudinal, calibraciéon del tornillo-tuerca del avance transversal y tuerca )
tornillo del carro vertical (cada afo)

Instalacion de Refrigerante:

Esta instalacion tiene un filtro, revizarlo y limpiario cada 6 meses.

Refrigerante remendado = SOLUBLE OIL MOBIL



Tabla 1

B &

j

¢
)

1
!
i
1

o e e | e e La ey ——r -

*Figura extraida de manual de uso de Fresadoras REMAC 120

Tavota 4 A - LUBRIFICAZIONE TESTA
Tacia ¢ A - LUBRICACION CABEZA
Tadle 2 A-HEAD LUBRICATION
Talel & A - KOPFSTHMIERUNG

1. Pemos ac eccentrico
0

0ne CUICINENS anterore Mandnno
5ne CUSCINENIC DORENOre Mancrin

8 Sow tweic oho
5. 2220 caned olio
10 Tappo 3zanco ol

1. Bomba exceninca
2. Filtro pars & sceite
3. Distribudor
4. Ludoncecron cojinele snterior del huzilio
5. Ludnzacdn connete posterior del humila
6. Lubricacon engranajes
7. Minils conirol tradbarc bombe
8. Minila conirol el nvel del aceite
T9. Tepdn cargs scefte
10. Taodn oeszarga acelie

1. Cam pump

2. Oil fiher

3. Distribuior N

4 Lubrication of spindie front bearing .

IS

. Scnmeerung ces vordersn Spincellagery
S. Schmwrung des hiniersn Spmosilagens
6. Schmwerung der Zahnrdder

7. Kontrollsmpe fur Pumpenbaetried

8. Oinvesu-Xonvofiemoe

9. Ptropien tur Olldliung

10 Oladiassorroplen



Tabla 4

Tavolz < - CAMBIO MANT
< - CAl’BIO M2aNT
-+ SFINDLE GE&F

¢ - SPINCELGETR.

RSN A AL S,
S X% [ I,

- e
SVARI R II A

cuce \

-, P — A}

LS

01217

R S,
N,

*Figura extraida del manual de uso de Fresadoras REMAC 120



Lubrificazione alberto portafrese Tabla 5
Lubrication of cutter arbor

Schmierung des Frasdorns

*Figura extraida de manual de uso de Fresadoras REMAC 120



VERIFICACION DE LA MAQUINA

Como aplicacion de metrologia, verificar la méaquina de acuerdo a las normas.

Seguir el esquema presentado en los diferente dibujos, para colocar el comparado

de reloj, como en la forma y el error permitido.

Esquema

Objeto de medicién

Error permitido

Error medido

Paralelismo de la superficie de la mesa:

‘| a) En su desplazamiento transversal

b) En su desplazamiento longitudinal.

0.02 por 300mm.

0.02 por 300mm.

*Figura extraida de tesis (detallada en pagina siguiente)



Esquema Objeto de medicidn Error permitido Error medido

Perpendicularidad de ls superficie de /a

-

I 2) ) mesa en cesplazamiento vertical del
' soporte en o armazon:
_L_ R SR Al ® -
P |
S oge i '__UjLD_O a) Sobre & plano de simetria de la
@ L ] maquina. 0.02 por 300mm
: e

| 4
l\'\” 1! b) Sobre e plano de perpendicularidad de
J n I la méquina. 0.02 por 300mm.

Paralelismo de la ranurs central en o

desplazamiento longitudinal de la mesa. 0.02 por 300mm.

a) Redondez de rotacion del asiento de

centrado del husillo principal para

maquinas portadoras de sccesorios. 0.071
b) En ls misma operacidn en ls caia LS
frontal del asiento de centrado de/ husdlo

0.01

principal.

*Fig. extraida de tesis presentada por Valeriano Gavinelli Titulada: Guias practicas ¢

Taller y Laboratorio Tomo 11/1994.



a) b)

la superficie de la mesa:

; l , de /a maquina.

Perpendiculariced de! husillo principal con

/é i SJ' a! En e/ plsno de simetria de /s miquina.

' b) En e/ plano perpendic/ar de simetria

0.02 por 300mm.

0.02 por 300mm.

COLOCACION DE LA PRENSA (mordaza)
Limpiar la mesa.
Colocar la prensa en la mesa fresadora, en la
posicién indicada en la figura 2.1 Colocando la
base magnética porta comparador segun la
figura 2.1. Comprobar el paralelismo de la prensa
respecto al desplazamiento del carro transversal

(mover la manivela 11(fig 1.1).

. Fig. 2.1 Comprobucion del paralelismo _

»




Revisar los niveles de los visores, cuando la maquina esta parada como minimo .
minutos. La lubricacién del cabezal y del grupo que alza el brazo es automatica. |
conveniente cada 4-6 horas halar la bomba.

Calibraciones, Reparaciones, Mantenimiento:

1. Calibracidon del doble Embrague: se ejecuta cuando el usillo tiende a parar:
que es un sintoma que necesita calibracion el embrague.

2. Calibracion de la guia del cabezal.

3. Dispositivo de seguridad de avance.

4. Calibracion de los bloqueos.

5. Antes de mover limpiar las guias y lubricarias.

Aceite sugerido: ESSO NUTO 68

Tornillo de la columna MOBIL VACTRA OIL 4

6. Lubricacion en general Fig. 2



Fig. 1

Taladro Radial Bergonsi

*Figura extraida del manual de uso del Taladro Bergonsi.



Fig. 2

Lubricacion en General

=ro, MNuro Ao,

Ez%o  Nwuro 400 =
cadrd Hhyrpin aco

33 cactrol Hypin A0 a3
Mebil DIE Hevy 32 Mebil_DTE Hery
Shell Tellus c 100 shell Tellus <4100

Charqe

2 Veckra oL N _
2 4 Remilisange
i Einfullen

noait Carico . \

——I

Drain
Vichnge
Ablassen

A4

Excarico
Drdin
Yidange

Ablaggcen

»

*Figura extraida del manual de uso.de Taladro Bergonsi.
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Taladro de Bimak:

Lubricar las partes deslizables y rectificadas, particularmente
El usilio y la columna de la maquina. Lubricar ademas él
Mecanismo para levantar la mesa por medio de un aceitero
(66-fig. 1).

Leyenda y Nomenclatura, Fig. 1

1-Pestafia de motor

17-Tapa superior

35-Retardacion embala

37-Cubo

38-Baquelita de agarre

39-Palanca alimentadora

45-Perilla cinturdn que cierra con llave
47-Llave de covertor

46-Boton de la ldmpara
48-Interruptor del motor

439-Disco de velocidad

50-Tapa del motor

52-Manecilla

51-Manecilla de la perilla

53-Mesa

54-Llave de agarre para cerrar la mesa
55-Tornillo llave de sostén
56-Rampa de sostén

57-Agarre de liave para cermrar sostén
58-Sostenedor

59-Cama

60-Columna

61-Rampa de elevacidn del brazo
62-Mesa elevadora de manejo
63-Brazo

64-Alfiler cilindrico

65-Asa llave para cerrar brazo
66-Engrasadora

67-Cable de unidn eléctrica

68-Tapa del ventilador del motor

*Figura extraida del manual de uso de Taladro Bimak..
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Cada mes lubricar con grasa y aceite el balero superior y la parte

deslizable del usillo y engrasar cada afio la corona dentada de I

manovela.(Fig. 4)

Longitud a través de la seccion de la figura

50-Tapa del motor
1-Pestana del artefacto
3-arandela

4-Polea de motor
5-Seccion del cinturén
7-Apoyo corredizo
8-Arandela

9-Polea central fija
10-Seccidn de cinturdon
11-Polea central
12-Gib

13-Soporte

14-Polea de degaste
15-Grease tablero
16-Anillo de acero
17-Cover

18-Pin de desgaste
19-Manga

20-Manga

21-Anillo de acero
22-Llave

23-Tornillo cabezal cuadrada

24-Nonius

25-Asa Nonius cierra con llave

26-Espinal
27-Pifon
28-Cabeza
29-Reflector

*Informacidn extraida del manual de Taladro BIMAK.

-
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BELT, G [
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Setione longitudinale testa

|

|

Fig. 4



Calibracioén:
Calibracion del resorte del usillo (Fig. 5) *mantener bien

Limpio el usillo y sus partes de acoplamiento para evitar

posibles dafos.

Seccién crusada transversal a lo largo del eje del pifién.

27-Pifion )
30-Camastron

31-Resolte de recuperacion de saltos ‘
32-Pestana del huso 5 TERF
33-Tornillo ajustador de la pluma o] |
34-Tapa g7
35-Caja de retardo 5 R
36-Vestido de la corona N\ |
37-Cubo '
38-Perilla 3 ZI
39-Palanca del embrague 5 A0
40-Platillo de nombre g
41-Pestana del pifidn
42-Fijador de pasador T
43-Tornillo

22:3;2?'6'2"?)6 gusano pi: L1 - LO - LPV - LMV - ME - MQ - MF - MO

| A\ SEEGER 25E

Sezione scatola ritardo

\
TN

7 e \ R

\ Fig.

o LA-LE-LP-LM

*Informacion extraida del manual de uso de Taladro de columna Bimak..



Rectificadora Delta TP 900/600

Instrucciones de Mantenimiento
Parte Il) Escena y mantenimiento de la seccion del poder hidraulico.
a)Conecte arriba las conexiones de los tubos flexibles para coincidir con los nimero:
indicados en las terminales.
b) Inserte de la enchufle de la conexidn electrica en el enchufle pertinentemente arregladc
al lado derecho de la manecia trasera de la maquina.
c) Verifique el nivel del aceite en el agujero pertinente para la inspeccion.
Después de esos funcionamientos preliminares es posible'tomar el motor de la bomba pol
medio de la presién de la perilla pertinente (Etiqueta. 4 No. 6) sobre el tablero de control
Verifique el nivel de la presién (Etiqueta. 11 No. 1) La presién es controlada por medio de
la rapidez ya establecida (Etiqueta. 5 No. 6-8) que esta completamente cerrada; el nivel de
la presion debe estar a 15 bar. Deberia ser esta encontrada a un nivel diferente del
necesario, adecuadamente calibra (o fija), la valvula del by-paso por operacién del propic
tornillo (Tab. Il No.2). Eso es absolutamente normal, cuando la mesa y el cargador
transversal son movidos, la presion oscila entre 3 kg/ cm2 y por consiguiente, entre los
valores de 14/16 bar. Para el buen funcionamiento de la maquina se recomienda usar
solamente aceite hidraulico de alta calidad, con una viscosidad de aproximadamente 2,8-

32 Engler a 507 C; en particular, esto seria tan bueno para usar los aceites como indicado

RN

en el anexado de aceite de mesa.



Aceite-volumenes de la seccién del poder hidraulico:

Mod. TP - 750/500

Mod. TP - 1200/500  Aproximadamente 220 Litros

Mod. TP - 900/600

74



Vista Frontal.

DELTA

TAV. 3

*Figura extraida del manual de uso de Rectificadora DELTA.



Es una norma buena ver que el filtro (Etiqueta. 11 No. 3) en la seccién es limpiado do
veces mensualmente, como promedio. El filtro ha combinado una accién magnéticc
mecanica que limpia dicho filtro, bastara quitar la tapa después de haber soltado los cuatr
tornillos arreglados y removidos los elementos del filtro, lavandolos con petréleo
poniéndolos inversos, teniendo cuidado de apretar totalmente los tornillos arreglados par:
evitar que la bomba pueda tomar el aire y asi afectar la operacién de la maquina.

Es conveniente, que después de un periodo de trabajo de aproximadamente 2000 hora:
se cambie completamente el aceite en la seccidn para evitar los depésitos de carbono lo!
cuales estan siempre presente en la descarga de éste para poder desviarlo en cualquier:

de los muchos puntos lubrificados.



Tablero de Controles de elementos de Magquina.

[ / / ‘ /

F — -
FEE

() @ @ D -CJ O:

6 o ; AR
VR o) O

¥ | ] L / - 18
‘5/ L S AIA /f/ ;o ;A o

*Figura extraida del manual de uso de Rectificadora DELTA.




Par. 13-Lubricacion General

Todos los puntos de la maquina los cuales esta sujetos a friccion son automaticament
lubricados por una distribucion satisfactoria conectada sobre una red que es tomada, de |
bomba del control central.

La calibracion de los envios a los variados puntos se lleva a cabo por medio de un
resistencia viscosa con tubos del capilar que no requieren mantenimiento.

Es necesario solamente verificar, a una cierta frecuencia que los aicances del aceite en la

diferentes partes en cuestion se deben siempre cubrir por una buena capa de aceit

transparente.

El tireamiento de negro del aceite significa una escasez de lubricacién y en este caso, e

conveniente cambiar la resistencia que aplica al punto en cuestion.



Vista Frontal de Meza.
X2=ta Tfontal de Meza.

\
. 0' ’ 2. . 6

TAV. §°

*Figura extraida del manual de uso de Rectificadora DELTA
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Unidad Hidraulica

*Figura extraida del manual de uso de Rectificadora DELTA.
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Rectificadora Gioria RH/H 1000

Cada 4000 horas de funcionamiento reemplazar el aceite de la central hidraulica.

Aceite recomendado IP HYDRUS 46.

Lubricacion.
@ Carga de Aceite.
@ Descarga
@ Indicacion de Nivel

€—>—  Lubricacién Diaria.

*Donde no hay simbolos esta lubricado automaticamente y forzadamente.
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Rectificadora Frontal sobre Cabezal Delta LC-500
MANTENIMIENTO

Si la sensibilidad micrométrica dada disminuye, ajusta los tomillos que estan sueltos (
aprieta el motor que lleva el platillo hacia la columna (para el mod. LA 300 LB 300- 11-12
(LF 350 LC 400 LC 500 LP 500/200- 19 -20).

Ta puedes obtener, de esta manera, un movimiento corredizo suave durante Iz
manipulacion de la rueda. Ademas si te das cuenta de una desviacion demasiado fuerte
en la posicién de la columna durante el funcionamiento de la maquina, ‘ajusta el casquilic
(para él LA 300 LB 300 modelo que se indica con el numero 4, LF350 LC400 LC50C
LP500/200-11) solamente toma la flojera, con el cuidado de no detener la rotacion de le
columna. Si hubiera una fiojera grande entre el gusano y la rueda del gusano (ese trabajc
dado en la micrométrica vertical), desata el tomillo deteniendo el cambush del gusano;
tomado alrededor hasta que sea tomada la flojera existente. Después, aprieta el tornillo
cerrandolo con llave de nuevo.

Afiladora Universal la Prora beta u40or

Mantenimiento del Brazo Porta Cabezal:

Luego de una utilizacién muy larga, es necesario desmontar, limpiar, lubricar las
partes del cabezal. Estas son: el mandril porta piezas, las guias del cabezal y el
brazo orientable.

Calibracion:

Calibracion del sistema de cierre del anillo divisor T4 revisar cuando tenga juego.



ANEXOS

MANTENIMIENTO EN GENERAL

La palabra mantenimiento es facil de definir porque describe numeros:
operaciones realizadas en el taller durante el curso de cualquier trabajo. En términ«
simples en el significado de cuidar de todo el equipo del taller y sus propiedades fisicas ¢
un maximo de reparacion, a un minimo costo para permitir el uso continuo del equif
sobre un deseo de esperanza de vida.

La llave para la eficiencia operacional es mantener el mejorar la capacidad d
equipo y su eficiencia, esta es realizada solamente a través del mantenimiento apropiad
de la maquinaria.

/ El principal propdsito de cualquier programa de mantenimiento es:reducir los costo
de operacidn; programas de mantenimiento completo estan continuamente mejorando |
vida del equipo, reduciendo a su debido tiempo los paros injustificados y mejorando la
condiciones de trabajo y seguridad en el tiempo establecido.

Mantenimiento en general puede ser dividido en:

1) Mantenimiento productivo, el cual es el mantenimiento de todo el equipo involucrado e
l el proceso de produccién.
2) Mantenimiento pro-productivo, el cual es el mantenimiento de edificios y ofra
* propiedades fisicas; al precisar ambos mantenimientos, las funciones pueden se
vistas en la combinacién de los tres diferentes conceptos, es decir, a) Mantenimientc

correctivo, b) Mantenimiento operacional c)Mantenimiento preventivo.
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MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Es la continuacidon de un fallo a reparar adecuadamente o redisefiar este equipo !
asi fallos similares no volveran a ocurrir. Esto también incluye la reparacion de falla:
esperadas y reportadas, después de una investigacion de mantenimiento preventivo o d¢
una observacion del empleado. La reparacion de fallas omitidas o fallas esperadas es un:
parte importante de cualquier taller de operacion. Es importante que el equipo necesario, )
el conocimiento estén disponible cuando se necesiten. El mantenimiento correctivo nc
elimina todas las fallas, de cualquier manera, con el seguimiento adecuado se eliminar
fallas repetidas.

MANTENIMIENTO OPERACIONAL

Es la actividad del mantenimiento que es necesaria hacer aunque el equipo nuncs

haya fallado o fallen debido a los procesos que requieran gran cantidad de uso en las
partes operantes del equipo {como: bandas elevadoras, baleros y fajas, etc. E
reemplazamiento podria clasificarse como mantenimiento operacional. El mantenimientc
operacional debe ser una parte planeada el esfuerzo a la produccion. El superintendente
de planfa o el supervisor de produccién; es béasicamente el responsable de esta actividac
el cual provee un estudio cuidadoso y registro de lubricacion, ajustamiento y uso planeadc
de cada maquina.

a) Establecimiento de honorarios y rutas para el mantenimiento operacional, procurandc
mantener la condicion operacional de taller. b) Asignamiento de responsabilidades de
mantenimiento a personal entrenado en la produccion. C) Seguimiento de la forma de
registro de lubricacion sitios de chequeo, fallos y analisis de la situacion para asegurai

un sistema efectivo de mantenimiento operacional.
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Es la actividad del mantenimiento que permite disponerse a la anticipacion de la
falla. Es el método ordenado y sistematico de hacer reparaciones necesarias antes que el
equipo alcance un estado de fallas y asegurarse la calidad de la operacion y la produccién:
En talleres o plantas manufactureras, la mayoria del trabajo de mantenimiento es
desempefada por el personal de mantenimiento. En talleres pequefios una buena parte
del trabajo de mantenimiento es usualmente llevada por el personal operativo, el
departamento, de mantenimiento de un buen taller establecido puede jactarse de tener un
supervisor o superintendente de manteni'miento, un jefe o un grupo de personas
encargadas de varias dreas, como: carpinteria en hojas de metal soldadura,
mantenimiento eléctrico, fontaneria, etc. En talleres pequerios el jefe de taller tiene que
asumir las responsabilidades de un superintendente de mantenimiento o un jefe de
cuadrilla en algunos casos se vuelve muy importante que el jefe de taller posea
conocimiento para que ocurra eficientemente necesita satisfacer las siguientes funciones:

a) Reportes de informacion: situaciones que requieran la atencién del
mantenimiento deben ser escritas en la forma de una orden de trabajo, usualmente por el
personal en el departamento de produccion y deben ser pasados al departamento de

mantenimiento.

b)Planeamiento: el planeamiento del trabajo de mantenimiento se divide en: 1.

LN

Establecimiento de prioridades (vigentes, necesario, conveniente).

2. Establecimiento de un horario: significa la coordinacién de las prioridades establecidas

con [as fuentes disponibles de mando y los horarios de produccion.
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3.Descripcidn del trabajo: detalles del trabajo a realizar, materiales y herramienta:
necesarias para el trabajo.

c) Supervisiéon
1. Asignacion del trabajo mecanico.
2. Inspeccion del desemperio del personal de mantenimiento asignado a un trabajo. Este
inspeccion necesita un horario detallado de trabajo asignados a ellos individuaimente. E|
trabajo echo por los mecéanicos necesita ser chequeado periédicamente en orden pare
evitar la duplicidad del trabajo lo cual seria costoso.

d) Ejecucion
1.Completamente del trabajo.
2. Tomando el tiempo, materiales y partes usadas en el trabajo.
El cumplimiento del trabajo dentro de los limites aceptables de tiempo, es esencial.
Después del cumplimiento del trabajo lo gastado en materiales y partes deben ser
registrados.

e)Revisado
Después de que el trabajo esta completado debe ser revisado como un grado de
complemento con respecto al orden deseado del trabajo.
Es deseable reducir el mantenimiento correctivo al minimo mientras se establece un
sistema de mantenimiento operacional efectivo. La reduccion en el mantenimientc
correctivo no solamente sucederd implementado mantenimiento preventivo a traer le
reduccion requerida en el mantenimiento correctivo o paros no justificados.
El establecimiento de un programa de mantenimiento preventivo puede ser justificado pol

los costos en los fallos de reparacion, tiempo bajo de reproduccion. El establecimiento de
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un programa de mantenimiento preventivo debe ser considerado una necesidad; lo

costos de mantenimiento creceran durante el periodo inicial del programa.

Cualquier programa de mantenimiento preventivo tiene los siguientes aspectos principales

1) Inspeccidn periddica de todas las maquinas de produccién, equipo de utilidad ¢
instalaciones.

2) El desarrollo de una historia completa de mantenimiento de cada maquina o equipo.

3) Preparacion de un formulario de reporte indicando las condiciones detalladas de
equipo chequeado y el reporte de los ensayos en las inspecciones.

4) Justificacién de las reparaciones requeridas si existen en le reporte y ordenes de las
respectivas reparaciones.

5) Revision periodica del programa de mantenimiento preventivo.

6 Un registro de equipos. En éste seanota la informacion bésica sobre el equipo mismo

por ejemplo, identidad del fabricante, estilo ,serie, tamafio, localizacion, etc. Cor

frecuencia se incorporan aqui datos de control de inventarios para partes de repuestos.

7 Un registro de costo de reparaciones. Se trata de un control progresivo de los costos de

mantenimiento de los diversos dispositivos y aparatos. Representan un registro calificativc

esencial para evitar dificultades futuras con los diferentes equipos, si estos son de male

calidad o si han sido aplicados fuera de lugar (o0 en forma inconveniente)

8) Una lista de inforamcion de inspecciones. Esta lista contiene la informacion necesaria y

oportuna sobre los puntos que tienen que ser observados' en los aparatos designados,

estableciendo las fechas y horario durante los que se deben practicar las inspecciones.



9) Registro de la programacion de mantenimiento. Esta partida se refiere a la lista indicac
en el numero 8, en la que se trata de las obligaciones diarias de los inspectores ¢
mantenimiento, asi como del equipo que tiene que ser revisado.

10) Datos de inspeccion y control de pruebas de las labores de mantenimiento. Con
podra comprenderse facilmente, estos son documentos necesarios de vital importanci
tienen que ser llenados en detalle por el encargado.

Ei personal de mantenimiento reporta generaimente los datos de sus observacione
y actuaciones correctivas en tarjetas propias de dicho departamento disefiado para es
proposito. Cuando se transcriben a registros permanentes constituyen una guia mt
valiosa para darse cuenta de las condiciones generales de los aparatos, su confiabilide
frecuencia de reparaciones, tipo de estas y la necesidad de una reparacion general
reemplazan en un periodo de paro programado conveniente.

Sin estos registros seria muy dificil trabajar dentro de un programa ¢
mantenimiento preventivo y los conocimientos ganados por las inspecciones regulares ¢
perderian demasiado pronto. Esto seria mas apegado a la realidad si los resultados de |z
pruebas de los aparatos tuvieran que incluirse. De no tener anotados los datos sobre Iz
pruebas y rendimiento de los equipo, el programa queda nulificado. Si no se registran I
resultados de cada periodo de pruebas que sucede, se pierde una informacién mt
valiosa que de otra manera ayudaria materialmente al ingeniero o al encargado de es
labor. Esto es mas importante aun si los resultados en las pruebas difieren de los datc
indicados por el fabricante o de los rendimientos obtenidos para el taller. Los cambios ¢
significacion entre los datos comparativos de las pruebas pueden atribuirse en general

las condiciones de los aparatos y a las necesidades del servicio de mantenimiento o a

capacidad de proporcionarlo.
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La programacion apropiada del mantenimiento del equipo se basa en las

recomendaciones del fabricante y de las condiciones de aplicacion del citado equipo.

En casos muy frecuentes, el equipo es inspeccionado en cada turno o por lo menos
diariamente, si su rendimiento es de importancia vital para el proceso de una linea de
produccién, para un proceso determinado o para la operacion entera del taller. En otras
circunstancias el equipo no se inspecciona en su totalidad y se le mantiene en servicio
hasta el momento en que presenta la falla, debido a que el costo de las inspecciones y del
mantenimiento de tal naturaleza sobrepasaria el costo del reemplazo. Esto sucede al
tratarse de equipo normalmente inaccesible, dispositivos poco costosos, de los que se
pueden incidir en un momento dado. En tales casos, el departamento de mantenimiento se
hace responsable de tener disponible una existencia adecuada de piezas de repuestos
para esta clase de dispositivos.

Todo el equipo no necesita ser incluido en un programa de mantenimiento
preventivo. El criterio que establece la inclusion del equipo al programa de mantenimeinto
preventivo involucra las siguientes presguntas.

a) Seguridad: ¢ del personal de equipo?

b) Tiempo bajo de produccidn: ¢seria interrumpida seriamente la capacidad productiva
por fallas?

¢) Calidad de produccion: ¢ Dafarian las fallas, la calidad de producto?

d) Destruccion consecuente: ;Se obtendra un dafio oneroso por alguna falla en el

componente?

e) Grandes gastos de capital: ¢ Necesitarian las reparaciones ser presupuestadas?



GENERALIDADES

CLASIFICACION DEL TRABAJO DE MANTENIMIENTO

Mantenimiento Sistematico

Mantenimiento Preventivo

Trabajo de rutina
Mantenimiento

Inspecciones normales
De equipo para

Mantenimiento Correctivo

Reparacion de defectos
encontados por inspecciones:

Encontrar defectos por  Preventivo: Reparacion completa
Medio de la lista de Lubricacidon Reacondicionamiento,
Revisién de Limpieza Fabricacién de repuestos,
Mantenimiento Ajustes Menores  Construccion,
Preventivo Pruebas Alteraciones,
Reposicion Reposiciones,
Reparaciones de emergencia,
Operaciones de salvamento.
PRIORIDADES DE FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO
Prioridades Descripcion
1 Equipos que fuera de operacion ocasionan el para total de una obra.
2 Equipos fuera de operacion ocasionan el paro parcial de una obra no hay partes de
repuestos ni equipo disponible de inmediato.
3 Equipo de fuera de operacion originan el paro parcial de una obra (hay partes de
repuestos y equipo disponible de inmediato).
4 Equipo de fuera de operacidn originan atrasos en una obra (no hay partes de
repuesto, ni equipo disponible).
5 Equipo que fuera de operacion originan atrasos en una obra (hay partes de

repuesto y equipo disponible).

6 Equipo importante en la operacion de la obra pero cuyas fallas no ocasionan

mayores pérdidas.



ASPECTOS SOBRE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

En muchas ocasiones se ha escuchado la afirmacién de que “El mantenimiento nc
puede ser controlado’, pero al mismo tiempo aceptan algunos administradores I
posibilidad de que se puede medir, planificar, controfar y reducir los costos de un grar

volumna de operaciones rutinarias.

El mantenimiento difiere mucho de la produccién trabajos de ensamble y otros er
que presenta ciclos largos y no repetitivos. Con frecuencia el mantenimiento no involucre
minutos, sino muchas horas, dias o meses, pero cada una de las fallas en particular s
puede ser vista como un ciclo repetitivo, puede ocurrir en periodos de tiempo nc
establecidos o programados.

Es logico y aconsejable que las tareasa respectivas pueden planearse vy
controlarse, no importando que tan largo o corto sea su ciclo, de manera que se prevenga
y prepara todo lo necesario para mejorarlas y ejecutarias, tal como el uso de herramientas,

equipos a ser reemplazados y muchos otros recursos fisicos y materiales que sean

requeridos.



MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS

Mantenimiento de equipos: Es la serie de trabajos que hay que ejecutar en un equipo a fi

de conservar el servicio para el cual fue disefiado.

Para una buena labor de mantenimiento se deben equilibrar tres factore

esenciales:

1)Calidad del servicio

2) Duracién adecuada del equipo

3) Costos minimos de mantenimiento

Algunas responsabilidades del Mantenimiento Preventivo

a.

b.

Mantener el equipo en condiciones satisfactorias.
Mantener el equipo a su maximo de eficiencia de operacion.
Reducir al minimo el tiempo ocioso que resulta de los paros.

Reducir al minimo el costo de mantenimiento.

Para lograr esto se toman algunas de estas medidas:

Contar con personal técnico adecuado.

Un programa adecuado de mantenimiento preventivo.

Investigacion continua de las causas y efectos de paros imprevistos.
Informarse acerca de avances técnicos, nuevos meétodos, equipos y materiales.

Debe planearse en lo posible todas las actividades a desarrollar, ejemplos: reemplazos

modificaciones a la maquinaria.
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ELEMENTOS INVOLUCRADOS EN EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Si se desea que la maquinaria de produccidon funcione en forma adecuada, e
indispensable darle cierta atencipn a sus necesidades, hacer con ellas una serie d
trabajos, tales como inspecciones, pruebas, lubricaciones, limpieza, etc. Estas labore
estaran a cargo de los elementos involucrados en el mantenimiento la cual esta formad:
por un conjunto de personas y materiales interrelacionados y cuyo objetivo principal e:
lograr que la maquinaria de produccién de los rendimientos previstos dentro de los costo:

minimos y la buena calidad.

TECNICAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Para satisfacer la necesidad de costos mas bajos de mantenimiento y de pode
ofrecer un servicio mas eficiente de los equipos del CITT, el Mantenimiento Preventivc
planeado es la respuesta logica. Ademas, para elevar al maximo los ahorros futuros vy las
utilidades adicionales, la clase y calidad de mantenimiento preventivo planeado debe
hacerse sobre una base selectiva para lo cual existen algunas preguntas que se hacer
para poder detectar areas de frabajo que por paran por falta de mantenimiento y asi
tenemos: Preguntas que deben tomarse en consideracién.

Para identificar los factores sobre los cuales deben concentrarse la atencién, he
aqui algunas de las preguntas mas importantes que deberan tomarse en considercion:
1. ¢ Que tan grande es la necesidad de una mayor eficiencia en mantenimiento?.
Una de las penas mas severas por la falta del equipo es la pérdida de tiempo y el atrgse

de una obra importante por falta del mantenimiento en los equipos.



2. ¢Qué tan importantes son las operaciones libres de descomposturas?

Las descomposturas pueden originar el fracaso al no cumplir con un programa especifict
en la construccién, mantenimiento de obras y la pérdida de tiempo. Esto tiene com
resultado la insatisfaccion de los niveles jerarquicos y de las personas usuarias de dichat
obras. Ademas en muchos procesos los desperfectos de las maquinas que originer
interrupciones aunque sea de unos cuantos segundos, van en detrimento de la calidad de
producto.

3.¢,Cual es la magnitud probable del dario al equipo durante ia operacién norma?

Existen ciertas similitud entre el mantenimiento preventivo planeado y los seguros, unos
aislan los daros y los otros sefialan como algo que debe evitarse.

4., Cual es la probabilidad o frecuencia de un desperfecto en la maquina?

La experiencia con el comportamiento del equipo es necesaria para determinar donde
puede presentarse los desperfectos y con qué frecuencia. Esto significa recopilal
informacién sobre lo que le sucede al equipo y analizarla en términos de cuales son donde
estan los puntos importantes de desperfectos potenciales.

5.,Qué, tan importante en prolongar la vida del equipo cuando la Institucion propia &
utilizar un equipo que esté nuevo?

Se debe tomar en consideracion en forma critica cuando tiempo se va a poder utilizar el

equipo en las condiciones que se tiene. En este sentido, a medida que el equipo se vuelve

obsoleto los beneficios de prolongar su vida disminuyen rapidamente.



Existen otras técnicas como:

1. Analisis del Equipo
2. Manuales de Operacion para mantenimiento
3. Estandarizacion

4. Entrenamiento de los mecanicos de Mantenimiento.

EMPLEO DE CICLOS DE TIEMPO APROPIADOS EN MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El elaborar los ciclos de tiempo o programas de mantenimiento preventivo, tiene

grandes ventajas ademas de prevenir fallas o rupturas en los equipos.

Un analisis completo del disefio de los equipo y de su rendimiento, ayuda a resolver

la problematica de muchos aspectos de la operacion de Mantenimiento. Algunos de los

mas importantes se enumeran a continuacion:

Los efectos del Mantenimiento Preventivo.

Estandarizacién de los procedimientos y métodos de mantenimiento.
Calidad de las Inspecciones.

Mejoramiento en el Rendimiento de los equipos.

Seleccidén de nuevos equipos.



CONCLUSIONES

Solamente haciendo un recorrido en el campo de la metalmecanica e industria de
nuestro pais nos pudimos dar cuenta del estado, condiciones y requerimientos de esta
siendo este estado en termdometro que nos indica la calidad y capacidad de los
profesionales que los centros de estudio superiores estan formando. Asi como también de
la falta de programa de mantenimiento preventivo, mantenimiento el tabu de una inversior
no necesaria para dichos centros de trabajo. Por otra parte pudimos observar muy poca
informacién en los centros de estudios superiores y entidades enfocadas en el area de la
ingenieria.

Podemos concluir que solamente teniendo programas de mantenimiento preventivo
podemos alargar el tiempo de vida de las maquinas herramientas y reducir costos de
operacion, paros y atrasos en los programas de practicas de nuestra universidad.

Todo lo anterior marca parametros para reforzar los contenidos del tema en las

asignaturas que lo contienen.
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