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INTRODUCCION 

Un verdadero reto para las organizaciones en la 
actualidad para que puedan crecer o al menos subsistir en 
una accnomía qua tiend• a la globalización aatriba en qua 
deben ser competitivas nacionalmente y en algunos casos a 
nivel intarnacional. 

Ahora bien, el volver competitiva una empresa y el 
dotarlos de productividad, requiere identificar la 
tecnología y maquinaria adecuadas, así como efectuar un 
estudio de cada máquina para posibilitar programas de 
mantenimiento preventivo y eficiencia energéticas que 
aseguren el buen funcionamiento de la capacidad instalada 
y la toma de desiciones pertinentes; de ahí se 
beneficiarán tanto la organización como las personas que 
trabajan en ella y a la sociedad; se contribuiré 
definitivamente así� al desarrollo económico y social de 
nuestro país y a la reconverción industrial. 



JUSTIFICACION DEL TRABA.JO 
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MANTENIMIENTO EN SENTIDO GENERAL 

Consiste en prolongar la vida útil de cualquier obra 
producida por el hombre y mantenerla en condiciones 
normales durante ella ~ desempeílando as! la función para 
la cual ha sido creada. 

Todo equipo o máquina diseílada para efectuar algún 
servicio~ esté sujeta a sufrir desperfectos debidos a su 
uso; ya sea dentro de un periodo corto o largo de 
funcionamiento~ llegando el momento en que el propietario 
tiene que decidir si reemplazarla o mantenerla hasta 
considerarla como obsoleta. 

Este periodo corto o largo de funcionamiento~ al cual 
se le denomina vida útil~ depende su duración de ciertos 
factores que eif:;t .. ~n f:'in l.::\s manos del per .. son,;:d enc::al'",J,:'ldo del 
funcionamiento y mantenimiento de las máquinas. Osea, que 
una máquina que tuvo una vida útil de cinco aílos ~ con un 
funcionamiento y una asistencia técnica deficiente, podría 
haber tenido una vida útil de ocho o més aílos~ dándole un 
servicio adecuado y eficiente, nos referimos a que su 
manejo ha sido normal y principalmente el mantenimiento 
que se le ha proporcionado es el indicado para las 
condiciones de trabajo. 

El mantenimi ento en toda fábrica, implica el tr~bajo 
necesario para que está se encuentre en buenas condiciones 
de funcionamiento. Aqui estén incluidas la vigilancia e 
inspecciones de las instalaciones as! come la reparación 
eficiente de cualquier desperfecto improvisto, ya seá 
mecánico, eléctrico, ó electrónico. 

La función de mantenimiento, as! como se 
los sistemas mecánicos también se efectua en 
edificios, carreteras~ conexiones eléctricas~ 
toda obra que esté expuesta a deterioros. 

efectúa en 
obras como 

o r::;ea en 

La maquinaria requiere un mantenimiento más riguroso 
que el de otras obras, ya que además de estar expuesta al 
deterioro ocasionado por el medio ambiente~ está expuesta 
al deterioro ocasionado por su propio movimiento~ siendo 
éste el principal causante de desperfectos y degastes. 

Un mantenimiento adecuado permitirá reducir 
tiempos muertos de 
maqu.ina1··i.c::1. 

pr·oc:lucción ,,, 
I 

los 
la 
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IMPORTANCIA DEL MANTENIMIENTO 

La importancia del mantenimiento consiate en asegurar 
la disponibilidad de méquinasr edificios y servicios que 
11111!» n 1m e Ht' 1111 :J. I":. ~\I n ~!) n o t.. 1· · ,111 1m p ,111 1··• t i:-:•i 1111 el 1!11 l. 1.11 o t' " 1;:i ,111 n J I'. ,11, e: J ó n p ,1\\ r .. ,n, 
desarrollar sus funciones, a una tasa de rendimiento sobre 
la inversión; ya sea que esta inversión se encuentre en 
maquinaria, en materiales o en recursos humanes. 

Para conseguir una alta productividad, es necesario el 
empleo racional, eficaz y económico de las instalaciones y 
el personal, así como el mantenimiento de la maquinaria e 
instalaciones en perfectas condiciones. 

Podemos concluir que la importancia del mantenimiento, 
la podemos enmarcar bajo los siguientes aspectos, 
Económico, técnico, social y seguridad. 

A) IMPORTANCIA ECONOMICA: 

Importancia Interna en la Industria: 

Internamente vemos que la carencia o un deficiente 
mantenimiento nas llevan a soportar situaciones 
indeseables que ocasionan grandes pérdidas económicas~ 
t,,,,les c:c)mcl: 

Tiempo pérdida como resultado del deaperfecto en 
la maquinaria y equipos. 

Grandes costos por pago de horas extras de trabajo 
en el departamento de producción para cumplir con 
las metas programadas. 

Mayores costos en concepto de mano de obra en 
tiempo extraordinario de trabajo para efectuar las 
1'"8 pi::1. I'" r::\ C ion 8!5, 

Mayores reparaciones en gran escala a causa de 
revisiones no programadas. 

Desembolsos por reemplazos prematuros debido a la 
mala conservación de los equipos. 

Mayor cantidad de productos rechazados, 
despf.,2rc:l:i.c:ios. 

Repeticiones de procesos de producción 

Mayores costos de producción. 
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Todo lo anterior, se refleja externamente así: 

Menor aceptación del producto por su alto precio 
f?.n r:,~l me,, .. c;.~do .. 

Pérdida ■ de lea cliente• 
fechas de entrega y 

por incumplimiento de laa 
cantidades previamente 

!::! m; t ii:\ b l t,:•i e :l. el ,;,\ m; " 

Rechazo del producto por mala calidad. 

B) IMPORTANCIA TECNICA: 

Cuando ponemos en práctica un 
mantenimiento. podemos obtener 

buen sistema de 
las siguientes 

vein t.aj as;;~ 

Mayor utilización de la maquinaria. 

Mayor eficiencia de los procesos de producción. 

Mejor control de calidad debido a una adaptación 
adecuada del equipo y la maquinaria. 

Operación más segura del equipo y 
que se conoce su estado físico y 
funcionamiento. 

maq1..d.na,~i,::1 • 
cond.i.cionE?.s 

Sustitución adecuada de las piezas de repuestos. 

Conocimiento técnico del equipo. 

C) IMPORTANCIA SOCIAL. 

ya 
de 

Promueve las relaciones entre el 
producción y el de mantenimiento. 
asperezas surgidas por paros, se ven 

pen;;ona 1 ele 

E ]. P f::~ Ir'~:; C:Jrl e::\ ]. 

cump l f.,~ c::on 1::,1 l 

y,::1 qu<-::~ las 
c:I ir..;;minu.i.da~;,. 

siente más satisfacción puesto 
trabajo que le ha sido asignado. 

que 

Hay posibilidad de incrementar el nivel de vida 
del personal 1 ya que puede haber aumentos de 
salarios al conseguir una mayor productividad y 
G:\ l icl,;;1d con un c:oi;,d:.o nw~r1c:n .. clf.❖? operación. 

D) IMPORTANCIA EN LA SEGURIDAD. 

Podemos obtener las siguientes ventajas: 

Reduce los accidentes entre el personal del 
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departamento de producción~ ya que las 
reparaciones se efectúan de una forma programada y 
ne precipitada. 

Debido al control continuo de la maquinaria y 
equipo, existen menos posibilidades de fallas que 
puedan perjudicar físicamente al personal. 

Como hemos podido observar, la importancia del 
mantenimiento es tal, que no se circunscribe 
únicamente a laa labore& de producción~ sino que llega 
a influir en la salud fisica y mental del trabajador, 
en su posición económica y su estatus y por 
consiguiente, en la sociedad. 
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

Definición: Tipo de mantenimiento que se encarga de 
prevenir p a ros de producción, evitar costos como 
consecuencia del paro y además mejorar la calidad 
d ¡:.;1 l r-•· , ... od u e to . 

Atribuciones que el mantenimiento Preventivo Produce a 
quienes lo usan: 

1.- Disminuye el tiempo ocioso, en relación con todo 
lo que se refiere a economías y beneficios para 
los cli e ntes~ debido a menos paros imprevistos . 

::? N '"" 

3 .. 

4.-

D:i.m;m.i.nuyr:i loE; 
trabaj r.:1dor·r.•i•,;; 
Drd.i.nar .i.Ds; y ff!n 

p a gos por tiempo extra de los 
de mantenimiento en ajus tes 
reparaciones en paros imp r evistos. 

Menor número de reparaciones en gran escala y 
menor número de reparaciones repetitivas por lo 
tanto, menor acumulación de la fuerza y de trabajo 
de mantenimiento y del equipo. 

Disminuye los costos de reparaciones de 
desperfectos sencillos realizadas antes de 
paros imprevistos, debido a la menor fuerza 
trabajo, a las pocas técnicas empleadas y a 
menor cantidad de partes que se necesitan para 
planea dos, en relación con los no previstos. 

los 
los 

ele 
la 

los 

5. - Menor número de productos rechazados, menos 
desperdicios, mejor control de calidad~ debido a 
la correcta adaptación del equipo. 

6.- Aplazamiento o eliminación de los desembolsos por 
reemplazo prematuro de planta o equipo, debido a 
la mejor conservación de los activos e incremento 
de la vida probable. 

7. - Cc:~mbio dF~ l m,in t<•?n im.i.en to de·f .i. c.i.f?n tf? de 11 par· .. os 11 a 
mantenimiento programad □ menos costoso~ con lo que 
se logra mejor control del trabajo. 

EL- ¡v¡ 1::I y O 1'" S'l f:? e;¡ U 1'" i el ,::\ c:I 
p,· .. ot&?cción pr.,,,, .. a 
c::ompE•1 n s ,::1ción m,:tl~,; 

para los trabajadores y mejor 
la planta, lo cual conduce a una 
baja y menores costos de seguro. 

9.- Mejores relaciones industriales, porque los 
trabajadores de producción no sufren deten c iones 
involuntarias o pérdidas de las bonificaciones por 
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.1.(). ·-

.., 
i 

incentivos provenientes de los paros imprevistos • 

Menor costo unitario de producción. Todos estos 
won beneficiow realefü que se aplican en cualquier 
economía. En pocas palabras, los beneficios de 
Mantenimientos Preventivo son los mismos que los 
que reúnen en cualquier planta con buen 
mantenimiento~ además de las economías que 
resultan de una mayor eficiencia de la planta y de 
disminuir los costos totales de producción. 
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EF 1 C_l ENC I A __ ENERGET 1 CJ-' 

El aumento de la demanda de energía en todos los 
p,m:i.!illr-.-1 r,n d(❖,1 1 mundo ,·,,1m1.1. como l,1;1 n1 ,1.i.1111t.f"1nc.i. ,,,1 l.i.m .i. t .,1,1cl,r-1 d1,':-) 
recursos energéticos posibles de utilizar económicamente~ 
han conducido a un aumento del costo de la energía y a una 
escasez progresiva de los conbustibles tradicionales. 

Uno de los principales consumidores de energía es el 
sector industrial~ que tiene posibilidades grandes para 
lograr ahorros significativos. 

En la actualidad~ es importante analizar el consumo de 
energía en las máquinas de una empresa~ tratando de 
identificar los puntos e n los cuales se puede lograr un 
ahorro de energía. No solo se trata de reducir los costos 
monetarios de la produc ción~ si no que de reducir el 
desgaste energético que confiere la fábrica al medio 
ambiente. 

Para que un programa de con se rvación de energía tenga 
éxito, es necesario la convicción y el empuje de los 
niveles máximos de la empresa~ los que además~ formarán la 
mentalidad creadora y con sc iente del problema. 
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OBJETIVOS 

A. Objetivo General: 

Realizar un diagnóstico práctico de la situación 
actual · de Mantenimiento de Maquinaria y eficiencia 
Energética en el sector productos de Metal y 
Acce■orics Metélicom~ identificado debilidade~P 
pérdida ■ de recur ■os y energía•~ como bame para una 
toma de demiciones que lleve al mejoramiento de las 
organizaciones individuales en el estudio, 
proporcionándolas de alguna herramienta que las 
permita fortalecerse~ asegurando así eficiencia, 
tecnología y competitividad. 

B. Objetivos Específicos: 

Fieal iza,, .. 
máqu .i.na!;; 
c:I u r an t.E:1 

Mf~cán i c:a. 

un análisis práctico de cada una de las 
de una empresa aplicando lo aprendido 
los aRos de carrera de Ingeniería 

Dotar a la empresa de un programa de Mantenimiento 
preventivo que sea efectivo y funcional con lo 
cual se prolongará la vida útil de la maquinaria y 
hacer menos frecuentes su reemplazo, 

Evitar trabajo en horas extras~ en razón de su 
mayor costo, a través de un proceso productivo 
no,,·m,;,1 J. y ·fluido. 

Cump 1 J.,, .. 
l '.i.,ne 11 

con 
) 

f E·) C: h,,:\ !,t d !,~ E)n l. t'" E~q o:\ ( cJ :J. t ..... 11 ,J l,l r,; t 
para conservar buena imagen de 

!:~ m p ,,. r..;1 r:; r.',\ ,, 

I nven tr.:1 r· i r.:'1 1'" 

que c:uen t,,:i 
todas y cada una de las maquinas 

1 a 1-?.mp,, .. e~;,;,¡,. 

In 
la 

con 

Establecer guía para aprovechar en forma efectiva 
de la energía y mantener costos. 
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ALCANCES Y LIMITACIONES 

ALCANCES: 

Dejar plasmado en un documento el programa de 
mantenimiento preventivo que permita a la empresa 
lograr reducir los tiempos muertos de producción y 
da~os graves a la maquinaria~ así como también 
evitar confrontaciones entre el mantenimiento y la 
producción. 

Establecer parémetros que indiquen la situación en 
que se encuentran actualmente las máquinas para 
finalm■nte preMcribir nua actividadma condiciona ■ 
y funcionamiento. 

Proporcionar una guia para el mejor 
aprovechamiento de la energía. Esto se llevaré a 
cabo tomando en cuenta la aplicación de técnicas 
de la Ingeniería Mecánica para lograr estos 
objetivos. 

LIMITACIONES: 

Disponibilidad de información~ por que aunque 
tenga el apoyo de la empresa siempre 
imformación que no se brinda por temor a una 
de la misma. 

se 
hay 

fuga 

Se establecerán y se darán soluciones de acuerdo a 
lo disponible en nuestro pais y a los objetivos de 
nuestro trabajo. 

El factor tiempo es una gran limitante debido a 
que el trabajo lo realizaré una sola persona y 
para lograr los objetivos deseados se necesita 
estar bastante tiempo en contacto con el equipo; 
el trabajo se debe de realizar en el tiempo 
permitido por las autoridades de la empresa debido 
a que no se puede detener la producción por estar 

tiempo realizando pruebas en 1am máquinas. El 
otorgado por las altas autoridades de la empresa 
e% el siguiente: Todos los días de lunes a viernes 
de 4 a 5:30 p.m. 

El análisis se realizaré en 
mantenimiento preventivo. 

base a un 

Estamos interviniendo a un sistema de producción 
porque se requiere que durante el proceso no se 
den fallas y se trabaje mejor. 
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El programa se estableceré teniendo en cuenta la 
disponibiidad de la información y repuestos en 
nuestro pais. 
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PEFINlCION _DEL TEMA 

11 (-~n á 1 :J. s .i. ~,; el f.;1 l ,,,, ,n¡,,,qu in 1,·,, ,, .. :.l. 1,,, el 1;;1n t.1···0 de l "'' !::i l ndu r,:; t ,, .. i. as 
Manufactureras Metálicas de El Salvador para posibilitar 
el diseílo de un programa de _ mantenimiento preventivo. 

la elección de una fábrica que se 
encuentra funcionando en el Departamento de Santa Ana~ se 
detectarán los problemas en cuanto a los procedimientos 
con que se opera el ~antenimient□ preventivo. Como 
también optimizar uno de los recursos escasos en nuestro 
país~ el cual es la energía. 

Se efectuará un análisis de cada una de las máquinas 
dentro de esta empresa utilizando lo aprendida en las 
materias de la carrera de Ingeniería Mecánica~ este 
análisis comprenderá~ 

Una investigación del 
cuenta la empresa. 

tipo de maquinaria con que 

Estudio de las características~ de cada máquina para 
ver su actual funcionamiento. 

Se elaborará un plan de trabajo para cada máquina el 
cual~ se considere seguro y productivo. 

La infoimación obtenida del análisis nos serviré para 
peder diseílar un programa de mantenimiento preventivo el 
cual sea funcional~ efectivo y que esté de acuerdo a las 
condiciones de trabajo de la empresa. 

También se proporcionaré una guia para el 
aprovechamiento de la energía. 

rnejcir-
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JUSTIFICACION 

¿Por qué las empresas del sector industrial 
manufacturero y específicamente las empresas de productos 
de metal~ fabricación de muebles y accesorios metálicos 
necesitan de un subsistema de mantenimiento eficiente y 
eficaz? 

A. NIVEL MACRO-ECONOMICO 

Debido a su importancia relativa en el sector 
productivo del país y en la reconversión industrial y 
económica de una región: 

La tecnología y posibilidad de aprovechar al 
máximo su capacidad instalada debe ser factor básico 
en el proceso productivo como también la creación de 
bienes que satisfagan las necesidades de la población. 

Debido al entorno y a la situación de la demanda y 
las actividades del sector en estudio~ 

Según la revista trimestral del Banco Central de 
Reserva de El Salvador el valor bruto de producción a 
precios corrientes en miles de colones~ del sector 
manufacturero ha tenido una tendencia creciente . 

.1990 .1.99.1. 

q: .1.G,.1..1.0,900 e¡: 2 .1., '..? .l 7,600 e¡: ___ _ ? 

Fuente~ Revista BCR (Enero, Febrero, Marzo/1993) pág.34 

~3e pUE:!c:IE~ 

c::,, .. ecien t<•:?. dc011 
observar la importancia 

sector manufacturero en la 
económica del país. 

f"Eilativa 
actividad 

Además del aumento en la producción 1 a la vez se 
puede establecer el valor agregado a precios 
corrientes de los muebles de metal y productos 
metálicos y concluir que hay una demanda significativa 
de éstos bienes~ o consumo aparente. 
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A~OS DE 
CONSUMO 
HISTO 
RICD 

PRODUCCIDN 
(MILES DE 
COLONES) 

IMPORTANCION 
CIF- METALES 
COMUNES Y 
SUS MANUFAC
TURAS (MILES 
DE COLONES) 

EXPDRTACION CONSUMO 
FOB- METALES APARENTE 
COMUNES Y 
SUS MANUFAC 
TURAS(MILES 

1990 

1991 

1992 

1993 

p 

385,905 

- o-

DE COLONES) 

M X 

61,048 

-o- -o- -o-

Fuente: Revista BCR (Enero, Febrero, Marzo/93). Pág.57,69,96 
Fórmula: P + M - X= Consumo Aparente. 
Producción+ Importaciones - Exportaciones = Consumo Aparente. 

Se puede concluir que dentro del sector de la 
Industria Manufacturera el Subsector o Rama de 
Indu s trias Metálicas Básicas y Productos Metálicos 
tiene una marcada tendencia al crecimiento y que 
contribuy e con un peso relativo significativo en la 
actividad económica del pais. 
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B. Nivel Empresarial 

Las empresas (medianas y grandes) que se 
concentran entre un 70 a 80% en San Salvador~ 5% - 10% 
en la Libertad y el resto en el interior del país~ 
Santa Ana, San Miguelp segón ''La Pequeíla Empresa 
Manufacturera en la Economía SalvadoreAa~ UCA~ 1985~ y 
que conforman el objeto de estudio; generan miles de 
empleos a trabajadores y que con cierto adiestramiento 
y capacitación, se constituyen en Recursos Humanes o 
Mano de _Obra Calificada y Especializada. 

Laa empresa ■ de este sector necesitan de un 
aubsistema de mantenimiento para evitar y/o 
suprimir cualquier daílc an loa Racurmo~ F!sicca y 
Matarialem m fin de ccnmervar 1am maquinaria ■, 

h■ rrami ■ntam y mquipom an ccndicicn~m 
Matimfactoria ■ y obtener ami una producción 
continua reducir tiempos productivos, disminuir 
desperdicios, mantener una calidad óptima, todo 
ello que se traduce en lograr costos razonables~ 
competitividad tanto interno como externo~ 
resultados positivos que permiten a estas 
organizaciones no solo mantenerse en los mercados 
sino crecer. 

Por lo tanto~ con un subsistema de mantenimiento 
funcional y con un programa de mantenimiento por 
escrito y bien definido, se obtiene que todas las 
unidades en las estructuras organizacionales 
puedan desarrollar sus funciones a una tasa óptima 
de eficiencia, lograr una alta productividad que 
se consigue con el empleo racional y motivante de 
los recursos y por 0ltimo conseguir con 
efectividad los resultados propuestos tanto por el 
personal de mantenimiento~ como la producción y 
toda la empresa. 
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JUSTIFICACION ESPECIFICA PARA LA EMPRESA 

El sondeo que hizo en la empresa a través de una 
visita y mediante entrevistas, observaciones directas en 
el propio lugar de trabajo, se ha podido detectar ciertas 
debilidades en la unidad de mantenimiento y 
específicamente en los aspectos siguientes: 

COMERCIALIZACION 

Aquellas experiencias que tiene la empresa con sus 
clientes y que pueden ser controladas por políticas de 
negociación, fijación de fechas de entrega, control de 
producción, podrá as! la organización lograr una mayor 
cobertura de mercado a través del crecimiento de sus 
actividades productivas o de fomentar la demanda 
debido a una mejor imagen competitiva. 

Con· la visita a la empresa se pudo constatar que 
varias veces se han perdido contratos debido a que se 
tienen fallas imprevistas durante el proceso de 
producción, con lo cual no cumplen con la fecha de 
entrega~ lo que trae como consecuencia la pérdida de 
los clientes. Este problema de fallas imprevistas, 
solamente se podrán solventar con la implementación 
del programa de mantenimiento preventivo. 

RECONVERSION INDUSTRIAL 

Implica la necesidad de adaptarse a los cambios 
que se producen dentro y fuera del país~ en el 
contexto económico~ social y politice~ cambios que se 
reflejen en la capacidad instalada, la tecnología de 
procesos y productos~ y en la organización de la 
producción en general. Esto implica aplicar técnicas 
apropiadas de mantenimiento no correctivo, sino 
preventivo, maximizar el uso de recursos materiales~ 
maquinaria, equipo, energía, explotar las 
oportunidades y fortalezas~ detectar las exigencias de 
entorno y atender en forma más efica~ a la clientela, 
que es la razón de ser de cualquier empresa. 

PRODUCCION: 

En la elaboración de un bién con el objeto de su 
venta y generación de utilidades; debe controlar 
cierta ■ variables tales c□mon 

Uso adecuado de la energía. Muchas veces en el 
uso de la maquinaria se dan gastos innecesarios de 
energía, lo cual aumenta el costo del proceso de 
producción~ aumentando y poniendo en práctica las 
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recomendaciones que se tendrán de la eficiencia 
Energética. 

Te ~nologia Apropiada. la adquisición de 
maq L1inaria adecuada contribuye a obtener un mayor 
grado de eficiencia en la productividad~ en la 
calidad misma de loa productos terminados~ en 
horas hombre invertidas en su elaboración; la 
tecnología debe adecuarse al nivel de demanda y 
costo de la empresa. 

Calidad de los productos. Es un aspecto de 
importancia central en el proceso de reconversión~ 
ya que esta atraeré la preferencia de los 
productos nacionales y de la empresa que han de 
competir con los importados; la evaluación de la 
calidad la d a n los consumidores quienes deciden en 
función de diseAos~ precios 1 acabados. Lo 
anterior sólo se logra con máquinas trabajando en 
condiciones favorables y seguras, lo cual se 
c onsigue con un programa de mantenimiento 
preventivo efectivo y de acuerdo a las condiciones 
de trabajo de la empresa. 

La importancia de la investigación de la empresa 
estriba en que~ por medio de un sistema de 
mantenimiento pr■v■ntivc apropiado~ aa podrán 
plantear alternativas de acción para que con ello 
mejoren la unidadess de producción. Logrando con 
tal aporte un gran beneficio para la empresa. 

/ 
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FORMULACION Y ANALISIS DEL PROBLEMA 

Estado A: ~alta de 
preventivo 
energía. 

Variables de Entrada: 

un programa de mantenimiento 
y mal aprovechamiento de la 

Elevado costos de producción. 

Gastos innecesario de energía. 

Proceso 
demoras. 

de producción con 

Tipo de mantenimiento; Correc
tivo. 

Equipo y maquinaria deteriora
da. 

Sa lida: Programa de Mantenimiento preventivo y eficiencia 
energética. 

Variables de salida: 

Variables de solución: 

Restricciones~ 

Mayor competitividad 

Máquinas en funcionamiento 

Ahorro energético 

Proceso 
demoras 

de producción sin 

Análisis de 
actuales de 
equipos. 

las condiciones 
las máquinas y 

Elaboración de programa de 
mantenimiento preventivo. 

Eficiencia energética: identi
ficando los puntos en los 
cuales se puede lograr un aho
rro de energía. 

Recomendaciones tanto para el 
mantenimiento como para el 
aprovechamiento de la energía. 

Disponibilidad de Información. 

Tiempo para realizar el 
yecto. 

pro-
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Crit.e1· .. :i.os: 

Tipo de mantenimiento preven
t. i VD. 

Disponibilidad de laboratorios 
para realizar pruebas. 

Facilidad de manejo del pro
q,,.•,;;,m,::1. 

Facildiad de mantenimiento y 
,, .. f.·,1 p ;;1 r .. i,:\ e: .i. ón • 

r;)1,1@ ij~f."!~ i,~l Pl'"Oq1··~mó'~ ·f1 liil(:::t:. :l,t1l1:1 Y 
·f'u11c::lon,\:1:I. 

Efectividad de producción. 

Máximo aprovechamiento de la 
enf.:H'"9 .í. a. 



J.V.M.J.CH. 20 

METODOLOGIA 

Nuestra metodología contará con una parte teórica y 
una práctica las cuales explicaremos a continuación: 

A. Forma Teórica 

Se obtendrán datas que sirvan de base conceptual para 
el desarrollo del presente trabajo~ se utilizarán los 
siguientes tipos da información= Primarios y 
Secundarios. 

Analizaremos el tipo de información primaria que sirva 
de apoyo a la investigación que contiene teorías y 
puntas de vista de distintos autores. se obtendrán de 
fuentes bibliográficas tales como: Libros 1 revistas y 
boletines~ tesis~ datos estadísticos y otros. 

Luego estudiaremos los secundarios los cuales se 
reónen con la finalidad de obtener información que 
permita alcanzar los objetivos del trabajo. Los 
medios para obtener esta información son: entrevistas, 
encuestas, cuestionarios; datos que tabulan a través 
de unos cuadros hipotéticos que se analizarán para 
realizar el diagnóstico del sector en estudio y 
detectar sus fortalezas y debilidades y poder as! 
hacer las recomendaciones correspondientes. 

B. Forma Práctica: 

Para la obtención de datos visitarán 
empresas que conforman este sector en 
observar los tipos de mantenimiento 
aplican. 

las diferentes 
particular y 
que allí se 

Estableceremos un inventario de la maquinaria que 
estudiaremos dentro de la empresa. 

Se analizarán en forma práctica las condiciones 
actuales de cada una de las méquina ■ y equipo■. 

Luego se efectúa una evaluación del comportamiento de 
la maquinaria en diferentes condiciones de operación. 

Con la información obtenida 1 se elaboraré un programa 
de mantenimiento considerado seguro y productivo. 

Por último se efectuará una análisis energético para 
establecer una serie de recomendaciones para el ahorro 
de energía. 
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MANUALES DE MANTENIMIENTO 

El incremento en la utilización de manuales en la 
industria y en la administración se ha acelerado gracias a 
los répidos cambios tecnológicos en cuestión de equipos y 
material y el répido crecimiento en el tamaílo y objetivo 
de las organizaciones. Un manual es un medio efectivo 
para la comunicación de procedimientos adecuados o el 

MEJOR CAMINO para llevar a término una tarea. r ~ una 
herramienta bésica que se utiliza en el adiestrmaiento o 
readiestramiento del personal para la utilización de 
equipos y técnicas; un manual es un libro pequeílo, que 
como su nombre lo indica puede manejarse con facilidad. 

NECESIDAD DE UN MANUAL DE MANTENIMIENTO. 

~1 aumento en el n~mero de industrias, la ampliación 
de las industrias existentes y la répida evolución que 
sufren los materiales, equipos y los procesos 
tecnológicos, comprendian el problema del mantenimiento de 
las máquinas y equipes de las instalaciones industriales. 

Deben encontrarse métodos que se base en criterios 
efectivos y económicos. Esto puede obtenerse 
estableciendo unas procedimientos de gestión efectivas y 
unos métodos de mantenimiento y métodos para difundirlos a 
través de toda la organización. Un manual de 
mantenimiento es un método excelente para poder cumplir 
esto. 

El tamaílo de la organización no es necesariamente el 
criterio en que se debe basar la determinación de si debe 
o no utilizarse un manual. 

Incluso en una pequeíla organización en que estén bien 
establecidos los procedimientos rutinarios de 
mantenimiento~ existe la necesidad de determinar los 
procedimientos a utilizar para las reparaciones de 
méquinas y equipas. ~l tamaílo de la organización influirá 
sobre el tamaílo y contenido del manual pero no en la 
necesidad de su utilización como media de comunicación. 

Uno de los problemas principales que existe hoy en 
dia~ ya sea en el comercio o en la administración póblica 
es el establecimiento de comunicaciones efectivas, ya sean 
escrita• u orales. No puede esperarse quP el trabajador 
cumpla de una manera adecuada a su trabajo~ si no se le 
explica bien o si no la comprende perfectamente. Los 
ejecutivos y capataces se preguntan a veces por qué no se 
cumplen tal como ellas quisieran sus normas y órdenes. 
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Se quejan a veces de la falta de perfección del 
trabajo realizado por sus ayudantes. Su primera reacción 
es preguntarse acerca de la capacidad de sus subordinados 
en vez de pensar que puede ser debido a una falta de 
comunicación adecuada por su parte. Mediante la 
utilización de manuales puede conseguirse una comunicación 
eficaz de órdenes escritas. Cuando un manual esté bien 
organizado, preparado y escrito, indicará cuál es el 
método que ~e considera mejor para el cumplimiento de una 
t. ,::\ ,.-· f2 é:\ " 

El manual puede también utilizarse como medio para una 
determinación clara de normas. 

El manual puede también proporcionar una base estandar 
para el adiestramiento y enseRanza del nuevo personal e 
para el readiestramiento del personal existente. 

Por lo tanto, la información que se da en el 
adiestramiento no viene determinada por el capataz. Como 
resultado de ello, la época del HOMBRE INDISPENSABLE va 
desapareciendo, como quiera que los procedimientos y 
métodos vienen claramente explicados en el manual puede 
reducirse el tiempo de adiestramiento y se dispone además 
de una pronta referencia que puede ■ar con ■ultada come 
guia siempre que sea necesario. 

El personal que realiza el mantenimiento~ lo hace 
generalmente según el grupo de procedimientos rutinarios 
que establecierón sus predecesores, Cualquier iniciativa 
que ee tome para variar LOS PROCEDIMIENTOS RUTINARIOS 
ESTABLECIDOS es vista como una amenaza y su aplicación es 
resistida. Esto es verdad cuando se considera la 
implantación de un manual de mantenimiento. La actitud 
del personal de mantenimiento se refleja en frases tales 
c:c:imo: "NUESTRA ORGANIZACION Y PROCEDIMIENTOS SON UNICOS", 
"los procedimeintso estandar impiden toda mejora o 
innovación y reducen la flexibilidad de las operaciones": 
"Está usted incrementando los costos y estableciendo un 
sistema burocrático con muchos inconvenientes". Todas 
estas frases son c:aracteristicas y reflejan la actitud de 
estar contento y feliz con el método empleado. 

Esto hasta cierto punto es indicativo de un 
sentimiento de inseguridad en el trabvajc y concierne al 
tener que volver a empezar y quizás al hecho de pensar que 
se tendré que trabajar más .. 

E&ta actitud wolamentu puede wer vencida ■ 1 lo■ 

dirigentes a más alto nivel apoyan la realización de un 
fllúilllU,úl l dtü) flltlill'l LE-in J ,n J faill to y fa))-( p l Je ,i,\l'l cu :l. el iiildOIU!iiilfllt~n tl'u) IUIU IIJI 

objetivc:i& a tc:idos lc:i& e&calc:ine& de la organización. 
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La decisión po r par t e de la superioridad de evaluar 
las necesidades de un manual de mantenimiento descubrirá 
durante el proceso de evaluación, muchos lugares en los 
que se realiza una mala gestión del mantenimiento les 
métodos y procedimientos de llevar a término el 
mantenimiento en muchas organizaciones~ se basan en 
prácticas que sin discusión se han aceptado como buenas 
durante mucho tiempo y la mayor parte de las cuales no han 
sido establecidas por escrito,, 

En la revisión es probable encontrar alguna de las 
rniguacionea miguientes: 

1- Existe duplicación de esfuerzos. 

Existen áreas de responsabilidad que 
claramente definidas, y no existen líneas 
,,1u t.CJ ,, .. .i. dad ., 

no ei!s tán 
e: .l ,,, r .. ,;;, i;;; r.:I r::•i 

3- Existe falta de conexión en los procedimientos. 

4- Se está malgastando esuferzo en áreas que ya no lCJ 
nec:~,5.i. tan. 

5- Se están utilizando métodos, 
cbscl le to~; .. 

equipes y materiales 

6- El mantenimiento depende excesivamenté de una persona 
que ~e considera indispensable. 

¿En qué consiste un Manual de Mantenimiento? 

Un manual de mantenimiento describe las normas~ la 
organización y los procedimientos que se utilizan en una 
empresa para efectuar la función de mantenimiento.. Puede 
incluir también métodos normalizados para el mantenimiento 
y/o reparación de equipDs y aparatos. 

Podríamos decir que es la Biblia de la organización 
para la realización del mantenimiento: Delimita los 
conceptos de gestión del mantenimiento de la organización 
y su importancia en la consecución de sus objetivos. 

TIPOS DE MANUALES DE MANTENIMIENTO 

Los tipos de manuales cuya utilización es general hoy 
en día~ pueden clasificarse tal como sigue: 

MANUAL DE INSTRUCCIONES: 

Describe una determinada tarea en le conveniente a 
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qué es lo que hay que hacer~ cuándo~ cómo y por qué 
hay que hacerlo . Se utiliza básicamente para el 
adiestramiento y readiestramiento de personal. 

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS: 

Describe, de una forma detallada por lo general~ 
los métodos mediante los que se lleva a cabo cada 
tarea en particular generalmente contaré con diagramas 
de flujo, ilustraciones de los formatos, formularios 
de organización, además de explicaciones referentes a 
como, cuándo y donde deben utilizarse. Proporciona 
una buena base para determinar y seguir la rutina de 
los procedimientos administrativos. 

MANUAL DE ORDEN INTERIOR: 

En él, se contienen las disposiciones vigentes en 
la compa~ia o empresa para asegurar que todos actuen 
de acuerdo con las normas y reglamentos existentes. 

MANUALES TECNICOS: 

Incluyen uno o más de los siguientes apartados~ 
Instrucciones para la preparación inicial antes de la 
utilización; instrucciones de funcionamiento, para el 
mantenimiento y para la reparación~ información 
técnica necesaria o descripción de procedimientos 
excepto para los problemas de caracter administrativo. 

MANUALES DE ORGANIZACION: 

Determina los deberes de los individuos o cargos 
dentro de una organización y delimita su autoridad y 
responsabilidad; le contrasta la responsabilidad de un 
individuo o cargo con la de los demás existentes en la 
organización para evitar conflictos y duplicación de 
esfuerzos y para reducir las posibilidades de cometer 
omisiones. 

Un manual de mantenimiento puede llevar 
incorporado uno o más de los manuales descritos. 

¿QUE SE CONSIGUE CON UN MANUAL DE MANTENIMIENTO? 

ll manual de man tenimiento eleva el mantenimiento 
desde un papel meramente secundario a un lugar importante 
en la gestión de la empresa, la gestión del mantenimiento 
se convierte en una parte integrante de la empresa y 
contribuye a sus objetivas. 

En la presente situación de mercados, la competencia 
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hace necegaria una reducción en lo~ co~lo% de prod1Jcción 
sin que por ello ee vea afectada la calidad del producto. 

La utilización de un manual en la creación de un 
programa sólido en la gestión del mantenimiento, puede ser 
un medie efectivo para la reducción de costes. Con la 
escala de los costos de mano de obra, de los materiales y 
de lso equipos, la reducción de costos de mantenimiento 
pasa a ser una necesidad para la buena marcha económica de 
una empresa. 

Sin embargo, el manual de mantenimiento no 
milagros por si solo; no puede reemplazar la labor 
directores competentes y de un hébil equipo 
mantenimiento. 

obra 
de 
de 
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VENTAJAS DEL MANUAL DE MANTENIMIENTO 

La decisión por parte del personal directivo de 
establecer un manual de mantenimiento ofrecerá unas 
ventajas directas y otras que son indirectas. Algunas de 
las ventajas directas pueden ser~ 

1 - Eliminación de la duplicación de esuferzos. 

2- Eliminación de la interferencia de responsabilidades. 

3- Establecimiento de control para la administración. 

4 - Una mejor respuesta a las necesidades de mantenimiento 
con unos costos decrecientes . 

5- Un menor costo de !os programas de adiestramiento y 
readiestratamiento del personal. 

Las Ventajas Indirectas pueden ser: 

1- Un incremento en el status y en el 
mantenimiento. 

prestigio del 

2- Facilita r una base para la apreciación y la evaluación 
del mantenimiento. 

3- Facilitar una pronta referencia para las guias de los 
responsables de la administración y pa ra el personal 
en el área del mantenimiento. 

4 - Proporcionar una 
entre el per s onal 
alto nivel con el 
en el trabajo. 

base para el mejor 
de mantenimiento y el 

resultado de una mayor 

entendimiento 
personal de 
sa ti s facción 
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INVENTARIO MAQUINARIA TALLER 

MAQUINARIA ESPECIFICACIONES CANTIDAD 

TORNO 
MARCA: HIER McDOUGAl L 

1 

FRESADORA HARCA: HARTFORD 
1 TIPO: VERTICAL 

CEPILLADURA HARCA: ALKAI 
1 TIPO: DE CODO 

ESMERIL MARCA: BLACK & DECKER 
1 UIIEEL.: 25.4 CM. 

TROQLIELADORA MAHCA: OYAMA 
2 TIPO: ELECTRICA DE PEDAL 

TROQUELAOORA 
MARCA: YONG HUA ',. __ 1 
TIPO: ELECTRICA DE PEDAL ', 

SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO MARCA: LINCOLN 
1 \ CAPACIDAD: 225 AMPERIOS \ 

TALADRO MARCA: TT 
1 TIPO: DE BANCO 

SOi DADOR M I G Mr1RCA: OFCO HIG 
1 CSOLOAOOR CON PROTECCION GASEOSA) CAPACIDAD: 225 AMPERIOS 

llUMUA PAHA [QUIPO IIWRAIJLlCO MAIICA: YUl{LN 
2 

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

SOLDADUll,1 OXIACETILENICA 1 
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INVENTARIO MAQUINARIA FUERA DE USO TALLER 

MAQUINARIA 
ESPECIFICACIONES CANTIDAD 

RECTIFICADORA MARCA: AKA 
2 TIPO: ELECTRICA 

RECTIFICADORA MARCA: CORNADO 
1 TIPO: ELECTRICA 

TALADRO TIPO: DE COLUMNA 3 

TALADflO MARCA: REXON 
1 TIPO: DE BANCO 

. .__ 

TALADRO MARCA: PEERtbS 
1 TIPO: DE COLUMNA 

SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO MARCA: LINCOLN 
3 TIPO: 225A 

CORTADORA DE TUBO MARCA: SIN MAflCA 
1 TIPO: ELECTRICA 

DOBLADORA DE TUBO MARCA: SIN MARCA 
1 TIPO: ELECTRICA 

DOBLADORA DE TUBO MARCA: SIN MARCA 
3 TIPO: IIIDRAUUCA 

-- ---

SOLDADOR DE PUNTO MARCA: MEP 
1 

SUl.OAl)UH l)l PUN TU 
MóRCA: fNCO 

1 

···---------- - ------ -· 

Slll l)fll)lll! CON GflS (l Pllf S ION 
MAIICA: UVAMA 

3 
TIPO : llNLAL 

SOLDADOR CON GAS A PRESION MAHCA: OVAMA 
1 TIPO : CIRCUI.AR 

- -
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INVENTARIO MAQUINARIA Y EQUIPOS PARA FABRICAR Y 

ARMAR LAS ESTRUCTURAS METALICAs.(MlffiA) 

MAQUINARIA ESPECIFICACIONES CANTIDAD 

CllRTADOflA DE LAMINA MARCA: tffW ELEVEN 
2 

TIPO: MANUAL 

CORTADORA DE LAMINA MARCA: srn MARCA 3 TIPO: DE PALANCA 
-

DOBLADORA DE LAMINA 
MARCA: DREIS & KRUMP 

2 TIPO: IIANVAL 

DOBLADORA DE LAMINA HARCA: SIN MARCA 
4 TIPO: MANUAL 

CORTADOllA DE ESQUINAS DE LAMINA 
MARCA: SIN MARCA 

3 TIPO: MANUAL 

SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO Mi'lRCA: LINCOLN 
14 

CAPACIDAD: 225 AMPERIOS 

SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 
MARCA: ARC UELDER 

1 MODELO: CP 230 E 

TALADRO TIPO: DE BANCO 5 

SOLDADOR M 1G MARCA: LINCOLN 
6 

(~OLDA0OR CON PROTECCION GASEOSA> 

SOLDADOR DE PUNTO MARCA: MILLER 
2 

ESMERIL MARCA: VESTA 
2 

UHEEL: 25.4 CM 

CORTADORA DE TUUO MAIICA: Bl. l TZ TRENNER 
1 

T IPfl : fl FCTIHCA 
···-·-· · -- ·· - -·- ·· ···- ·· - -· - --· ·- ·--·-·-·-- - .. _____ _ .. _ _______ -- ______ ., _________ - ---· ---·- . 

CUIITAOOHA C IIICUL.AH Dl LAMINA 
HAHCA: SIN MOIICO 

1 
TIPO : MANUAL 
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CONTINUACION: 
INVENTARIO MAQUINARIA Y EQUIPOS PARA FABRICAR Y 

ARMAR LAS ESTRUCTURA 5 METAL I CAS. (GALERA} 

MAQUINARIA ESPECIFICACIONES CANTIDAD 

DOBLADORA DE TUBO MARCA: SIN MARCA 
1 

TIPO: MANUAL CON GIRO DE 360' 

DOBLADORA DE TUBO MARCA: SIN MARCA 
TIPO: MANUAL, AJUSTABLE CON PALANCA 3 

Y EXCENTRICA 
~----

DOBLADORA DE TUUO MARCA: SIN MAílCA 
3 TIPO: MANUAL, FIJA 

•• • --- • - • - • •• •• • •••- •• - - • •- - --- • • •-• •--• • • - -•- •-• • • • - • •• • • • ••-•• -•·• - •--•M ------·~----- ---··· ... - ., .... -_____ ,. _____ - · --

DOBLADORA OE TUBO MARCA: SIN MARCA 
3 TIPO: MANUAL, AJUSTABLE CON TORNILLO 

D0BLADORA DE TUBO MARCA: SIN MARCA 
2 TIPO: MANUAL, DE GRAN CAPACIDAD 
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INVENTARIO MAQUINARIA CARPINTERIA GALERA 

MAQUINARIA ESPECIFICACIONES CANTIDAD 

CIERRA DE BANCO MARCA: DEUAl.T 
1 

TIPO: ELECTRICA 

CEPILLADORA DE MADERA MAHCA: JET 
1 TIPO: ELECTRICA 

TORNO DE MADERA 
MARCA: BULLERI 

1 
TIPO: ELECTRICO 

PULIDORA DE MADERA MARCA: SHfüER 
2 

TIPO: ELECTRICA 

RECTIFICADOR DE MADERA MARCA: SIN MARCA 
1 

< CAtHEílDORA > TIPO: ELECTRICA 

TORNO PARA BOL I L to 
MARCA: SIN MARCA 

1 TIPO: EIJCTRICO 
- -- ·-·•···-- - . ·-------

C l llillA PAIIA Mt)DUlA HOllrn: SIN MAllCA 
1 

TlflU: HlCTHICA 

COMPRESOR DE AIRE MARCA: INGRESOLL - RAND 
1 
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DE SEhlJHlDAD DE MAQUINARIA 

Y EQUIPOS 
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T O R N O 

El torno es una máquina herramienta accionada 
mecánicamente, y que se emplea para tornear y cortar 
metal. Un torno puede ejecutar muchas y diferentes 
operaciones. La pieza de metal que se ha de maquinar 
gira, y la herramienta de corte se presiona contra ella. 

Unas cuantas de las operaciones comunes son: 
refrentado, tornead □ cilíndrico, tornead□ cónico, cortado 
□ tronzado, ranurado, m□ leteado, filetead□ y conformado. 
El torno puede también hacer trabajos parecidos a los 
hechos por las máquinas taladradoras y las fresadoras. 

Tamaño del Torno 

El tama~o del torno se determina por el volteo sobre 
la bancada y por el largo de esta . El volteo es el doble 
de la distancia desde el centro de giro del cabezal hasta 
la parte superior de la bancada, y corresponde al diámetro 
mayor que puede hacerse girar sobre las guias de la 
bancada del torno. La longitud de la bancada incluye la 
parte donde descansa el cabezal principal y determina 
también la distancia entre centros. 

EL TORNEADO 

El torneado es una operación mecánica que permite 
trabajar piezas de revolución (redondas); animadas de un 
movimiento uniforme de rotación alrededor de un eje fijo. 

El torneado, como todos los demás trabajos efectuados 
con máquinas herramientas tiene lugar mediante el 
arranque progresivo de material (viruta) de la pieza a 
trabajar. La viruta es arrancada p□ r una herramienta de 
una sola punta en cuyo extremo se han tallado en uno o dos 
tilos análogos al del cincel. La herramienta de corte 

el t-:-! b Gi t . t·:•) n lii.' ,,.. u n ti~ c:I 1., ,, .. fa) ,: ,;I !iii u p G) r· :i. o ,,.. ,111 l ti'11 el fa/ l m ,¡·,1 t .¡¡¡¡ I'" .i ¡¡·~ 1 tiil 

t1··,::1b,¡¡j r.\l'"" 

Partes Fundamentales del Torno 

El análisis de los órganos fundamentales 
constituyen un torno puede efectuarse clividiend □ en 
grupos el conjunto de la máquina: 

Cabezal Motor 

que 
tres 

Que encierra los mecanismos para la transmisión del 
movimiento a la pi~za que se va a trabajar. 
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Carro 

Que contiene l □ s mecanismos para la 
movimiento de avance a la herramienta. 

Cabeza Movil 

tr·c,1n1;;,.mi füfi ón de 1 

Que mediante el 
t.1•·· ,,:11::i,,,\j c\1r·. 

contrapunto sostiene l e\\ piei;.;:a i::\ 

Estos tres grupos principales están dispuestos en este 
mismo orden sobre la bancada del torno. 

BANCADA 

La ba ncada d e l torno sos tiene todos los órganos de la 
máquina. Es de fundición ríg ida y robusta. 

En la parte s uperior de la bancada se encuentran dos 
guías pri s máticas, que aseguran el alineamiento entre el 
cabezal, el carro y el cabezal m□vil. Entre el asiento 
del cabezal y las guias del carro y del cabezal móvil se 
encuentran frecuentemente un vaciad □ o escote que permite 
aplicar al husillo platos portapiezas de gran diámetro. 

Cabezal Motor 

El cabezal reune los órganos que reciben el movi miento 
del motor y lo transmiten a la pieza a trabajar. El 
movimiento rotativo de trabajo se transmite del motor al 
husillo por medio de un sistema de poleas y faja o a 
través de un sistema de engranajes. 

CARRO DEL TORNO 

El ca rro del torno es el grupo qu e se de s plaza a lo 
largo de l as gui as pri s má ti cas d e la bancada; está situado 
entre el cabezal motor y el cabezal móvil y 5irve para 
fijar la herramienta y tran s mitirle los movimientos de 
penetración y avance. El grupo del carro está compuesto 
por cinco partes principales; El puente del carro, el 
carro transversal, la plataforma orientable, el carro 
superior y el delantal. 

a) Carro longi_tudinal_: 

El pue nte d e l carro se mueve a le l a rgo da las 
guías d e l a b a nc a da. Lleva consigo a todo el carro en 
su mo vi mi e nto paralel o al eje del torno. Su 
movimiento por medio de una transmisión por engranajes 
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y cremallera. 

b) Carro Transversal: 

El carro transversal está unido al 
carro por una guia en cola de milano. 

e) Plataforma Orientable: 

puente del 

la plataforma orientable, es una placa situada 
sobre el carro transversal, puede girar alrededor de 
un eje vertical y se fija en la posición de trabajo 
mediante pernos. 

d) Carro Superior o Carro Porta-herramientas 

So bre el carro superior, o carro 
portaherramientas, se fija el portaherramientas. 

e) Delantal 

El delantal está montado en la parte 
carro. Contiene los engranajes y los 
transmitir los mo v imientos de avance, 
a utomáticamente , al puente del car ro 
transversal. 

inferior del 
mandos para 

a mano o 
y al carro 

Para obtener estos avances se embraga la barra de 
cilindrar, para las operaciones de roscado se embraga 
la barra d e roscar. 
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EL CUIDADO DEL TORNO Y LA SEGURIDAD PERSONAL 

Una buena regla que debe seguir P~ la de mantener 
siempre el torno limpio y bien lubricado. Como todas las 
máquinas de precisión, requiere un tratamiento cuidadoso; 
funcionará mejor y hará un trabajo de mayor presición 
tanto se le cuide en forma apropiada. Cuando únicamente 
se utilice el torno una o dos hora s al dia es probable que 
se olviden de la importancia de lubricarlo y mantenerle en 
buena condición. No cometan el error de encargar a otros 
el aceitado y cuidado del torno. La propia seguridad 
depende de la habilidad de cada operario para mantener su 
torno en condiciones seguras de funcionamiento. Ll 
cuidado personal del torno incluye cosas tales como: 
l imp.i.€,~z., !• 

nlf:::l"\OY'"E:\:;" 

aceitado o engrase, ,,.·e;;: p,::\ ,,.. e::\ e .i. CJl"l es; 
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Limpieza del torno: 

Limpiar el torno completamente después de cada periodo 
de trabajo. Cuando se dejan virutas y suciedad sobre las 
guias, engranajes, y otras partes móviles, las superficies 
de éstas se maltratan y pierden su tersura. Esto provoca 
un desgaste más rápido de las partes y ocasiona un 
funcionamiento más duro de las mismas. Para la limpieza 
del torno se recomienda el siguiente procedimiento~ 

1. Use&e una brocha para quitar las virutas. 

, .. ~ 
•• :: . 11 

Precaución: Nunca se deben usar las manos. La mayor 
parte de las virutas tienen bordes cortantes como 
navaja de afeitar. 

El uf::,.o df::: lr.:i brocha dE: ~:: pl(J. ('.:'.\Omm) E:!::i conveiniente 
para este propósito. Mover el cabezal de la 
contrapunta al extremo derecho de la bancada. 

Limpiar con un trapo limpio o hilaza de 
superficies pintadas. El aceite que se 
estas superficies se endurece y mancha la 

é\\l<Jodón la~;; 
deja ~5obre 

pin tur<:':1. 

3. Finalmente, utilizando el mismo trapo o hilaza de 
2,1 l (J Cid ó n !' l :i. m pi ;,,\ ,,.. 1 a is 1,, u p f::1 r· -f :i. c i El füi d c;,1 l ,,,\ m "~ q u in .:-:1 , té:\ 1 es 
comCi las guias para quitar el aceite s ucio e la grasa. 
Mover el carro para poder quitar toda la suciedad. 

4. Limpiar de virutas la charola, y después limpiarla con 
un t,· .. c::1po. 

5. Antes de montar el mandril, limpiar la rosca interior 
del mismo con un limpiador para roscas, Limpiar la 
rosca del husillo y poner una o dos gotas de aceite 
sobre lo s filetes de la misma . 

6. 

. .., 
1 " 

Limpiar los agujeros cónicos 
contrapunto antes de colocar los 

dt::~1 hufü:illo 
puntos¡; en s; u 

y c:ll'?l 
lu(~ar·. 

Gi los punto& tuview~n reb~bas o golpe■~ uw~r un~ lima 
o una piedra de aceite para quitar las imper-fecciones 
antes de colocarlos en los agujeros de los husillos . 

Df:,: vc-2:;-: 
l impii:il' .. 
hus;illo 

en cuando, utilizar un 
las ranura s de los 

l' .. O b C: i::\ el (J • 

peda z o ele cordón 
filetes de rosca 

p<:':1 r· ,¡·,1 
clel 

Colocar el cordón alrededor del husillo roscado. 
Ajustar los engranajes para hacer girar el husillo a 
una velocidad media. Poner en marcha el torno, y con 
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el husillo roscad □ girando, mover el 
extremo al otro del mismo. 

cor··c:lón de un 

8 .. Antes de montar o quitar los mandriles o platos, 
colocar un bloque de madera, ajustando adecuadamente, 
a través de las guias. Esto evita da~ar las guias y 
lesionarse las manos o las dedos. 

9. Asegurarse de que antes de comenzar a trabajar haya 
una película de aciete sobre las guias del torno. Se 
deberá poner el aceite sobre las guias, y extenderlo 
con los dedos sobre las s uperficies. 

11. Ajustar los tornillos de las chavetas de las 

l '.?. 

l'.:::" 

14 .. 

correderas en el soporte compuesto y en el carro 
transversal, para quitar holguras y juego entre las 
partes. Cuando puedan mover el carro transversal 
agarrando el poste de la herrameinta con la mano y 
moviendolo hacia adelante y hacia atrás, quiere decir 
que los tornillos de ajsute de las chavetas estan muy 
flojos. Ajustar cada un □ de los tornillos hasta 
obtener un movimiento suave de la manija del avance 
transversal. Cuando los tornillos estén ajustados en 
forma adecuada, n □ será posible mover el carro 
transversal empujando o tirando del poste de la 
h<-::-: ,, .. r· ,::1m i <-::-in t ,,,, . 

gu:í.é~S del Nunca dejen herramienta s o piezas sobre las 
torno. No deben utilizarse las guias como 
trabajo, el hacerlo destruye la exactitud 
superficies de precisión rasqueteadas a mano. 

bc:,n CD d<?. 
dr.? es tas 

Cuando se use una rectificadora de sujeción de peste, 
proteger siempre las superficies maquinadas del torno 
cubriéndolas; las partículas de la ru~da del esmeril 
pueden encajarse e n la superficie deslizante y 
destruir prontamente la exactitud del torno . 

Una vez al me s limpiar el torno totalm~nte con un paílc 
empapad □ en petróleo, línpiese primero las s uperficies 
pintadas, y a continuación las superficies maquinadas. 
Secarlas bien y poner una delgada película de aceite 
sobre las partes maquinad as . 

Precauciones de seguirdad 

Para prevenir lesiones en 
y daG □s en el torno y el 
comprender y obedecer ciertas 
!:, E:(JUl'" .1.ddd. 

el operario o en otros, 
trabajo, es neces ario 

reglas y precauciones de 

La mayor parte de los accidentes y de las lesiones 
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ocurren debido a que los operarios ne saben lo que 
ocurrirá en ciertas situaciones. Deberán estudiar 
cuidadosamente y recordar las siguientes reglas~ 

1. No se debe hacer funcionar un torno sino hasta 
haber recibido las instrucciones adecuadas y haber 
pasado un examen por escrito sobre seguridad. 

2 ,, Es importante usar ropa adecuada. Quitarse 
anillos y los relojes de pulsera. Enrollarse 
mangas. Usar un mandil. Ponerse las gafas 
seguirdad. No usar sweaters o corbatas. 

l 01::; 

1 é1 !FJ 

de 

3. Es peligroso y tonto tratar de levantar mandriles 
y aditamentos pesados sin ayuda. 

4 .. Cuando se ut1!1cen mandriles 
asegurarse siempre de que la pie2a 
firmemente y con seguridad .. 

o boqu:i.ll.;,\!:; 1 

(·,? !,, té c o .l o c.~ el ,,,1 

5. Cuando se coloquen pie2as entre centros asegurese 
de emplear el tamaílo correcto y con las puntas en 
perfecto estado. No deberá usarse un punto blando 

b .. 

un l ,,,¡ cor1 t 1·· ,,,1 p1.1r1 t."''. Lo!;;. pun l:.O!ii, b l .,-,1n do!H !i:>O l iii1mE1n tt:il 
se pueden utili2ar en el cabe2al principal. 
Aplicar aceite o blanco de plomo en la punta del 
contrapunto, y ajustarlo en forma correcta. Si 
sele aprieta demasiado , la punta se calentará y se 
Cj U t,: In i::1 ¡r· ,,\1 ■ 

Las herramientas de corte deben 
esmeriladas a la forma correcta. 

füi!:',' 1'"º ,::\ f :1. l c::ld ,:il füi y 
(..~ füi (·? GJ U I'" <i:\ ,, .. füi E1 el f:) 

que están colocadas a la altura y ángulo adecuados 
p ,,·,1 rr· ,,:1 t:•? l t ,, .. é:I b r.:1 j o . 

7 .. No deben quitar las cubiertas protectoras de las 
bandas y de los engranes a menos de que se obtenga 
primero el permiso correspondiente. Antes de que 
por cualquier razón se tengan que quitar las 
cubiertas protectoras, deberá desconectarse la 
corriente en el interruptor. 

8 .. Después de ajustar el torno, quitar todas las 
llaves, aceiteras y otras herramientas clel área de 
trabajo. Cuando se monten piezas en el plato 
plano, girar el plato a mano una vuelta completa 
para estar seguros de que la pie2a no tropieza con 
ninguna parte del torno. 

9 .. Oet.ener la marcha del torno antes de hacer ajustes 
de cualquier clase. 
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10. No cambiar velocidades en el husillo hasta que el 
movimiento del torno se haya parado por completo. 

11. No intenten medir la pieza mientras ésta esté 
girando. 

12. Nunca intenten limar una pieza en el torno a menos 
que la lima tenga mango. 

13. Es una práctica peligrosa dejar en el mandril la 
llave de éste, incluso por un momento. 

:l.4. Cuando se hagan operaciones de moleteado~ 
los trapos, estopas, y brochas lejos 
herramientas de moletear. 

mantener· 
de las 

15. Es peco seguro dejar sobresalir del mandril más de 
una pulgada (25.4 mm) las piezas de poco diámetro 
a menos de que se las soporte por el contrapunto. 

16" Antes de hacer funcionar el avance automático, 
deberán siempre saber en que dirección y a que 
velocidad se moverá el carro principal o el carro 
t ,,. an r..; ve ,,·s;s11 • 

17. Sean cuidadosos de no hacer avanzar el carro o el 
soporte compuesto dentro del mandril en giro. 

Cuando oigan ruidos desusados en 
detengan el movimiento del torno y 
causa. Si no lo saben 1 acudan 
inmedL"lto. 

la máquina 
averiguen la 

,:'I ~;u jefe 

:l.9. Cada operario debe poner en marcha y detener el 
movimiento de su propia máquina, nunca dejen a 
otros hacerlo por ustedes. No permitan que otros 
jueguen alrededor de su máquina los accidentes 
ocurren cuando su mente se distrae. 

20. Cuando se ajuste la pieza o se la retire del 
torno, quitar siempre la herramienta de corte~ o 
girar el portaherramientas, de manera que las 
manos no puedan tropezar con ella. Cuando se 
calibre un agujero con un calibrador para 
interiores asegurarse de envolver las herramientas 
con un trapo o moverla a una distancia segura del 
agujero si el calibrador se soltase 
repentinamente, se podrían lesionar la mano contra 
la herramienta de corte. 
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MAQUINAS FRESADORAS 

La fresadora es una de las máquinas més útiles y 
necesarias que pueden hallarse en el taller mecánico. El 
fresado consiste en el maquinado del metal poniéndolo en 
contacto con una herramienta rotatoria de corte que tenga 
cierto número de bordes cortantes. Estas herramientas de 
corte se denominan cortadores para fresa o fresas. Hay 
muchos tipos de cortadores; la máquina fresadora puede 
efectuar tantas operaciones diferentes que le sigue de 
cerca en importancia al torno. En general, todas las 
operaciones de fresado se pueden agrupar en las 
sir=1uientes~= 

1. Fresado horizontal, en el cual se produce una 
superficie plana o de forma~ la superficie es paralela 
a la periferia (exterior circular) del cortador. 
Cuando el cortador es bastante ancho~ la operación se 
denomina aplanado; cuando se utiliza un cortador de 
forma regular o irregular, se dice que es un fresado 
dt:~ forma. 

2. Refrentado o fresado frontal~ en el cual la superficie 
es plana y en ángulo recto con el eje del cortador. 

Tipos de Máquinas Fresadoras 

Los tipos de máquinas fresadoras asi como sus tamaAos 
son muy variados. Sin embargo~ el tipo que se encuentra 
con mayor frecuencia en las escuelas y talleres 
industriales es el de montante y ménsula se le conoce con 
este nombre debido a que el husillo (la parte que gira) se 
encuentra montada en el montante o cuerpo de la fresadora. 
La mesa se puede mover transversalmente (hacia atrás y 
hacia adelante), longitudinalmente (hacia la derecha y 
hacia la izquierda), y verticalmente (hacia arriba o hacia 
abajo). Las tres clases más comunes del tipo montante y 
ménsula son: horizontal, universal y vertical. 

Tamaño de las Máquinas Fresadoras 

l.. .. (::JS 

ménsula 
tama~os de las máquinas del tipo de montante y 

se determinan según las cuatro características 

1. La cantidad de recorrido de la mesa. Esto indica la 
distancia de movimiento de la mesa longitudinalmente. 
Los demás movimientos de la mesa están íntimamente 
relacionados con éste en cuanto a tama~o. Los tama~os 
más comunes van desde NQ 1, que tienen (22 plg.) 
(558.8 mm) de recorrido de la mesa, hasta el NQ 6 el 
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cual 
mesa. 

tiene (60 plg.) ó (1.524 m) de recorrido de la 

2. La cantidad de H.P.: Los tama~os de las máquinas 
fresadoras se indican también por la potencia en H.P. 
del husillo del motor impulsor, las fresadoras de mano 
realmente peque~as emplean un motor de 1/3 H.P. las 
fresadoras muy grandes tienen un motor de hasta 50 
H.P. 

3. El modelo: El modelo es el número que el fabricante da 

4. 

a la máquina. 

El tipo~ 
vertical, 

Este describe la máquina 
universal, etc. 

como: 

UTILIZACION DE LA MAQUINA FRESADORA VERTICAL 

La fresadora vertical es muy parecida a la fresadora 
horizontal. Sin embargo, el husillo está colocado en 
posición vertical en lugar de horizontalmente. En las 
máquinas peque~as de cabeza se puede girar 180º en un 
plano horizontal o semicirculo. El cabezal también se 
puede ajustar a cualquier ángulo en un plano vertical. 
Por medio de estos dos ajustes del cabezal, se puede 
colocar la fresa o cortador a cualquier ángulo compuesto. 

La pieza se puede sujetar horizontalmente y hacer 
cortes a diferentes éngulos. En los modelos más grandes 
el cabezal verti¿al se mueve solamente hacia arriba y 
hacia abajo. Se fabrica un dispositivo de cabezal 
vertical que se puede ajsutar a muchas fresadoras 
horizontales. La principal ventaja de las máquinas 
fresadoras verticales es que. solamente necesitan una 
sencilla disposición para hacer muchas operaciones de 
fresado. La máquina fresadora verticales buena para 
operaciones de refrentado y fresado radial. 

Cortadoras para la Fresadora vertical 

En la máquin0 fresadora vertical se emplean fresas de 
espiga y fresas de refrentar las fresas de espiga se 
utilizan para fresar superficies planas verticales u 
horizontales, o superficies angulares tales como biseles, 
chaflanes o conicidades las fresas de espiga se emplean 
también para producir superficies escalonadas o para 
maquinar una ranura, canal o chavetero. cuando se utiliza 
una fresa hueca de corte frontal y gran diámetro para 
maquinar una superficie plana, la operación es muy 
parecida al refrentado. Sin embargo, el refrentado es más 
bien una operación de producción hecha con fresa s de (5~ a 
15 plg.) 8.17 a 50.8 mm Las fresas del tipo hueco y de 
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corte frontal varian de (1 1/4 a 6 plg.) 3.175 a 152.4 mm 
en diámetro. Aunque el fresado frontal puede ser hecho en 
una máquina horizontal es preferid □ emplear una fresadora 
vertical si la hubiere disponible, 

SEGURIDAD EN EL USO DE LAS MAQUINAS FRESADORA.E. 

Las máquinas fresadoras pueden causar serias 
a menes que se observe cuidadosamente 

l t::)!:'; i c)n efü¡ 

cier .. ta1s 
algunas precauciones. A continuación se enumeran 

importantes reglas de seguridad. 

1. Antes de trabajar en una fresadora asegórense de saber 
cómo pararla inmediatamente. Si se presentase una 
emergencia, es tan importante saber parar la máquina 
c □ m □ ponerla en marcha. 

2. No se apoyen ni coloquen las manos sobre la mesa 
estando la fresadora en movimiento. Esta costumbre 
poco cuidadosa puede costarles sus dedos. 

3. Mantangan lea dedos y manos alejados de los cortadores 
en movimiento. No hay razón alguna para colocar los 
dedos cerca de un cortador en movimiento. Primero 
detengan la máquina. 

4. 

&:" 
\,º.) 11 

7. 

Nunca intenten alargar 
cortador en movimiento. 
m,f:¡qu.in,,·,¡. 

la mano por encima de un 
Detenga la marcha de la 

Nunca usen mangas largas o sweters 
un ,:,1 m ,¡'~ q u :i. n ,;-,1 h E·:,, .. I' .. ,i'il m :i. (iii n t ii,\ " U !iii (;:·: n 
seguridad para proteger los ojos. 

c::u,,,,ndo t,, .. ,;\b ,;1j t:,:n 
!iii :i. t:) m p I''" <v:) (J ii,I 'f ii,I !i~ 

Es peligroso emplear 
herramaientas que no 
m.;'.,quin,,·,,. 

e: o ,, .. t. ,,~ el o ,, .. f:,i i"; :• l J ,,,, v f!:: füi y 

ajusten correctamente 
O t 1~ o:\ Ei 

f,,in 1 '"' 

C:u,,:1nclo U t l J. .l, C::(,.-:n llaves grandes, asegúrense de 
sujetarlas bien. Si la llave se resbala o la tuerca 
se afloja repentinamente, pueden resultar lesionados. 

8. Cuando se utilicen sierras delgadas, asegúrense que no 
hay flexión en la pie z a. Asegúrense también de qu e la 
pieza y la prensa han sido firmemente apretadas. Los 
pedazos de una sierra rota pueden proyectarse como una 
l::lé~lc~. 

9. Es muy peligroso usar trapos, estopa o cepillos de 
] j ; 11 ¡ .J .l e:-: ;-: '"' e E·.' 1·· e ,,'il ¡:.I ti un e u r-- L ,,.1 el u r-- ci n mu v :l. mi:-,! :l. n tu • 
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tratar de medir mientras el cortador está girando. 
Detengan primero el movimiento de la máquina. 

11. Al retirar los cortadores coloque siempre un trapo o 
paKo sobre los mismos para evitar cortarse. 

1.2 .. No intenten levantar sin ayuda aditamentos 
sobre la mesa, bájenla 

p(~S c:1dos, 
pr·imer·o cuando los coloquen 

tanto como puedan. 

1.3. Quiten todas las virutas con un cepillo, nunca con las 
rndnos. 

14. Nuncd permitdn que otra persona ponga en marcha la 
máquina o la pare; háganlo por si mismos. 

15 . Al montar el soporte del árbol, mantengan los d e dos 
fuera del agujero del cojinete. Se han producido 
lesiones en muchos dedos al empujar el soporte del 
.~11-· 1::iol,. 

PASOS PARA EL EMPLEO DE UNA FRESADORA 

Aun cuando cada operación requiere un cortador y una 
colocación diferentes, todas las operaciones de fresado 
s on parecidas . Siganse los si gui e ntes pasos: 

1. Selecci □ndr el cortador de tipo y tamaílo correcto. 

'..? .. E. b cu u E: ,,. <-::-i l ,,\1 ,, .. be• l u del ,,,1 p L. e:":\ c:I u r· e u ,,. r· t::.' e: t. u p ;,,1 ,, .. e:":\ !::i u j e: t. i::I ,,.. E-i l 
CCi 1•· t ,::\el O I"' • 

4 " 

l. 

tipos de dispositivos de sujeción 
i::lclecuado s para la pie zi::I. 

lo s dispos itivos de s ujeción y la pi eza en 
ffl(-:-:•1S i:il,, 

Colocar en el husillo el sujetador del cortador, y 
cortador clentru de él. 

la 

~:; (·::! l E• e:: e: .i. o n e::\ ,, .. 

e: C) ,,. ,, .. t;;) e: t C) !::i " 

\( 
I i:':l.:Í l..l!::;tr.':\r l,,:1 vE-iloc::.i.d,,,\d y avi::\n ces; 

{.\j U!:'i t:.r::i1·· l ,::~ m E~~:: é:I p 1::1 1•· r.':I l ,:,\ e:: o ,, .. ,, .. f::: e: t. ,::\ pCl!::i.i. c:J.ón y 
·¡ ] . . . .. CJC::E:1 . . 1 ~-: ¿;,c:: :1.on c:lf.;i J c::ur· t.:;, • 

B. Ajustar la profuncli.dad ele corte. 

9. Hacer el curte. 
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LIMADORA 

La limadora emplea para cepillar y dar forma a las 
piezas de metal. La herramienta de corte es muy parecida 
a la que se utiliza en el torno. Se la sujeta en un poste 
que va montado en el carro (un brazo fuerte de metal). El 
carro impulsa la herramienta de corte a través de la pieza 
durante su recorrido de avance (recorrido de corte) y la 
regresa en el retroceso. La pieza se sujeta a la mesa~ 
comúnmente en una prensa de mordazas, la herramienta de 
corte y la mesa se pueden mover verticalmente (hacia 
arriba o hacia abajo). La mesa se mueve también en 
sentido transversal (de izquierda a derecha □ viceversa) 
baje la herramienta de corte. Las limadoras se 
emplean principalmente para maquinar superficies 
horizontales (planas), verticales (arriba y abajo) o 
angulares. Es una máquina excelente para escuadrar una 
pieza en forma de bloque. Se pueden maquinar superficies 
cóncavas (curvadas hacia adentro) o convexas (curvadas 
hacia afuera). Igual que en otras máquinas, hay algunas 
diferencias en los controles (palancas y manivelas) de 
cada diferente modelo de cepillo. Sin embargo, todos 
funcionan en la misma forma básica. 

Información histórica 

La limadora f ue creada hacia el aílo de 1800 como una 
máquina para trabajar madera. Se le utilizó para hacer 
las ranuras □ mortajas (aberturas cuadradas) que se 
empleaban en las piezas y peleas necesarias para la Armada 
Británica. En 1836~ James Nasmyth produjo la primera 
máqu in ,::1 p,::1 r a t. r·· ,T:\b,,:1.:i ,,-,\ ,,.. o m,::1qu .i.n ,,,1,,·· m<·,~ t.,,:11 f:.'15 ~ l 1 ,::1m,::1d ,::1 '' B ,.- o:12 o 
c:10:~ (1c::0,ir-·o dei N,::1m;myt.h' ' . 

TAMAÑO 

El tamaílo de una limadora se determina por el 
recorrido máximo del avance, en pulgadas o en milímetros. 
Es casi el mismo que el tamaílo d e la pieza cúbica más 
grande que pudiera maquinarse en él. 

los tamaRos normales son 177.B mm a 914.4 mm (7 a 36 
in) • 

El Cepillado 

Se entiende por cepilado el mecanizad □ de superficies 
planas por arranque de viruta. Obtenido por un movimiento 
de corte (o de trabajo) rectilineo alternativo presentado 
por la herramienta o por la pieza. 

Las méquinas herramientas destinadas a r 1 anear o 
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cepillar son las limadoras , cepillad □ras y las 
mortajad □ ras. Estas máquinas sustituyen los trabajos 
manuales efectuados con la lima y con el cincel. 

La característica común a las tres máquinas es el 
movimiento de trabajo rectilíneo alternativo (horizontal o 
vertical), presentado por la he rramienta o por la pieza. 
Este movimiento rectilineo alternativo comprende una 
carrera activa de ida, durante el cual tiene lugar el 
arranque de la viruta y otra carrera de retorno~ pasiva y 
en v acío .. 
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PARTES PRINCIPALES DE UNA LIMADORA MECANICA 

A. Bastidor o Banada. 

8. Mcd:.or-· . 

e~ ,, Cambio de velocidades dispuesto en el 
b,,~r,;tidor·., 

in -l':. (;,i ,, ... :l. o,,. el¡;:.¡ l 

D. Palancas del cambio de velocidades. 

F.::. " 

f 
... .. " 

H. 

Carro portaherramientas. 

Guias de deslizamiento dispuestas en la parte inferior 
d "''' l e: ,1 v .. ,, .. o . 

Portaherr2mientas, 

Tambor graduado para regular 
portaherrameintas. 

la .i.ncl inr.:1c:í.ón 

l. Manivela para regular la altura de la herramienta. 

J. Tirante roscado para limitar la carrera de trabajo. 

K. Carro vertical que se desplaza hacia abajo mediante un 
si ■ tema de tornillo y tuerca. 

L. Guias verticales del carro K. 

M. mesa porta piezas, que puede deslizarse a lo largo del 
c r.:'1 r· Y'"OVf:.·1 ,, .. t :i. c::r.·,, l • 

N. Guias horizontales para el deslizamiento de la mesa. 

O. Soporte para sostener la mesa. 

f 
.. , ... 

Q. Guias Colisas para la regulación en altura de la 
pos.i.c.i.ón de la mesa M. 

R. Tornillos para el enclavamiento dela mesa al soporte, 
en la posición deseada. 

LA SEGURIDAD Y EL CUIDADO DE LA LIMADORA 

la seguridad en el trabajo de la limadora requiere el 
conocimiento de ciertos riesgos. Cuando se sabe como 
evitar los riesgos, es menos probable tener un a~cidente o 
ser lesionado. Una máquina segura es la que esté siempre 
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en buenas condiciones de funcionamiento. 

E~;;. t.ucl i º" r .. p ,, .. <::\ C t. i C i::\ ,, .. l,,,,,'" •;;;iquient.es; el E) 

SE~!JUl'" iclad r. 

L 

,.., 
.1::," 

·•• .. ::1 ,, 

'-1· • 

No intenten hacer funcionar la limadora 
recibido las in s trucciones adecuadas. 

h,,:\S t,':\ hi:sbf,~t•" 

Todo el trabajo clebe ser sujetado firmemente 
cepillen piezas hasta una linea de tra zo 1 

de que la linea quede al menos 1 /8 plq. 
arriba de la prensa de mordazas. 

La longitud ele la carrera y la posición 
deben ser ajustadas correctamente antes de 
marcha la máquina para hacer el corte de la 

cu ,,,, n el o <::; !:.·1 

ar..; <·::1~~ u,, .. '"' rse 
(:::- • .:t.'/ mm) 

d E' l c ,,:\ , ... r .. o 
ponr;.,,,.. rin 

piE!;.~a. 

'v' f::) f'" i ·f i Ca I" 

VE• l oc:icl,,,,cl 
i;,; :i. 1::::1 m p ,,. f:? l ,;;, i;;; 

,,, n t E)!,:; c:I <-',) pon r:,i ,, .. 
palancas d e l control 
en marcha la máquina. 

c::IE·) l ,::1 

5. Deben asegurarse de qu e la cuchilla esté firmemente 
s ujeta en el porta-herr a mi e ntas. ll porta
herramientas también debe estar fuertemente sujeto en 
el poste. Una cuchilla o porta-herramientas flojos 
pueden ocasionar seri o s d aR □ s cuando se pon e n en 
marcha la limadora. 

6 .. Asegurarse d e que la cuchilla 
de poner la máquin a en marcha. 
golpear contra la pieza. Esto 
daRar la máquina. 

pase de la pieza antes 
Si no, se rompería al 

puede causar lesiones o 

'/. Mantener los cleclos y las manos a una distancia s egura 
de la herrramienta de corte. Nunca es □ ecesario 

colocar la s manos cerca de la herramienta ele corte en 
movimi<c:)nto. 

8. Emplear siempre gafas ele seguriclacl .. 

,.; . Asegurarse de apretar el tornillo de fijación 
corredera después ele aj u star la profundiclacl de 
Esto previene que la herramienta se mueva hacia 
durante el corte. 

d E·' l i::\ 

c:or·tr.;,. 
i::1 bajo 

10 .. No hacer ajustes ha s ta que se haya cleteniclo la máquina 
po,,.. c::omp 1 ¡.:.,,to" 

11. Nunca a v an cen el cortador bruscamente dentro ele l a 
pieza. La herramient a debe penetrar en l a pieza 
gradualmente, el avance debe ser hecho solamente 
durante la ca rrera de retroceso. 
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12. Cuando las virutas salten de la pieza que se está 
maquinando, colocar siempre un cartón o una defensa 
enfrente de la prensa. Esto previene que las virutas 
les produzcan lesiones. 

13. La pieza debe siempre avanzar contra el borde cortante 
de la cuchilla en una sola dirección. Las cuchillas 
raramente se afilan para cortar tanto a la izquierda 
como a la derecha. 

14. Deapués de cepillar en éngulo, aaegurarse de volver a 
colocar el cabezal en la posición de cero. Si se ha 
estado utilizando una carrera larga, acortarla antes 
de abandonar la máquina. Esta práctica ayudará a 
prevenir accid e ntes al siguiente operario. 

15. Quitar todas las herramientas, 
aceiteras, y piezas extra, de la 
de poner en marcha la máquina. 

tales como llaves~ 
zona de peligro antes 

16. Todas las partes móviles de la limadora deben 
tuncionér libremente. No se deben forzar las partes 
para que funcionen. Si alguna vez algo va mal~ 
detener la máquina y buscar la causa. 

17. Mantener la máquina bien aceitada. Esto so lamente 
requiere uno o dos minutos, y la máquina funcionará 
mejor. Nunca aceiten la máquina mientras esté 
funci □nand □. C □ l □ car las aceiteras en lugar segur□ 

después de usarlas. 

18. Cuando se cepille una pieza de fundición colocada en 
la prensa, colocar una tira de cartón entre la pieza 
de fundición y las mord azas . Esto proporcionaré un 
agarre mejor y previen e daílar la superficie lisa de 
las mordazas. 

19. Cuando terminen 
desconecten la 
v1rutuas con una 
este propósito. 

de trabajar en 
corriente del motor. 
brocha~ nunca utilicen 

la limadora~ 
Asisten las 

la smanos para 
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RECTIFICADORAS 

La manera más antigua que empleó el hombre para sacar 
virutas de una pieza metálica fue por medie de una piedra 
abrasiva. En las aRos que siguiernn, aprendió a fabricar 
materiales para esmerilar que son más duros que el acere. 

También ha producido máquinas para esmerilar en las 
cuales utiliza estas materiale s en forma de ruedas 
abrasivas .. Actualmente, la producción industrial moderna 
depende en gran parte de las máquinas rectificadoras la 
mayor parte de las piezas en los equipos de precisión 
tales como~ motores de propulsión a chorro o motores de 
alta campresJ.ón para automóviles, deben fabricarse de 
aceros aleadas templados, con mucha precisión dimensional, 
y un acabado extremadamente fino. Seria imposible 
completar la producción de estas partes sin las máquinas 
I' ' lii! C. \:. J f' J C ,ui tJ O I'" ,i,I !lil ,, 

Hace mucha s aRos las rectificadora- se empleaban 
solamente en el cuarto de herramientas para afilar y 
conservar las herramienta s de corte. Ahora, ha llegado a 
s er una máquina de producción para la fabricación masiva 
de toda c lase de partes metálica s . Actualmente el 
estandar d e exactitud para el acabado de partes por medio 
del rectificado está más allá de nuestra imaginación. 
Cuando James Watt inventó la máquina de vapor~ la norma 
para la exactitud era muy distinta. 

Una pieza era considerada de precisión suficiente si 
sus dimensiones no variaban más que el grueso de una 
moneda de un chelin. Esto representaba unos 1.016 mm. 
(0.040 in), una precisión bastante burda actualmente. 
Antes de la Primera Guerra Mundial, 0.0254 mm (una 
milésima de pulgada 0.001 in) era una exactitud bastante 
al La. Durante la Segunda Guerra Mundial, se exigió mayor 
precisión. Para muchos trabajos se consideró necesaria 
una exactitud de 0.0025 mm (0.0001 in). 

En la actualidad, los pistones para los inyectores de 
aceite en las motare s de propulsión a charro de las 
,·,,f:.·)l'"Dpl,,:innb !:ii<•:,•) p1·uduct::•n cCin un,ii, E:::,,,,c::t:i. tud el<::! 0.000007 pl<J. 
( 7 millonésimas de pulgada) (0.0001 7 8 mm)., Las piezas que 
requieren este grado de exactitud se terminan en una 
máquina rectificadora. 

l· l,.i1 '/ m1 .1 e h,,,1 !iii e: l.;;,\ \iii c:ii,i du l'"U et i 1' 'i. e:: ,úicl u,, .. ,,.,, liii 1, l ,ú\ 

ti .1 1 ,:':\ ¡;;; ¡¡¡, <-.i u t .i l :i :::. ;;, 1 1 ¡:, ,,. .i. n e ·¡ p ,,':\ :1 me n t C! e n t r ,i,1 IJ ,-,,, .:i u 
'.: :: U I 1 111,::1 q U l. no::\ !i:i L C:1 :::: l..t..1 !::: o::I :::, '/ L-: .J f.-.: 1...\..1 t. d 1 1 :::i U l. ,:illfll-:::1' l L té:) 

U j :1 t ,1 I' '"' L .i U 1 1 1,;._, llii ,, 

m iiil y u r p ,,,, r· t ¡¡¡¡ el 1¡~ 

dt,.1 p1 .. ucluc:::c.i <'.ln. 
Ull,::l!;¡i Cl..l,::ll"l t'. ,:':\\::i 

Aunque el rectificadCi es una Ciperación de pi'"i:,ic::i s;.i.ón, 

.... 
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un operador solamente neces ita conocimientos limitados 
sobre rectificado. El preparador de la máquina en el 
mecánico es especializado. El es quien hace los ajuste y 
deja la máquina lista para el trabajo de producción. ll 
operador simplemente alimenta a la máquina. 

l....i:':I mt:11/01'" p i:':I ,, .. l. F·' c:f E' J i:'11::i l"C-:·' e t . :i ·f :i c ;,-,id u,,. ,,;1 !"i 

forma bastante parecida al torno o a la 
diferencia principal es que la herramienta 
rectificadora es una rueda abrasiva. 

Rectificado 

fur1c:.to11;:,1n 
f r .. 0:-1 ,¡,; ,,, el o r·· €:1 • 

c:1 E,~ e o r·· t. E·! f.:~ n 

r~n 
L. a 
l ;,, 

El rectificado es una de las operaciones más 
interesantes en la producción de piezas metálicas. Antes 
del desarrollo de las ruedas rectificadoras modernas la 
mayor parte del trabajo en l a producción de piezas de 
metal estaba limitado a lo que se pudiera hacer con 
herramientas metálicas y equipo tosco de rectificar. 
Actualmente se puede obtener cualquier grado de acabado 
sobre cualquier material. 

Las ruedas rectificadoras se hacen de miles de granos 
abrasivos. Cada uno de ellos es en realidad una peque~a 
herramienta de corte. Cada grano abrasivo, al ponerse en 
contacto con la pieza, corta peque~isimos trozos de 
material llamados v irutas. Estas virutas demuestran que 
la rueda rectificadora corta metal en forma parecida a la 
el E•:• Un i:':\ i ' ¡,·· F.J '"¡ r.:\ ■ 

Un .;01 l'""Uf:,'d ,::1 

cnnt.:í.nu,,~m.~nt.e '" 
el F.:! 5 p ,,-r::-i n el e r· f1 c:I E~ 

rH .. \f.~VO y a f i 1 ,::Ido. 

rectificadora será perfecta si 
si misma. Al embotarse cada 

la rueda, apareciendo en su 

SE:~ a ·f i l ,::1 

q l'"'(::\nO, S(·? 

l u c1 ,,,, r· o t ,, .. D 

f3 .i. l ,::1 v··. u e el '" !,:: E·? d E,i !,; m o r .. o n ,,,, ,;;,. 0,1 e: o n d f.·?. m E1 i;; . .i. ,::\ d ,::1 ,, .. a p i el E·) z s; f:.·) 
(.:.:J ,,,, tm t ,;,, r· :l. ,·,·,1 ,, .. ,·,!1 p :l. el ,,·,1 m <-:-:} n t.<•:•,' ,. F' o ,, .. r:-1 l e o n t. ,, .. ;::, r· .i. o 

1
, !',; .i. l ;:,1 r·· u E·' d ,·,,1 n o E', E' 

desgastase, se embotaría y no cortaría con efec::tividacl, la 
forma en que trabaj ~ una rueda de rectificar depend e mucho 
de la rapidez de giro de la rueda y l a rapidez con que la 
pieza pasa bajo de ellas,. S i la pie za o la rueda se 
moviesen con demasiada rapidez, cada grano abrasivo 
tendría muy poca oportunidad de hacer corte algunD. La 
rueda daría la impresión de ser dura . Si la pieza o la 
rueda se moviesen demasiado despacio, los granos abrasivDs 
cortarían durante un tiempo mayor. Entonces la rueda 
parecería ser bland a. 

RECTIFICADORA FRONTAL DE SUPERFICIES PLANAS 

Esencialmente, esta 
cabezal portamuelas de 

rectificadora se comp o ne de un 
eje vertical y de una mesa 
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p □ rtapiezas. El mo vi miento principal de corte lo produce 
siempre la muela al girar, asi c □mo el de penetración el 
mo v imiento de avance □ alimentación depende de la pieza y 
a veces , de la muela según los casos. 

Se pueden establecer tres tipom de rectificadora& 
planas frontales~ El de mesa con movimiento rectilineo 
alternativo; el de mesa circular y el de cabezal oscilante 
o pendular. Además existen les modelos de gran producción 
CjU(·::! fü' (·::! (·?!"-; tu¡:j .i. <::11,.·i!:1n upo1,.· tunc:lfl1E!n tE?, 

Rectificadora Frontal de Mesa Alternativa 

En la figura 1 puede verse un modelo sencillo de esta 
máquina. Consta de una bancada (1) sobre la que se eleva 
una columna o montante (2) que sostiene el cabezal (3). 
Dicho cabezal se de s liza sobre guias plano-prismáticas de 
c,1.:iu!::-tE~ v f:-)r ifical::il.r:2 pDI". mr:::c:lio dEi ¡r·eul<::°!t,::1s y 11~:iv.·~ el 
husillo en cuy □ extremo se fija una muela de vaso (4), 
provi s ta de la protección conveniente. 

La muela <;Jira impulsada por una transmisión de correa, 
con el mDt□ r montado en la cara posterior del cabezal, lo 
que permite la obtención de varias velocidades; aunque las 
máquinas má s modernas dispDnen de motor de do s velocidades 
acoplado directamente a la muela o bien de un motor de 
corriente continua de ve locidad variable. 

La mesa de la ma quina (8) se mueve alternativamente en 
dirección lonuitudin a l y carece de movimiento tran sve rsal. 
'.3 u ,,,1 e e i □n ,,,tfli i c:ri t.u i::;ci <-:-:: f E•c t1.'.1 ,:°:\ , p 1··· i. ne: i pc:,1 l m1-:.-in t.r:,!, po I'.. füi i füi t:.t,·im ;,-,1 
o l G•o h id 1·· é·,11.'.1 l i c::o o n1<-:-:•i c::,/.~r1 :i. CD. 

El sistema Dleohidraülico está formado por un cilindro 
r fijo a la bancada, c u yo embDlD está cCJnectado a la mesa 
(Fig . 2). El distribuidor D que controla el cilindro es 

úº:\ e:: ( : .i un c::IC:I O ,·:I bU VE' ·z p □ ,,.. l i::\ pi::1 l ,,·,¡n C::c::\ ¡:::• qt.lf:? ii:I e t.1.'.ti:;\ C:Uii:ln do uno 

de los topes T de fin de carrera choca contra ella. 

~! sistema mecánico suele ser d e mec:anismD de piílon y 
cremallera (Fig . 3). El piílon recibe el movimiento de un 
tren de emuranajes dCJtados de eml::irauues electromagnéticos 
pilotados por interruptores - inversores final de carrera 
que prDv□ can la inversión de la me sa cuandD unCJs tDpes de 
posición r egulable, que lleva la misma, los accionan. 

Movimiento del Cabezal 

Se realiza manual □ automáticamente, 
precisión , al final de cada pasada completa. 
más usual para realizarlo es el de rueda 
f j (J" 11" 

El 
y 

con u 1··· ¿1n 
mF~C,,inismo 

i::;in -f :i.n 
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El sin fin es s□ lidari □ al husillo de mando 1 provisto 
de tambor finamente graduado, mientras que la rueda va 
montada en el husillo roscado (3). Este husillo al girar 
obliga a la tuerca (4) 1 fija al cabezal a moverse 
verticalmente en uno u otro sentido. 

Aunque el tambor de avance del cabezal suele apreciar 
centésimas de milímetros, es muy frecuente emplear un 
reloj comparador en l □ s rectificados de responsabilidad 
para dar la profundidad de pasada. Dicho comparador puede 
montarse en una pinza que lleva el cabe z al fig. 1 y se 
apoya al pie de su palpador en un tope deslizante sobre 
una regla (11) fija al montante. Como el tope permanece 
fijo, se puede controlar lo que avanza el palpador del 
reloj; con toda comodidad. 

Las mayores ruedas rectificadoras tienen el grueso 
correcto de los granos abrasivos, los granos abrasivos 
separados lo suficiente para quitar la cantidad y clase 
adecuada de viruta para evitar que la rueda se tape, y el 
tipo apropiado de aglutinante para producir la testura o 
fi ■urR correcta . 

El rectificad □ produce calor igual que las demás 
operaciones de corte. En consecuencia, en el rectificado 
de producción se emplea siempre un abastecimiento de 
liquido refrigerante . los fluidos para corte son útiles 
para prevenir calor y ayudan a quitar las virutas. En el 
rectificado sencillo de superficies y en el rectificado en 
el torno no se utiliza fluido de corte. Por esta razón es 
muy importante hacer cortes ligeros. 
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LA SEGURIDAD Y EL CUIDADO DE LAS RECTIFICADORAS 

1 ... ,m 1111 1· ·u¡):,)cl ,ni 1111 1· ·1I1 et l. 1' Je ,\~dor h\\ 1111 p 1· ·1:,1 •mc..111 L ,1\111 ur1 t. .l. po d J 1111 L J r I l:.o 
de riesgo para el operador que ]os otro& tipos de 
herramientas de corte. Las ruedas rectificadoras s on 
herramientas frágiles y no soportan un trato rudo. Es de 
la mayor importancia aprender las importantes reglas de 
seguridad para prevenir accidentes y lesiones~ 

1. Se debe usar siempre gafa s de seguridad del tipo 
correcto. Las gafas ordinarias no son sustitutos para 
las de seguridad. 

2. Cuando se ponga en marcha por primera vez una rueda 
rect1f1cadora o se monte una nueva, permanecer a un 
lado durante un minuto .. La rueda podría estar rota o 
da~ada. S i lo estuviese, podría salir proyectada al 
alcanzar su velocidad c0mpleta. 

La pieza nunca deberé ser forzada contra 
r·· E• e: t i ·f i c ,.-,, el o ,, .. ,,,1 . 

1 i::\ l'º UP.d,3 

4. Antes de montar una rueda, aprender a probar si no 
1-:0 •; t cf1 c::I ,::1 fí ,,,1 el ,,:\ • 

5. Nunca debe intentarse medir una pieza cerca ele una 
rueda rectificadora en rotación. 

6. Mantener los dedos lejos de las ruedas en movimiento. 

·-¡ 
I ■ 

H. 

Una rueda rectificadora es una herramienta de corte y 
quita la piel rápidamente. 

Comprobar que la pieza esté 
mal sujetas son la causa de 
y dF." 11-,-)1,sionp~;; .. 

bien s ujeta . Las 
muchas roturas de 

p i E·' ·z ,,·,1 i,; 
,, .. U!:'?das 

Antes ele conec t ar l a marcha de una rueda, 
que ésta libre la pieza. 

c:ompr·oha ,, .. 

9. Cuando se s ujeten piezas en un plato magnético~ 
comprobar siempre si la pieza esté bien sujeta, Hacer 
esta prueba agarrando c □n ambas manos la pieza y 
tirando de ella para comprobar si esté floja o se 
mt.H:'.'Y€·1 ■ 

:\.O. 

l l . 

Los;. p l r.:'I t:.of:; 
F:mplr,1 ,,,,r un 
e:: o l o e::,,·,, I'.. t.1 n ,,,, 
m;,,1qné.• t 1 en. 

magnéticos deben estar limpios 
paRo limpio □ la palma de la 

pieza con acabado basto sobre 

y l i •;:;or,;;. 

m,,:1no. l\lo 
un p]. ,,,,t.D 

l.... .l. f•::nar-· y 
hU!'5 .1. l l Cl!:5 

ajustar siempre las copas de engrase de 
de l a s rectificadoras los husillos de 

lo '.:::
a] t:.,,,, 
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velocidad requieren un suministro continuo de un 
aceite ligero durante su giro. Un tipo de aceite 
incorrecto o uno demasiado grueso puede destruir los 
cojinetes. Se recomienda B.A.E. 30. 

12. Asegurarse de que se ha montado firmemente en el 
husillo una rueda del tipo correcto. 

13. Nunca se debe colocar la pieza en la máquina o en el 
plato magnético mientras la rueda esté girando. 

14. Los protectores de las ruedas deben mantenerse en su 
lugar, si una rueda se rompiese el protector ayudaría 
a prevenir que los pedazos se proyectasen por el 
t,,,,llEir· . 

15. Cuando una rectificadora esté equipada con inversión 
de avance y !imitadores de carrera, comprobar siempre 
su movimiento empleando el avance manual. Si la mesa 
no regresa en el momento preciso, se puede romper la 
rueda y daGar la máquina. 

.l ( ;, " U U .l t. ,::\ I'" t. C) el o·:\ !::; 

m 1;;2 ::::- :::1 c,1 n t. f:: !::: el 0:1 

las llaves y c:lemás herramientas 
poner la máquina en marcha. 

di0: 

1 7 . Nunca dejen caer herramientas o piezas SC)l:ii'"E' 

•11, 11111111 1" l'.1. t.:.11..1 t..lu ¡1r1,.11 :J•;¡¡J.t:'.,n th.i .l.,111 111u',1qu..l.n,,1 • 

.'IH. l.. .. ,::1 !i:i p <-:;: q u<-:::· h ,::1 fü, t'" u fi:: d ,,,1 !i:: m o n t .,,,¡ el ,,,1 !::i 1-:;i n ¡;.,, rn; p :i. ~;¡ '"' m; füi o n 
peligrosas como las grandes utilicelas con cuidado. 

1 ii:\ 

1 i::\ 

t..;,n 
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F,g . 1 
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Rectificadora frontal de 

superficies planas. 

Fig. 2 Esquemñ· dd siste · 
-. . 1 

~--- -- - --·------ --

,na hidráulico de ar:r.tona 

núento de la nwsa 



1 
. ' .. .) ' 11 ' ' j ' , , 1 ' 

cr ernílller a 

Fig. 3 l\1ovirniento de la 
111esc1 /Jor ¡niión y cren,allera. 

5 

7 t L ' ¡ ,r _¡ _ i ¡t l 

B -:1-::-::l 7 j l 
:Jn~- --: ·-· ~>lf1h 12 

10 11 

Fig. " 
Esq11P.rnc1 del rnecanis -

rr1n d e accionarnfr,nto del calwzal 

/Jort nr11t 1elas . 

. 1 
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TALADRO 

Se entiende p□ r operación de taladro la obtención de 
un agujero cilindric□ o cónico por medio de una 
herramienta que gira y penetra en el material arrancado 
v:i.ruté,1,, 

El taladro es una de las operaciones más comunes del 
taller mecánico; en un taladro se pueden hacer también 
otras operaciones tales como: 
mandrilado y roscado. 

E::~,; C r.:I ,, .. i é:\ d o , .:\Vf.? 11 r.:'\n é:\dO, 

El funcionamiento es bastante sencillo; sin embargo, 
algunos trabajos, tales como taladrar y escariar un 
agujero con exactitud, requieren considerable habilidad. 
En algunos trabajos los agujeros se taladran primero~ 
entonces se hacen □ tras operaciones basándose en los 
agujeros. En otros trabajos los agujeros se hacen después 
de que la pieza ha sido maquinada,, 

Tamaño 

El tamaílo del tipo de máquina taladradora se expresa 
en una o más de las formas siguientes: 

1. Por el diámetro del disco más grande que puede ser 
taladrado en el centro. Un taladro de 45 cm. puede 
hacer un agujero en el centro de un disco de 45 cm. de 
di ,,'.1m€·,i t t··o. 

2. Por el recorrido del husillo. 

3. Por la distancia máxima entre el husillo y la mesa. 

4. Por la distancia desde la columna hasta el centro del 
hu!,~illo .. 

Velo~idades de Corte 

La velocidad de corte es la distancia 
desplaza un punto durante un minuto. Se 
también que es la distancia que recorrería la 
le hiciera rodar sobre el piso por un minuto. 

a que s;e 
pu€~d<·:,i clec:i ,~ 
b r .. o e:: ¿·,1 s; i ~,; t,1 

Todos l □ s metales tienen una velocidad promedio de 
corte a la cual el metal se puede maquinar con mayor 
eficiencia, o sea, sin e s tropear la herramienta de corte. 
Cuando la velo c idad de corte es demasiado grande, las 
l 1L·: 1· · 1· · .,,1m i t:,:n t:. ,::1 !i,t ele co,·· LE: !i:i t::i q uem,,,1n 1, f:•ml::lo t. ,ú\n o el E'fai ü,\ 'f' J 1 ,i,\n 
rápidamente, o pueden romperse. 

C::ur.·,,nelo la velocidad de corte es demasiado baja, 1 e:\ 
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l I r·1 , . r ,:, m 1 ,·:,, 1 l· ,,, 1 .k ·.' r r, r l r, •:'! , ·, l .l\ 1 f, 1 le I c l r 1 !:! • 1 , 1.1, 1 l:. i'l'.\I' u q 1.1 E' 1. :., t· d r !' F.1 l. 
tiempo requerido para la operación seré mucho mayor. Una 
broca pequeíla debe girar a mayor velocidad que una de 
d i ,i1 mr:•' t , .. ("1 m -'',1 \.-' n ,. I"' ,:·,1 , .. ;:,1 111,:·.,, 1 l < .. ,, 1 ("' r ·1 ,:·,1 111 l ,::: 111 ;:., \ ' , ... , 1 n r: .-1 < ·I ,:·., 1 1 1 11·:• t" r Ir l , .. , ,, 

L.. ,;·,, v r:1 l. o e: J el ,,·,1 el d <',·! e o ,. · 1:. Fi p ,",\ ,,. ,;·,, h ,, o e: t1 i:,;. el F) p r:•i n d r:1 d F·! ~ 

l" La clase de material a taladrar .. 
bl,;,,nc:lo m,,,1yor·· vr:~1ocid,,,1d''. 

' ' (.) m ,,,, t F·' ,,. i ;,;1 l 

El material de la herramienta de corte .. 
acero rápic:1 □ pueden funcionar cerca 
velocidad que las de acero al carbono .. 

3. La calidad deseada ele agujero. 

L,::\!::, bl'"OCi:':\E; dP 

dr-::•:• l club l r,i dE·! 

4 .. La eficiencia en el uso de aceites para corte. 

5. La forma en que se sujeta o coloca la pieza. 

6 .. Ll tamaNo y tipo de la máquina de taladrar. 
Considerando todos estos factores podemos obserar en 
la tabla las velocidades de corte sugeridas para 
el i f <·=' ,, .. ,.::,1 n t <-::-1 ,,,,. m i::1 t. c1 ,, .. i ;,,, 1 F·! •;;; • ( T ,7:1 b l ;,, .... J. ) 

TABLA-1 

VELOCIDADES DE CORTE SUGERIDAS PARA MAQUINAS 
TALADRADORAS 

Velocidad de corte para brocas 
de acero rápido* 

Pies por minuto Metros por Minuto 

Aluminio y sus aleaciones 
Latón y bronce, blandos 
Bronce, alta resistencia 
Hierro fundido gris~ 

Blr.:1ndci 
l"lr;:,,di,7:lno 
DUl'" D 

Cobi'"(·::! 
H .i. i:•! r .. ,,. o m ,::1 1 (~! i::1 l::l l t::i 

(.,~C:(·I)r"C) C 

E<aj o Cr.:1r--bono 
Mr;;,1d :i. e:1no 
Al to C2,,,, .. l::lono 
Herramientas y troqueles 
Al f::!aelo 

::?00-.... :::::00 
J.ºº"'" :::-00 
70 .... ,90 

100 .... ,1, '.:50 
70 .. ---100 
4U .. ·--b0 
t::,() .... ,¡30 

f:!0""'90 

HO-.. ·l ~",O 
60--.l 00 
~.\0 .... ·60 
40 .... ·DO 
~:,\0 ···70 

' """""""""""'"'"'" ____ ,,.,,,, ............................... , ....................................................... ,, .. ____ , ___ _ 

60"··90 
:::0, .... 90 
'.:?J .... ,27 

?:0 .. ··4'.:.'.i 
'.?J .... :::!;(l 
J.'? .. ·JH 
lfl .. · .. '.?4 
24""''.?7 

24 ..... 4~5 
lf.:l ..... ;:;o 
J.~:, ..... JE! 

.l'.,°?"":;24 
J. ~.\ .... ·?J. 

* Las brocas ele acero ele carbono funcionan a una velocidael 
de 40 al 50% de la usada para las brocas de acero rapido 
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AVANCE 

Avance es la distancia que recorre la broca dentro de 
la pie2a por cada giro o vuelta completa de la broca. la 
t. ,,,, b l ,,.,, ,,:: u q l F·' ,. · c-:-:-1 l u"" ,,,, '-' "'' r 1 e:: e? ,;:: e n 1· .. ,, .. r:-1 e:: t . u"" p ,,, ,, .. ,,.,, d l f F·' ,, .. e-:•? n t . r-:1 t . ,,,, m ,,., r, u !::; 
de brocas. Sin embarqo, en un taladro con avances a man □ 

no es posible sequir reglas f ijas. la mejor forma para 
determinar el avance correcto es la de obaervar las 
virutas y saber aplicar la presión de avance. la presión 
c::o,, .. ,, .. r,1 c t.i:',1 p l'"Dclu c:r-:-1 un ¡;,1 vi r·u t ,;~ ¡.:.:.,¡¡:; p .i. ,, .. ,;-,11 un :1 f o,, .. mr:,,. Un ,;·,1 v ¡;,,n C:E·' 

demasiad □ fuerte puede hacer saltar el borde cortante, 
calentarlo □ incluso romper la br□ c:a. Un avance demasiad □ 

lento causa una acción ruidosa o con v ibraciones y embota 
el borde cortante . 

TABLA-2 
AVANCES CORRECTOS PARA DIFERENTES TAMAÑOS 

DE BROCAS 

Tama~os de las brocas 
mm plg 

3····6 
Ó"•.t.::c!; 
J. :::: •-" 2 ~5 

.1./0 o mc-:,inor:; 
.1. / El i:1 .1./4 
:\. / '1· i:':I ',~ 

'1.i i:':\ :1. 
:l. o m<'!:1i;;; 

Fluidos para Corte 

Avances por revolución 
mm plg 

O. O'.?.~'.i··· O. O~.'.il 
O,. 05J.-.. ,(). :l.016 
O • .1.0""º • .1.70.1.6 
O. :1. 7El· .... O,. :~:-H :1. 
O. '.:!:f::l .1 ..... 0,. 1:,:::!; :;:, 

O. 001 •""º. 00'.2 
O. 002 .... 0. 004 
O. 004-.. (l. 007 
O,. 007 .. ·-0. O l '.':1 

o. 0.1. s --o. o::~s 

Los fluidos para corte consisten en ,::1 CE! i te~! ; mE:: ;.: c l ,,,, r:,; 
ve~:7.,,d;.i,:1 l, ,::1n im.;~ l emulsic:mEiis 

m.:i.ner .. ¿:1 :J.. 
hechas de aceites de origen 

Estos se utilizan para~ 

o 
o 

l. Enfr:lar la punta de la herramienta de corte disipando 
el calor generado. 

2 . Mejorar la acción cortante y el acabado. 

3. Ayudar a limpiar el agujero de virutas. 

los fluidos para corte se denominan con frecuencia 
refrigerantes. Apliquen fluidos para corte sobre la punta 
de la broca u □ tras herramientas de corte con una peque~a 
b 1'" e:, e: h,,,, o p :.l. n c:<0,i l • 

En las máquinas taladradoras del tipo de producción el 
refrigerante se aplica por medio de tuberías partiendo de 
un sistema central,. La tabla 3 muestra los líquidos y 
aceites de corte para diferentes metales. 

.... 
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Ll()UIOOS Y ACEITES OF t 'Ollll: PARA DIFERENTES METALES 

........ , lalldrt (1uroldo latnUdl ··~. 
' --

Ah.-.,n,e Pthoto• Pthofto• Atttll wli.ólt At11:1h .. 111111, Actrlt iotulllr 
Ptt,,ltt• Acrilc 1-0lublt A"itt Ot taAnllU Prt, i lto• 

A"tll dt ,unt,u Actilt IIIACUI '""'' .. , ...... A011II de M1nle<:1 ... , .. IOhrolr Cn Hctl 

Lllh [n .... [n IOCO Acttlt !Oluólt En lf()O Acrit1 dt .,1nle<:1 1 
Amh i.h,t,1, Au1I, 1tlu4ih Ac,111 14,jwl,'4 A<1llt .. ... 1, 
r,trilu• 
Act1lt dt manhct 

-· · . ···-····------·-- --------- ----------- - -····-· ---·-· 
"•~lf Autlt 11111 ·"1 I~ I\ ~"! 1 lt' \ "'1 1, ,t,h J\ f t1lr W"lubl~ Acult u lublt Act1lc •. '"'"""' 1 

At.ctl• ,, nun trc , J\!,tlt •• ,,..anltct Acutt dt manleu Ar.tt lt uilutllt 

Au,h trlllf ll l ,\tr,lr n11, ,.... r1I A.critr ••oa-al ¡ (" U l:0 fn ~:Q En .... -- ------·- -----·- - ___ .. ,, , . .,_ ····-·· -· · ···- ·-·- . 
-• •anltQ 1 H1tt1t flll ( " u-:v [R l HP En ,.,. En .... Acwil1 

Chon1 dt 1111 A~ilt lalublt Auilt iolubl1 Atoilt ai..,.11 1 
Au1t, ialubh Auit, J111i, .. r1I 1 Auilt iolublt dt 111nllC1 ~- .,..,1lcti 

- --------
Ao,e fuo411h Ac,1l1 ioli.ólt Au;tc MIIAII• Aa1tt ....... ,. Aetile .olUOlc Actite ...... .,.. , 

Actilt •innal , Aailt 1alnitr1I 1 Ac:,ilt Mint~I 1 dt •antta 
d, 1111ntra dt ,:aanlcu de mant1u 

At1III 11,tluru1 Actilt 41 0011111<:a 

. ' -Cob,1 Acaill v,lut,11 Acailt iolulil1 Auill ,olul>l1 Accih iolutllr A01il1 >ollttllt 
" En Acail, 4• ·- Mtnlcu En .... Ac.111 dt mantru 

Ac. ilt .,.¡,_, •• r 
do mantwq ,,., .. ,.. 

Hit1•• ......... En .... En .... AhilÍ iolubl1 En >rce Anit• d• •attlaca r 
A, .. con u,Oenah; A1u1 - c.a,.....le ., .. con cubONolo .,.,-.,..i. d1 1eu 

dt .... do .... dt IO .. 

Mtlal .,.,,.¡ Auilt d1 •111tta A._ít, d1 aonhu A .. il, iolulil1 Amlt 1<1lublr Actill 41 001nlta 

At1114 .. , ... 1, A01ll1 1elulilt 

Acor,: Anllt 1alulilt ACllilt ........ Auile ..... ,. Acoitt ....... Acolle 1ulhnd1 
. . . Aludt 

"""' 1ulh .. d1 Acollt •'-•' ' Acoi11 alnonl ' Acoilt lt •1nt,c1 

d1 •anteca dt IIIUlta •' r,, ¡u, Acult ainrtnJ ' Aceli. IUII_. 

de ••nttca 

Ao11 ., .. •neancm (12 •I 15~~) En .... 
Aur• IUHt Ac,itt iollAll1 AClll.f 1elulol1 A«il• 1elut,l1 Acallt ......... Acolt.-. 1,4¡u1,1,; • 

Ac.ilt ,.,,..., , A«it1 .. ¡"', •• , Au_lt• MlnOfal , . ,. Acellr' ai_,,,. r 
de Mlllftf.l dt ,1111nhu .,.. .. .,,,_ d,. •111'-

Aullo 1uffu.1do 

Auite 4t ,..,ntua 

Att •• P"• ht,,,. •• ¡.,, .. , 
Auilt ...... 1. Actilt ,olubl1 Ac.it.c- ioh411 Acoltt 1oh1bl1· Acoilt IOI .. I, 

Actllt Minc-r1I r Ac.ailt 

-· 
11ne11ttt"a Acol14 do #lenl1ta Aullr dt 111nl1c.. 

dt 111u,1ct.1 J\ccilt 1ulluud1 

Acult 1uULW1ff 

"""'' "' ,,., .. i1" {t, \'" l"' ·-·--
Are 11, ,.1 .. ,, J\rell1 .. , ..... Ac,ltr .. ,u1i1 .. A .. , .. .. 1 • .i, Aultr .. , .. ,, 
Acoilo •lrwral , Auit, '"inuat , Aotlll -,~,,, , Aultr"Nl-.1 I 

dt •anlfQ de ■ 1nlccl dt ■ul,Q dr a111lta 
Aceito ... u.,.. 

TABLA 3 
• Como P~lrdlcro H •ntl•nd• ¡,.1roleo dlU■ no o de Ump•r••· 
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Taladrado de Agujeros en Piezas Redondas 

Los agujeros a través del diámetro de barras, tubos y 
otras piezas redondas son más difíciles de preparar y 
taladrar con exactitud. Un buen trabajo necesita de un 
buen trazado y una buena sujeción. 

l. M ,::'! r .. q u¡::.!;:::. <c·l 

(Ji i::I 1•· C:: .::11' ... 
l i::I posición del agujero con un de 

:2. Cc::olóquc;,!f::,r:::- lE1 piE;~:;,:,,,\ 1:::.c::ot::,,, .. 01 uno D c:10,:::. blDqU<i:I~¡¡ E.:In ''\}''. S.i. 
el agujero va a traspasar la pieza, asegúrese de que 
l,,·,1 bi'"DC,::1 nu t.uc:a1• .. 2"\ loi::; bloque-);::; E)n ''V''. 

4" 

Verifiquen que el taladro se hará en 
utilizando uno de los siguientes métodos: 

C:fi~n tr·o 

2,1) Cc:)lDCdl'" y ;,,u.:i<;;1t.,,,11· .. loi,; !JlCJqut:-:);::; ¡:;in ''V'' d li::1 mi:,'!,,i:,1 d<·::1 
m.:'~ner·,::1 quf,:1 c-11 fc::inc:lo c:IE• l,::1 ,, .. ,,,1nu1•"a c:IE~ 1,::\ ''V'' E'sté 
exactamente alineadCJ con la brCJca. 

1::i) Cc)loc,;;·11•" ld pia:;,:,,1 <•,:?n un 1::iluqu<-c•) i,:?n ''V 1
'. F'onf.ilt' .. p.i.<0.>¡:c':I 

y l::)Jc::,qut:::• 11
\./

1
' !:::CJIJJ'"f:,! l,:,1 !::;up<-:-,,,, .. f:i.c.i.<•::1 pl2,tn,,,1 df:,1 li::I mf?r::,.::,1 

n sobre un mármol. Sujetar la basa de una 
encuadra sobre la superficie plana con la hoja 
' /b/1' LJt..dl. 111lf.lU/1::1t.l1:11 CUl)Ll'm\ l.i::1 ¡:.J.l.l·:;) .,::ii:\ l'"li-)dond1::I. U1,;,,,11ndo 
una regla de acerCJ, mantenerla en ángulo centra la 
hoja de la escuadra sobre la parta superior da la 
pieza. Girar la pieza hasta que la marca del 
punzón queda situada sobre la mitad del diámetro 
desde la hoja de la escuadra. Ahora, cCJl □ car ld 
escuadra sobre el lacio opuesto y verificar si la 
distancia es la misma. Si no le fuese, girar ld 
pieza y volver a verificar hasta que las 
distancias desde cada lado sean iguales. 

T ,,,\mbi én 
Pl'"li::l"i!::' i:':I 
bl OCjUU!::: 

puc!d<:·,In 
Ci b o b ,, .. E• 

i::;uj E·! t,::\ ,, .. 1::;e un 1:::, 1 oqut:2 f.,:n 11 V 11 

la musa con bridas planas, 
e;,:··::, c<::"i 1 un ,::1du1::; .. 

\/ 
I 

5 .. Cuando se tienen que perforar un gran número de 
piezas, se puede ut1!1zar un dispositivo para 
taladrar .. Est8 dispositivo as un aparato para sujetar 
la pieza y guiar ld brocd. El dispDsitivo de taladrar 
elimina la necesidad de hacer un trazado para cada 
pieza. Ln esta forma se ahorra mucho tiempo en 
cualquier trabajo ele producción. 

b .. Cuando sea necesario hacer el mismo tamaR □ de 
,:;1 L , ... <::1 ,_.. 1!:: 1;;¡ el c.> ,,. .::1 1· 1 i:ú tiii p 1. c-.> ,: i.ú 1;;¡ i d t'.! n t. i. e: "" !i:i :• L n r .. n r,: .;·,1 ,. .. u 1 ·1 

r.>r, c•.I turno con<-:-:.>] n,>i1,;,mu doi,;\,mc:t1·0 c:lw l,,,1 p:ifo¡;:,111, 

un .:,,gu.JE11· ·u E·n 1-:,,J. cc-:nt.1· .. 0:1 f::!l cu,,,11 1¡,;1-:-:-:r·,f:1 c:11•,~l m.i.fü;mo 

i::l(JUj €,:1•·· 0 
di.!:iiCO 
H11,1 C:faíl" 

t. •. ,, m c,1 Pí e:> 
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L 

que (,,,1 
el i ,:::, e: o ,:':\ 
c,::¡u.i.,::'I,. 

t, q u .:J E:,, .. o ,,,, t."" l ,,,. c:I ,, .. ¡,,, ,,.. c-1 n l '"' pi ce ·:-:,,,, " 
una longitud conveniente para 

Co,, .. t,,,,r· 
un buj r:i 

E,i l 
ele 

c; u .J f-'.\ l..,:·,,,. l. .,-,, p l . C! ;:: i:':I E·! 1 l U I l ,:':I 1.) I' f :! 1 l !:': d 1-' i:',\ I' i:':\ l.. ,:':\ l. ,,-,\ el I' . U C:U li E' l 
el i is e::: o i:¡; o b 1'" f::1 la parte superior ele la mi s ma .. El d:i.!:=;co . 
locali z ará l a burca so br e la pie z a. 

REGLAS ESPECIALES DE 8EGURlDAD EN EL TALADRADO 

Cuidado: esta clase 
únicamente brocas 
accesorios puede ser 

d ¡.:,¡ t. ,,·,, l .;:1 d 1'" o r,;. 
p (:':: q uf:.·: Pí ,:'I i;;; " 

PE~ 1 i (J 1"0"::-0 " 

f::iC·'.,·' h,::1 
El 

e::: 1'" E·:.,.,, do p ,,,, 1'" ;::1 u i,r, .::, I'" 
u ~:i □ el C-:? o t I'" (J ~,; 

2. Velocid a d correcta del taladro~ algunos de los 
factore s que determinan la veloci d a d en el proce s o de 
t aladro son~ l a clase el e material que seré trabajado, 
la medida del agujero, tipo de broca y la calidad del 
corte deseado. En materiales blandos, la ve locidad 
debe ser mucho más alta que para los materiales duros. 

3. Taladramos en metal~ use fijadores para sostener la 
pieza a trabajar cuando taladre en metal. la pieza a 
trabajar nunc a deberé ser sostenida con la mano 
de s nuda, las es trillas del taladro pued e n agarrar la 
pi eza a trabajar. Si la pieza se gira y se 
la s ma no s d e l operador, e l puede ser herido; 
caso, la broca se quebraré cuando la pieza a 
golpee la columna del taladro. 

5,::tlc•,? dfc? 
f:?n o t. n :) 
t I'" t':':\ b <:~ j ,:,11'" 

4. La pieza a trabajar deberá ser fijada firmemente 
mientras se taladre~ alguna inclinación, torcedura, e 
cambio no tiene como ~nico resultado un mal agujero, 
si no también, puede quebrar la broca. Para trabajos 
plano s , coloque la pie za sobre una madera y asegure 
esta firmemente por debajo d e l a mesa para preven ir 
algún mo v imiento. Si la p ieza es de forma irregular y 
no pu e de ser sujetada so bre l a mesa , debe de busca rse 
la forma de asegurarla y fijarla. 

5. Ll portaherramientas debe se r firmemente asegurado. 

6,, 

··r 
I • 

8. 

portaherramientas después de 

máquina deber á estar desconectada tom,:;1 
corriente mientras el motor sea montado, c on ectado o 
r .. E·: e o n F,: e: t 1::\ el o • 

la maquina (el taladro) sobre una buena 
estructura, para que no tienda a moverse, 
caminar sobre la mesa que lo s oporta. 

v ib1···;,,,I'- C) 
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Loc,,; to1··• n i 11 ui;;; 

m o t D ,,.. el f::: t::, E·: ,, .. ,,!, n 
1 ,,,, mc\1qu:i.n,,·:1., 

b-:'.I. 

de la máquina, especialmente los del 
estar firmemente apretados antes de usar 

10. Conecte un c1rcu1t□ protector por un corto circuito o 
por·· uné·:1 dE:11T1n1' .. ,,':\ <"i n t:•l -fu~·; .ible. 
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ESMERILES 

Cci,1d,c1 
t1po dE) 

taller mecanice tiene 
banco o de pedestal 

una e más esmeriladoras, 
para el afilado de las 

herramientas de corte. 

Este tipo de esmerilado se c □n □ ce cama esmerilado a 
mano, debido a que las piezas se sujetan manualmente para 
comf □ rmarlas □ dimensionarlas. 

La esmeriladora de banco 

Es; un;,~ 
c::on s,; .i. !,, t.Fi! <•::1n 

maquina pequena c □ l □ c::ada sobre un 
un motor eléc::tric::o con el eje saliente a 

bc,1n e: □; 
cadc:.\ 

uno de sus extremos. 

Sobre ambos extremas del eje van montadas las ruedas 
de esmeril (abra s i vas ). una de las ruedas es, comúnmente, 
de grano gruesa, para esmerilada rápida □ desbaste del 
metal. La otra es una rueda de grano fino, para un 
esmerilad □ mas fino. 

La esmeriladora de pedestal 

Es una maquina más grande montada sabre una 
sujetada al pis□. En ambos tipos, las ruedas 
cubiertas c:: □ n unas guardas de seguridad, excepto 
pequeha área usada para esmerilar. 

br.·,1s;.e y 
e!;:;t.án 

en la 

El soporte para las herramientas ea 
importante de estas máquinas. Proporciona un 
apoyar la pieza □ las manos, de manera 
controlar la pieza mientras se le presiona 
l'" U(:::cli::'1. 

una pa,··te--~ 
mFJd io par .. i::1 

qu¡:,: puE1dan 
con tr·a l éI 

El protector de vidrio inastillable c::alocad □ sabre el 
área de trabajo ayuda a proteger su vista. Estas 
csmerilad□ ra s e s tán provistas de recipientes para agua 
para enfriar la s piezas cuando se calienten durante el 
L•'.::: mc:•1" .i. l ,,,,du,, 
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ªl;;.6..UR l00P .... EN . Ek .. USO DE . EJ3MER J l,,.E:S 

l. Usar siempre gafas de seguridad o pantalla protectoras 
de la cara, aunque la esmerilad □ ra esté equipada con 
p ,, .. O t E:·1 C t. O 1'" F·1 <:;; • 

2. Asegurese de que el soporte para las piezas esté cerca 
de la rueda. Para seguridad, no deberé hacer más de 
1.5 mm (1/16 in) entre la rueda y el soporte. La 
mayor parte de los accidentes ocurren cuando la pieza 
se incrusta entre la rueda giratoria y el soporte de 
la herrramienta. Esto puede romper la rueda y 
ocasionar serias heridas. 

l\lunc:c.~ pe1· .. m.i. t.,,, 
e_:¡ i ,, .. o . L.1 n i':\ 

c::01•· t,¡,:1nt.P. 

que sus dedos toquen 
rueda abrasiva es 

la ruPda durante su 
una herramienta 

4. No use la piedra hasta que no esté girando a toda 
v<-:~)locid,=:1d. 

~',, No utilice piedras cuyo radio original 
desgastado en dos tercios. 
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SOLDADORES 

!3qJ el i':\(::I LI V: i'I ., <:)C:' . J:I 1.:·i:::p el(·') mE' ti":\ .l. .... c:on. J.lC:1\ 1!,;J 

Como el metal de aporte es necesario en la mayoria de 
las aplicaciones de soldadura, el uso de un electrodo 
consumible, que se funde a la temperatura del arca, 
,.,.,, ("' <::-! l Ci ,. · ,;:1 mu et, n l. ,:·., 1::1 n I d ,.-., d u r· ,:·., r·i n <::-1 •:a< .. , •::1 e ,;·,, "11 L.l ,¡;¡ , •:11 P l 1,1;1 

desarrollado la soldadura de arco de metal con gas (mas 
cc:,r .. ,, .. E!C:t.é:1mE1ntr-::-1 l l,,,,mi:',1d,,:1 ''Sold.;·,1du1· .. ,,, de f::ilf.:'ct1· .. odo c!E-i mE-1té:\l 
consumible protegida con gas'') como una alternativas de la 
soldadura de arco de tungsteno con gas. Con el C02 helio o 
argon como gases protectores, una pistola de soldar y un 
mecanismo de alimentación especiales renuevan al 
electrodo, en la forma de alambre enrollado, a medida que 
este se consume; esto elimina la necesidad del cambio 
frecuente de electrodos, como en el caso de electrodos de 
barra, e incrementa mucho la velocidad de soldadura. 
(.~ d f,:' m ,,:1 <;;; !' h ,,:1 >'' ,:',\ h o ,, .. ,,. o d <•:•? t .i. <•:•'1 m p o d E·' b i el o ,,:1 q u 0? n o !'" e, f o ,, .. m ,,:1 n 
rebajas que deban ser removidas despues de la soldadura. 

~30)._d_,,:1,cl_DI'' .J3F• ..... _'.?OO 

E:: . .l. '!:: o l d ,::\ d C) ,, .. 

semi ,,,,u tom,,,, t . .i. c:o 
Ideal de SP-200 es un completo soldador 
d0:1 volt,::1..ie DC c::on!::,tr.:1nt .... ~. Incluye un 

transformador/Rectificador de una fase de voltaje 
constante y alimenta un cable de 0.058 cm a 0.076 cm. de 
electrodo metalice sólido. 

BoJ.d .,r,1.c:1 .0 r-- .. ... E,f• ... , .. :?. ::.1 O 

El SP-250 es un soldador completo semiautomatico de 
voltaje constante DC construido bajo las especificaciones 
NEMA. Este so ld ador combina una fuente de poder de votaje 
constante y un alimentador de velocidad con s tante. 

En la soldadura de arc□ 1 la fuente de calor es un are □ 

eléctrico mantenido entre la pie~a y un electrodo o entre 
el o !!:i r.-:•i l E•:• c t ,, .. o do ,,;; • 

Este método de soldadura se uso ya en 1881 en Europa; 
De todas maneras, no fue ut1.l.1zado extensivamente hasta 
cerca de 1920 cuando los electrodos fuerón desarrollados 
COíTlE' I'" C:: .i '"\ l íllf.·:)f"I tr.-:-1. 

Durante muchos aG □s, casi todas las soldaduras de arco 
se hicierón con corriente continua. En aílos recientes, ha 
habido un gran incremento en el uso de corriente alterna. 

Tenemos dos tipos de electrodos~ Electrodos de Metal y 
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Electrodos de Metal Protegidos. La soldadura de are□ con 
electrodos sin protección, consumibles, es dificil porque 
los arcos tienden a ser inestables. Ademas, es necesario 
para manten e r una pequeíla longitud de arco, evitar una 
severa oxidación del metal caliente. 

Los electrodos reves tidos con sis ten en un alambre de 
metal, u s ualmente de 1 / 16 a 3/8 de pulgada de diametro, 
sobre el qu e se col oca a presión u11 revestimiento que 
contiene conponentes quimicos que poveen una cantidad de 
características convenientes al proceso de soldadura. 
Estos revi s tmient □ s p1Jeden g □ z~r de toda~ o de alqun~~ de 
las siguientes cualidades: 

1. Proveer un a atmósfera protectora. 

2. Estabilizar el arco. 

3. Actuar como fundente para 
del metal fundido. 

remover impurezas 

4. Provee r una escoria protectora para acumular 
impurezas, prevenir la oxidación y retardar el 
enfriamiento del metal soldado. 

En nuest ro caso utili za remos un equipo de so ldadura de 
arco eléctrico ma rca Lincoln tipo AC-225 e l cual tiene las 
siguientes caracteristicas: 

Entrada 

Salida 

Pases: 1 ; Volts~ 230 
Amperaje~ 50 . 

Cielos~ 60 

Maximo Amperaje 225 A á 225 ARC Volts. 
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PRECAUCIONES PARA EL PROCESO DE SOLDADURA 

CHOQUES ELECTRICOS PUEDEN MATAR. 

b .. 

m; :l 

f::. J. electrodo y los circuitos de trabajo están 
f:-:' J (t~ct.l'" i CE:\mt:>n t.E~ 
1::in c:en di do.. No 
pir:> l dPi,;nuc:I,,,, o 

caliPntes cuando el soldador está 
toque e s tas partes calientes con la 
con ropa humeda. Use guante s secos 

para aislar las manos .. 

Aíslese usted mismo de las piezas de trabajo y l ,,:1 
tierra usando un aislante seco. Este seguro que 
la aislante e s lo suficientemente largo para 
c::u b t' i ,,.. t. oc:I ,,,, E•1 l ,,\ t'"f::! é',1 d ,.,.¡ con t. r.:\ c t . o f J r,;;. i c o con 1°,i l 
trabajo y la tierra. 

Además de l a s precauciones normales de 
la woldadura debo @Pr ojerut~dn bajo 

<;;; f·'.·1 CJ U I'" :i. d ,::1 el , 
cn11clJ c:J Ulll:-'.111!1 

electricamente peligrosa s (en locales húmedos o 
mi E·)n t I" ,,:\ i;;: u ti :t :l. ;;: E' I'" □ p,,,, moj ,,:1c:I ;,,, :: i:;:.ob 1•·" t:' E)!::; t. r·u e: tu r· ,::1 i:;; 
metálicas tales como pisos, verjas, cuando se realize 
la soldadura en c:ondic:iones inusuales tales como 
sentado, arrodillado, si existe un gran riesgo en el 
trabajo ya sea con las parte s o con la tierra) utilice 
el siguiente equipo: 

* Soldador DC semiautomático de voltaje constante. 

* Soldador Manual DC. 

* Soldador AC con un 
vol t,;;,j r:> .. 

c::un t:.1' .. c• l de Y"(·,·:cluc:ción 

c. En el soldador semiautomático o automático, los 
cables, el electrodo, el carrete del electrodo, la 
punta de la pistola de soldar san también 
electricamente calientes. 

d. Simpre esté seguro que el cable de trabajo haga 
una buena conexión electrica can el metal que 
astá •i•ndc mcldadc, la ccnección deberá eatar lo 
más cerca posible del área de s oldado. 

El 11'1E) t.i::\ l que debe ser soldad □ debe tener buen 
aislante a ti e rra. 

f. Mantenga la pistola parta - electrodos, tena2as de 
trabajo, los cables eléctricos, y la máquina de 
s oldar en buena s y segura s condiciones ele 
operación. Reemplace el aislante defectuoso .. 

r;¡ • t·Jun e: H,\ in t l'"Oc:I u :;.~ e,,,, fc::) l electrodo en agua p,::1r .. ,::1 
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(•:-~ n ·f ,,. i ,,,,. ,,.. l o ,, 

h. Nunca toque simultaneamente dos pistolas porta 
electrodos conectadas en dos soldadores porque el 
voltaje entre las dos puede ser el voltaje total 
de ambos soldadores,, 

I • Cuando trabaje en un diferente nivel de 
pr□ tejase de alguna caida y a que con ella 
conseguir un choque eléctrico. 

pic,,.o ~ 

pu E~ cJ e-:-~ 

EL ARCO DE RAYOS PUEDE QUEMAR 

€;°\ " 

b. 

use un protector con el filtro 
apropiadas para protejer tus ojos de 
los arcos de rayos cuando esté 
ob!::;c-;.:.,,,··v ,,,,ndo un pl'"OC:::f")',', O c::IE1 !'''º l c::I ,:,1<::lu ,, . .,-,, ,, 
de cabeza y los len~es filtros deben 
norma ANSI Z 87.1 

y e: 1..1 b i E·) ,, .. t. ,':1 r,;; 

c:::h:i.~;,p,,,lf.:i !' y de 
r,; o l c:l;:,1nc:lo u 

1::: . .l. p I" O t. E' e::: t Cl 1'" 

c:I e s.;<-~ r-- c::lf::-i 1 "'' 

Use ropa anti-inflamable (resistente al 
para proteger tu piel . 

c. ll personal cercanci debe protegerse adecuadamente 
c:::cin protectores anti-fuego y ellos no deben de 
mirar el arco eléctrico, e x ponerse ellos a los 
arcos o exponerse a algún material caliente que 
~:; .-,:11 p.i.quf:!., . 
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VAPORES Y GASES PUEDEN SER PELIGROSOS 

a .. ~1 proceso de sol dadur a puede producir vapores y 
gas es peligrosos para l a sa lud. Evi te respirar 
estos va pores y gases.. Cuando este s oldando, 
mant e nga s u cabeza alejada de l □ s vapores. 
Ut1l1ce suficiente ventilación y/o expulse los 
vapores y gas es afuera de la zona de respiración. 
Cuando so lde s obre me t a l gal v anizado, cadmio y 
otros metales l □ s cual es producen gases tóxico s 
tenga un gran cuidado al ha cer lo . 

b. No solde e n lugares cercanos a vapores de cloro -
hidrocarburo provenientes de operaciones de 
limpie za. Lo s rayos producidos por el arco pueden 
reaccionar con los vapo r es produciendo gases 
tó xi cos y productos irrita ntes. 

c .. Gases protectores usados para el proceso de 
soldadura pued e n despla z ar el aire y causar 
lesiones o muertes .. Siempre utilize s uficiente 
ventilación especialmente en áreas confinadas para 
a segurarse que el aire qu e se esta respirando es 
S E\ c;:JUl' .. O. 

LAS CHISPAS DE LA SOLDADURA PUEDEN CAUSAR 

FUEGO O EXPLOSIONES. 

a .. Remueva todo lo que pueda acacionar un incendio 
d e l á r ea de soldado si esto no es posi ble, cubra 
estas parte s para pre venir que la s chispas 
produ zca n un incendio. Recuerd e que la s chi spas 
del saldad □ y los materiales calientes puedan 
fácilmente ir a tr avés d e peque~os agujeros a las 
á rea s adyacentes .. 

b" 

e:: " 

Te ng a un e x tinguidor de incendios li sto para 
:::,E·•r· ut.il.iz ,::1 d u .. 

Cuando no esté sol dando , debe 
n:i.n¡,:,:¡un ,,·,1 pa1·-- t .r,1 dr::- ] c:::i.1·-- cu.it.o c::IE·•l 

ia\ !::: (·::! q U,, .. d I'" Si f:? q U t:? 

(,;/ 1 f:i)C:: t . l"UC:I o t'i'b t .(i·i 
l:. e::, e ,:al 1 1 t.:I u .l d ¡.) i.•(·.-i ,;.: ,:,, ,:, , :::; u l. d ,;;1 ,. u J. ..-:1 L ..l. f"' ,, .. ,, .. ,i:i .. 

1,10 Ci::11 ic'. ntc:• 1, c:: □ r-- t.E! u !::;c:.,l c:1<·:,: tdnqur;.-1 !::i 
ha s ta estar completamente sequro d e 

c::o n t.E,nE1 c:lo1·--t=1!::, 
s;E! <J u i ,,.. 1 n s; 

proc::e dim.ientus necesarios y qut:? t.c~lEis 
procedimientos no causen va pores in ·f l ,;.1m,,:1 b 1 t,? 1a; o 
tóxicos a causa de l ab sus tancia s contenidas en 
los tanque s .. Ellos pu eden causar alquna explosión 
por eso d e ben limpiarse antes de proceder a 
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d. Ventile los contenedores antes d e calentados, 
cortarlos o so ldarlos. Ellos pueden e x plotar. 

e. Chi s pa s y sa lpicadura s son arrojados de la zona de 
¡¡¡, e:, ] c:I .,,, d l l r·· ;:,, ,. l l t i ] :i c c.;, v <,? 1;;; t i mu n t ;,,1 1;;; p ,,. o t ti e t . u r· ;,¡, 1;,; t ;:,1 ] ¡.;;i fiii 

como guantes de cuero, botas, casco, sobretodos. 
Use protectores de □ idos cuando esté sol d a ndo 
tu e ra de posi ción o e n lugares confinados. 
Siempr e u se l e ntes de protección e n el á rea de 
~" c, l el i,,·1 el u ,,- ,::1 • 

El cilindro puede explotar si se daña: 

Utilice cilindros que contenga el gas 
que se a e l correcto para el proceso 
reguladore s d e operación designados para 
l a presión utilizada. 

r; :i (:2 /il p ,.- (i:! 

Yf:2 1'" t ic:: r.·:\l 
q u,,·,, r·· el t,: l o!::; 
c::o 1 o e:: ;:,1cl D':: E·n 

cilindros en una 
un bu(:::n f:::.opor .. tf.,: . 

p1,.·ot(;;.•Cto1,.. 
u s .2\do y 

f?. .l. (.:Ji::\l::, 1/ 

po c i !a, i ón 

c. Los ci lindros deber ían estar localizados en: 

el " 

* Lejos de la s áreas donde ellos 
f:isicamente d a~adas. 

puE'é!c:lan 

* A una d istan cia seg ura del área ele soldadura u 
operaciones d e corte y c ualquier otra zona de 
chi\1:: p ,':I\,:: e, luequ. 

l\lunc:.¿,, c:lc0:.> .:Í f:,: t::J r,:.> l E•c tr·udc,:, ld 
electruc::1 □ ó alguna otra parte 
cali e nte tocando un c1l1ndro. 

pi!::;tul,,,1 por·t,il 
G: l E! e: t ,, .. i e: 21 m¡:.,in t. E,: 

e .. Retire s u ca be2a y car a lejos ele las vá l v ul as ele 
lo s cilindros c: u d nd o dbra la v álvula del c1l1ndru. 

f ., L.i::1 Ci::i¡::) i:;I 

E!!::i t.i,:\I•"· !:·:: n 
µrutectura de v ~lvulds 

s u lug ar e xce pto cuando el 
en u so o conectad □ para se r usac:ID. 

d <"! b r:•: ,, .. ,,,1 ~,; i e~ m p ,, .. E' 
ci l ind ,,.o <:,:s te 

Energía eléctrica del equipo. 

a. Apaque o de scon ecte la entrdc:la de enerqia u sando el 
interruptor de desconección en la caja de fusibles 
a ntes d e trabajar en el equipo .. 

b. In s tale el equipo e n concordancia 
e l éctricos de l a localidad. 

con 
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c., Aisle a tierra el equipo de acuerdo 
eléctricos de la ! □ calidad y según las 
d r~ l ·f ,,,l b 1'· .i. c ¿;1 n t f::.• ,, 

l Oliii e 1:) d i. IJ o liii 
1··t::1 com1-::1nd c::1 e: i onE1 fü, 

Equipo de Energía Motriz 

ª" Apague el motor c::1ntes de darle el mantenimiento. Solo 
manteng a lo encendido si el trabajo de mantenimiento 
requiere que este trabajando. 

1:::,,, 

C. 

Dp¡;;1r·<e 1 e:;¡,, 

'l E:n t. :i. l i:,\do •,:: n 
l U(J é:\ , .... " 

motores en lugares 
deje salir los qases 

ii~ b i <i:·! ,, .. to!::i 
c:I f::: E•:• !,;; e a p fi:: 

o 
fUf:::I'",::\ 

No agrege gasolina cerca de una llama, c:ercc::1 del 
de soldadura a cuando el motor este trabajando .. 

b:i.en 
c:IE! l 

é~ l'"t;.'.)i:\ 

Pare el motor y deje que se enfríe antes ele 
rellenarlo con gasolina para prevenir que los vapores 
d e la gaso lina entre en contacto con las partes 
calientes del motor .. No derr ame gas olina cuando este 
llenando e l tanque. Si la gasolina es derramada, 
limpiela y n □ encienda el motor ha s ta que los gases 
ha ya n sido eliminados. 

c .. Gu arde todo equipo de seguridad cubiertas y aparatos 
en buena posición. Aleje las manos, cabello y ropa 
fuera de la s fajas, engranajes, ventiladores y toda 
parte que se encuentre en mo vi miento cuando ■ate 

encendido rep a rando el equipo .. 

e. En algunos casos es necesario remover las cubiertas de 
seguridad para realizar el mantenimiento requerido. 
r;:c:• mut,: '✓ i:,1 1 c::1 b c::u b i. e,, .. L i::'l 1;;; 1::;o l ,,,lmt-:-:-:, n t.E• c::u i:,lnd o füifi:i i::\ n t:::Ct::!!:, a, ... .i. o y 
re e mplacelas cuando haya terminad □ el trabajo,, 
Siempre teng a un gran cuidado cuando trabaje con 
partes en mo v.i. miento. 

f. No coloque la s manos cerca del vetilador del motor. 

g .. Para prevenir que el motor encienda accidentalmente 
mientra s gira el motor o el generador de s oldar 

1·1" 

el u ,, .. ,,,1 n t. E! f:,1 1 t . ,,. i,,1 b ,,,1 j o el f:·) m ,,·,1 n t . fin .i m .i E·! n to 1, d E·! 1::; e:: n n r;;1 e: t. t::·! t::! 1 
cab le de la buJia, la ca pa del di s tribuidor o el cable 
el E•:• J m ,:':\ q l"l e· t Ci " 

Para prevenir quemaduras, nCi remueva el l:.,,,lp □ n dE·! l 
,,. ::,1c:I :i é':\ el n ,... cu ,:',1n el n E: J mc:.i tu,,.. E·'!::: t .t,) e:: ,::1 l i f:,in t .1•::! .. 
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DOBLADORAS DE TUBO 

Estos aparatos nos sirven como su nombre l □ dice para 
c::I ob l i::\ J" tu bDf, in c:I u 1::; t. f" i ,;,11 r,it~,.. E:!::, t.é:\ !::i cj o b l c,1do1' .. ,,,11::; !~,-E·! f abl'· i cé:1n 

en el taller de m~quinas, herramientas y su forma de 
operación es manual. 

I\IC)T{\: Todé:\fü¡ lé:\füi dobl.;,1do1•"c:\8; füiOn p,::11' .. ,:,1 tuboi::; c:le 2.~54 cm 

TIPOS DE DOBLADORAS: 

1- Dobladora de tubo con palanca excéntrica: 

Este tipo de dobladora utiliza una palanca con una 
rueda excentrica la cual nos sirve para ajustar el 
dado menor y así lograr un mejor doblado. 

También se utiliza un tubo de hierro el cual se 
coloca sobre un pin y por medio del giro del tubo se 
consigue mo v er el dad □ mayor y asi lograr el doblado,, 

2- Dobladora de tubo de ajuste con tornillo 

Este tipo de dobladora está formada por un sistema 
de tornillo y tuerca con el cual se logra desplazar 
dos dados pequeAos los cuales fijan el tubo a doblar. 

Esta dobladora mantiene des dados pequeRcs fijes 
estos dados giran alrededor de su eje de fijación pero 
n c::i f::: e, el E·: !::i p l ,::i ? ,,·,1 n • 

4. Dobladoras Q§ .. _gran caf@_cidad 

Se les ha llamado asi porque con ellas se consigue 
un a~co mucho más amplie en comparación a las demás, 

1:::. J tubo a doblar e s del mismo diámetro pero 
conseguimos un arco más amplio. 



') ., J . i l , .1 , CH , 

DOBLADORA DE LAMINA DE POCA CAPACIDAD 

··:·i:;; 
/ -~.1 

Esta dobladora se le llama de poca capacidad debido a 
que en comparación con las demás dobladoras en estudio 
esta maquina tiene poca capacidad de doblado. 

Forma de uso: (fig. 1) 

J" ¡::- u •::; i c i o n "'' , ... 
m,:':1n i V f::! l ,::1s 

la mord aza (mesa) s uperior por medio de la s 
(1) dependiendo del espesor de la lámina a 

el o b 1 ,::\ ,, .... 

Col o e: ,:,1 ,, .. l ,::1 lémina a doblar sobre c:on 
movimiento angular .. 

3. Pisar el pedal (4) para de sp lazar la mesa s uperior y 
sujetar la lámina. 

4. levantar l a me s a con mo v imiento angular y efectuar el 
doblado teniendo el cuidado de doblar hasta el ángulo 
el f:':• <:,. (·::/ i::I el C) " 

6. Soltar el pedal (4) y sacar la lámina ya doblada. 

7. Colocar otra lámina o vo l ver a ajustar la máquina. 



2 

o o o o o 

4 

f Ei HA NOMBRE 

DIBUJO DENNERY 

DOBLADORA DE LAMINA 

8 

.. , 

o 

o 

-+---- 5 

UNIVERSIDAD 
DON BOSCO 

FIG.# J_ 

6 



' .' .,. :, .. !'-1 .. . 1 1 11 .• 

CORTADORA_ DE ~SQUINAS_DE_ LAMINA 

Cnn f.·,'"'' tt, máqu .i. n .:-,, l oq , .. ,=:\moc:; o bt r:-1 ne1·-- c:nmn 1:;; u nomb1·-- i:-:-' 1 o 
indica cortes en ángulo. Se l e llama cortadora de 
esquinas debido a que en nuestra fábrica se ocupa par a 
esto y el nombre nos sirv e d e referencia. 

Es una máquina que s u u so parece complicado pero en 
realidad es muy f6cil y podemos efectuar una gran cantidad 
de cortes diarios debido a su fác:il u s o. 

FORMA DE USO: (Ver fig . 1) 

J. • 

, .. , .. ::. ,, 

"'"1' 

-~:, ,. 

4. 

Colocar la palanca (J.) haci a atrás como se 
la figura, con lo cual la cuchilla con 
verti ca l se encontrará arriba. 

e o 1 o e: ,,,, ,,.. 1 ,,,, 
l ,,,1 ,,,, m ,,·,, ,, .. c ,;;·, ,;;; 

coinc::i.di:'\n 
·f :.i. j ,;;,i;;;" 

lámina s obre la me sa (6) de tal 
de la lámina a donde queremos 

con las aristas de corte de las 

Baje la palanca y revi se si se reali za rán 
el o n el f.:' !'" <-::-i el E·' !,; c-1 ;,,, • 

mu c-i r,;; t.,, .. .,,, E)n 

movimiento 

for··m,::\ quE' 
f.·'.·' l cor·· te 
c:uch:i.llt1s 

f.-:-1 1 c o r-· t . E·! 

Ejerza presión sobre la pa l a nc a ha s ta que se 
E· l c:o r-- ti:c1 .. 

l' .. E:,:'I 1 i Cf.:~ 

l.... é'\ V :i. r·· U t r.:I 
c: uc::hil l,,,, i:;; 

Ci::'lf.'2 

fi.:it1s;,. 
f::.'rl nlf:::•cl .i O c:lf,·! la con las 

5. Le v ante la pa lanca y c::oloquela en s u posición inicial. 

6. Clu:.i. tf? l ,m l ,~m.i.na. 

7. Coloque una nueva 
p1··oc:f.~~;;o. 

lémina y realice nuevamente el 
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CORTADORA DE LAMINA 

FORMA DE USO: 

l" 

...... .. :: . .. 

... ,. 
-.::, " 

{) j u ~, t. r.:\ ,, .. l a altura de la cuchilla mó vi l fig. l (3) 
acuerdo al espesor de la lámin a por medio de la tuerca 
y contratuerca (5) f1g. 2A. 

AJustar los topes qu e limitan el 
mesa s uperior fig. l, por medio 
contratuerca (5) fig. l . 

d c1 <::; pl e:\ 7 ¡,:1m i (-?n tD 
c:l<-:-:-1 l i::\ tue,,·· c.-,:1 

l ,,:1 

'/ 

Colocar la l á mina a cortar sobre la mesa 
inferior (4) de t a l forma que e l lug ar donde 
qu e realizar e l corte de la lámina coincida 
arita de corte d e l a c uchill a inferior. 

·fi.ii::I u 
n or:;;o t. r--o!;:; 

c:un 1 ,::1 

11. r· i i:::d u 1 111--,, __ 1,,,, 1 t ,.' 1 1.1 .>11 l. t> t.. lJ ,,,d 1::;i::1 l.uqr ,,,, l_:,.,.,_j ;:,11-- l.,:·., mrc·)t::¡,,,, 
mó -.1 -.l ] e:;: i-::1 c-1 ·f c-1 e t- , ·:, ,:.1 E' 1 c::r:i 1··· l E·) •. 

!J" p 1-:-:-1 c:I .-,-,, .l. ( ':? ) p .,·,, ,, .. º'' q u <:,-i i;:;. u v ,,~ l ,,,, m E·i !;;; .-,,, m ó v i 1 y 
saq u e la l ámina. 



J, 1·1, ,J, 1.:.H, HO 

CORTADORA DE LAMINA 

( 'f :i.<;¡. l) 

l. Sistema para el movimiento de la mesa superior. 

'.,°? " ¡::, E·! c:i i::I J " 

3 .. Mesa superior. 

4 .. Mesa 'fija o inferior. 

5. Mecanismo para ajustar y limitar el movimiento de la 
ni(•::/füi e::\ f::iU ple! 1,. :i, C) f" " 

ó" E:i;;;tl'"UC::t.UI'",::\. 

'J" H<,:'!:::Ol'"t.f::!" 
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CORTADORA CIRCW~AR DE LAMINA 

Esta máquina nas s irve para obtener láminas 
circular; su utili zación es muy sencilla y se 
corta ■ rápido■ y cQn mwy bwan ®cmbmdo. 

c::on for .. m,:, 
obtir~nen 

Forma de uso: (FIG.1) 

1. Ajustar por medio de la manecill a (7) la herramienta 
de corte superior y aflojando el tornillo (1 0 ) la 
herrami enta de corte inferior de tal forma que queden 
tocando aristas con arista l as do s cuchillas. 

,., 
.,::" C o l o e: ¿,, ,,.. l ,;;, 

·f ijo (.1..1); 
( 9) " 

l ámi na e ntre el tornillo (9) y e l 
luego apretar la lámina girando la 

t.01" n i 11 o 
p i::\ J <::'In C,"'I 

~,IUT (): La marc a a donde se desea 
debe de coincidir con las 
c::uc::hJ 11 ;:,1.:;; .. 

!'::) l. e:: o ,, .. t.(!;) el e-:,, 
l '"' 

l c.':'lminr.s 

·-:; 
·-·'" 

4. 

arista s de corte de las 

C)i l'"'é'\I" l '"' p ,,,, l ;:,, r ¡ e: ,:·,, (8) y la lámina comenzará a se r 
cortDda; no es n ecesar io e mpujar con las ma no s ID 
lámina ella gira por si sola con el movimiento de las 
c::uchi 11 ai::: .. 

Aflojar el tornillo (palanca) (9) p a ra poder sacar 
lámin a ya cortada. 

l ¿,, 

NOT(-~: Se debe tener cuidado de no apreta r demasiad □ el 
tornillo 9 porque si se a preta con mu cha fuerz a 
quedaré la huell a de tornillo en la lámina. 
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CORTADORA CIRCULAR DE LAMINA (fig.1) 

2 .. Cuchilla superior 

·:::; .. e; Lt e I ·, :.l. l l i:':\ :l. n 'f r:, ,, .. :i. <J ,, .. 

4. Engranaje para movimiento giratorio cuchilla superior. 

5 .. Engranaje para movimiento giratorio cuchilla inferior. 

6. E i,:; t . ,, .. u e: tu,, .. ,,,,. 

7. Manivela para aju s te de la cuchilla superior 

El. F'ic1l,':'.nc,::1,, 

q_ Tornillo de fijación para lámina a cortar. 

10. Tornillo de ajsute cuchilla interior. 

11. Tornillo de soporte de la lémina a cortar. 
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PARTES DE LA CORTADORA __ DE _ LAMINA_ MANUAL 
( Vc-:r-- t ic_:_i .. 1) 

l ,. ¡::, ;:,,. l i:',1 n e: ,,':\ ,. 

_. .. \ 
.,::." 

.":!' 
·-·' .. 

Soporte y mecani srn□ para el mo v imiento ve rtical de 
c:uc::h:i.11,,:\ mov.i l .. 

F' 1. .::,, e 2,1 el r-::: 

p ,,,, 1 ,:-:1 n c •'" ,,:\ 
unión para tran s mi ti r el mo v imiento 

la cuchilla móvil .. 

4 .. Cuchilla móvil. 

l i:':\ 

l "'' 

F: !:':- t . I'" U C t U I'" 2:\ 

móv.il). 
( ~::opOI" tF• d r-::1 l mE: c ,,,1 r1 i c,,= mo el r:.:- la cuchi 11 ,,·,, 

6 .. To1·--n illo •;;: de-' f.ij ,:-,1c:ic':n d F J. ,::, c: uc:hill t1 f:.ij ,:-,, .. 

7., [l i:':l'SP." 

B. Tornillos de fijación de la mj quin a .. 

Forma de uso: 

l • Col oqu r;;: 
f :.ÍCJUl'" i-:\ 

l. c,q ,, .. r.,1 mo•;,; 

la máquina en l a posición mostrada 
1. Con la palanca hacia atrás con 
subir la c uchilla mo v il .. 

i,-:n 
lo 

l ,,,, 

C]LH-~ 

2 .. Coloque l a lámina sobre la cuchilla fija (cuchilJ.a 
inferior) de tal forma que el lug ar donde desea mos el 
corte coincida con la arista ele corte de la c uchilla 
fij¿,,. 

3. Gire la palanca y asegurese que l a lámina no se ha 
mo v.i. c:lo. 

4. Ejer za presión so bre la p a l a n ca y efectúe el corte de 
l ,,,, l ,1:1min,,:1 .. 

5. Le vante y coloque la palanca e n su posición original. 

6. Saq ue l a 16min a y coloque otra. 
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NIVELADORA Y REGRUESADORA 

Por razones de transportación de la máquina esta no es 
e~ l'l \.' :I ,'.',\ c·I ,'.',\ i:· f:l rTI r• ] C::' t· ,:·,1 (Jl ('.'., n t (.".< (-'''( l ,::: ,",\ (Jl 1:, 1 ,n l'l d .... , " [\ F' F:: r11 'c'-'1::; d (".• 

el c-11;,: 1:,1 m pi:'\ e,,:\,, . .l. "'' ,, .. E' v i 1;;, r:-1 .l. "'' m t , q u i n ,,,, pu,,.. i:',\ .l. e_:¡ u r I d i:',\ Ví o q u E) pu el ..i. <-:-:-• 1·· i:':\ 

haber sufrido al transportarla y para asegurarse que este 
comp l (·,•'ti,:\,. 

PREVENCION DE ACCIDENTES 

General: 

Durante el trabajo de mantenimiento y 

cuchillas asegurese que la máquina no este 
( c:lc).,::c::on<-:•,)C: t.E• l ;:,, ) ,. 

c::,,,,mbic dE) 
F-•n c:r-:-•n d .i. d ,,:\ 

Conexión Eléctrica: 

La conexión eléctrica debe se r realizada por un 
profesional y la máquina debe de aislarse a tierra. 

Solamente trabaje con cuchillas bien 
herramienta de corte debe cubrirse con 
cc::imp l f.-,it.01,;;. 

Para nivelar piezas 
dispositivo de a lime ntación. 

,,,, ·f i l ,,,, d ,,,, r,;;. • l.... a 

l o~s; !::i OpOl"· te•:.; 

utili zr-:1 E' l 

Para asegurar las piezas de trabajo, use la palma 
de la mano, ne las puntas de los dedos. La mane de 
ser colocada en la parte plana de la pieza; no se debe 
sostenerse por los lados. 

Remueva toda astilla de la pieza de trabajo antes 
el !·,·' n .i ve l ,,,\ , ... l ,,J • 

Re~ruesadora (cepilladora) 

la máquina combinada de niveladora y regruesad □ ra 

está equipada con las protecciones necesarias, las 
cuales gar a ntizan que la pieza de trabaje no ~esbale 
de la dirección de la alimentación. 

1, Protección para e vitar el retroceso de la preza. 

2. Rodillo de alimentación. 

3. Herramienta de corte. 



: .' , , __ I , 11 , ,f ., 1 i; , 

4. Rodillo de descarga. 

5. Placa (lámina). 

6. Pieza de trabajo. 

* Si espesores de diferentes medidas estan siendo 
cepillados al mismo tiempo, las piezas más rlrlqarlas 
dr:1 l .. )c1 r Jc::11, l!!'l'.:'1' l. ,,,11 ;:,:,,dd"'; l1,:,1c .l.,:-1 ,:,,I:,· ,,'.,",'· [,,::.l .o 1-? ',', pr ·c!•1 1::11.i.do 
¡-·1c1r· J,-·,1 pr·ol.r·-1 (· c·:i1',11 q11r-:1 c:1 v .il,,-1 (""] rc1 Lr ·u 1;;; r:1 !',,(·1¡ 1,,,, 
protección ayuda a la pieza de trabajo a pasar en la 
dirección de la alimentación, pero presiona a esta y 
la sostiene si el retroceso ocurre. 

* n F·' <:;: i n i:":\ !'" !,=; o b ,,. i:":1 n t F·1 e::; b i:':I j o l o !,=; 1::1 ,, .. o t . C:·1 C Lo I'" C1 !C:; el (? l:i (-:-:-• I' i:'., 1 ·1 e::; E-1 r·· 
removidas con terpinol o un fluido limpiador similar. 

* Siempre cubra la herramienta de corte con un extractor 
d 'é': b i ,,··u t2:1 .. 

* Remueva todos los objetos e x traílos de las 
tr··,,,.b,:s.:.i o .. 

* Piezas de trabajo las cuales son cortas como 130 mm no 
deben ser alimentadas dentro de la méquina porque los 
rodillos de transporte estan disponibles para 
transportarlos a tra v és de la máquina. 

* Dc::i<;;: pué c.::. 

CC·: p .i. 11 i:':\ ,,.. 
d E·: ·f E! n ,,,; "" ,::; 
el (-:-,1 V .i. , ... LI t. ,::\ 

ele fin~lizar el trabajo, coloque la tabla de 
a su posición más baja. Entonces las 
más bajas del nivel giratorio y el extractor 
pudieran ser remov.i.elos facilmente. 
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Precauciones: 

Tabla con diferentes espesores: La pie z a se atoraré entre 
la mesa de corte y la lámina de metal .. 

La mesa tiene suciedad: Remue v a resinas can gasolina, 
terpentina o un fluido s imilar, limpie la mesa 
t ,, .. u t. i:':I n c:I o e: o 1 ·1 '' •::: l b E! r· c.:, J c.;., J t '' , l i::1 m c1 i;:: i::1 no el r? be ,::; i.:.;., 1··· 

tratada can aceite debida a que la pieza c:le 
trabajo podría absorber el aceite y vol ve rse 
inadecuada para engomar, pintar y va rnizar. 

Fajas demasiado flojas: Si la taja que mue ve el mecani s mo 
dr.1 ,::11 imPn t,,·,,c::ióri Fi',:: !-:.,:,, clr-,,m,:·,¡i::: ·i ,,,1dn f ·¡ni;·,, ,, ¡--iri1· · 

e o 11 !!:i :l CJ u .J l? n t r? i::: !? el ,:-:- i::: 1 :l. ;:: ,,,1 F·· ,::; l.. ,,,1 ¡::, ci ( :l r· .1 ti d ,,,11-'1 ,:,1 r i:;; r:-.1 ,. F' u r 
l. u t . ,,,, n 1: u ,, ,,,,. i. e-:• m p , .. F·' e: h C! q u e~ E' l. ;:,1 t. e~ n ,,:: .i. ó n d <·? l. ,-:,1 f ,,,, j d ,. 

Si tablas delgada& (meno& de 5 mm) son 
c □ l □quelas s□ brP una tabla (20 mm de 

e:¡,., p :i. l l i',1 d ,;,1 m; 

p ,,·,1 !::; <•:•,' l i,:1 i,=, .:i u n t. ti "" ,, 

Piezas a trabajar las cuales son cortas como 130 mm: 

\/ 
I 

d ,:,1 bE1n •;;;.r:,2 ,,,1 l i rnE•in t ,,1c:I é,1 •;;;. el ,;¡n 1::. 1·· n el ,,,1 l i.':\ méq u i 1 .. , i':'1 p □ ,, .. que 
los rodillos de transporte estan disponibles para 
transportarl as d e ntro de la máquina. 
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REGRUESADORA 

La regruesad □ ra es una máquina que sirve para sacar el 
grueso (espesor) de la madera, es decir que con esta 
máquina podemos reducir el espesor a la madera y poder 
obtener a la vez un buen terminado de las superficies. 

La regruesadora es una máquina que consta de: 

l. Un motor eléctrico mediante el cual hacemos girar 
rodillos y la herramienta de corte. 

2. Cuatro rodillos impulsadores encargados de mover y 
deslizar el material los cuales están dotados de un 
sistema de resorte para apretar la madera y dotados de 
un engranaje para el movimeinto de los mismos. El 
rod111o delantero tiene estrías en espiral para 
contrarestar e l empuje de las cuchillas. 

Un c::::11 incl1"0 
Cl.l t:. 1 ·, i. l. l ,i:1\ii, 
c::uch.1. .l. 1 ii:\J::, 
c::c:int1•" .::'1l'":Í.,::\ ¿,¡ 

po1•" t.,::\c::uc::h:i. l l di:::. 
c::u luc::ddi::1i::, 

(J :i. 1'",::11"\ '"' 
1 .,,\ m1:,1l'"C:l"·1,,,, 

f:-::ri 

(Jl'"i:':\f"l 

el G:: l ¡;;\ 

previsto de dos a más 
Ci::\ 1··· ai::; ii:\ J. tE: l'"J\ ,:·:\!i:i, [~, t.e:lfüi 

ve loc::iddd en dirección 
m i:':1 d (::: I'" "'' • 

4 . Und mesa mó v il sobre la c:::udl se apoya la madera y cuya 
,i:1 l t:.u ,, .. i::\ i:::.1-::-: q ,, .. ,:':'1d 1.'.1 ,,:\ mr:::d i i:',\n t .E: uri ve:, .l ,,·,.,n tE•. 

5. Una mesa base que limita el desplazamiento vertical de 
l :::\ fl'IE:1::; ,,·,1 ff!Ó \/ .i l ■ 
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MAQUINA REGRUESADORA 

(Cepil !adora) ( f' i(J. l) 

2. Cubierta d e l a faja. 

3. Motor Eléc::tr1c:: □. 

4. Tornillo de ajuste del motor electrice . 

.. ,.. . ·¡ ] 
Ol"f"l .1 ... C::• pe, tE-:in e .i d . 

b. Vo l a nte p a ra el movi miento ver tical d e mesa . 

7. S.ibt.c;;:m,,·,1 c:li·"' c::nnc:luc:c:::i.ón ,-.. ocl.i l l o::ii ::iiu pc?t"·.i.o,,-·e::b , ... f,2qr-- uc;;•~:-a c:lcJ1~;,, 
( c::<:,:p.i.11 ,:',1c:lo1· .. ,,,¡) • 

8. Pr□ tec::c::ión de lo s tornillos 

'-/ • ¡v¡ •.::\ , ... C:: 1:':I el (i ,, .. • ( D .:i. <::\ l 

.l (1 . Jvlc::::::iir.il i"ló v i l. 

17. Soportes el e l a má quin a. 
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SIERRAS CIRCULARES 

li J 111; l.. J. 1·1 qu J 11,u1::, 1-:::11 l..1··1,,1 1,,111,,1 1· · 1· "'' 1m c J.,, · cu .l. ;,,11•· ¡;,imi por-tá ti 1 es y 
fijas (por ejemplo~ sierras circulares de mesa y 
portátiles montadas sobre una mesa). La profundidad de 
corte de una sierra circular portátil depende del 
rendimiento del motor y el diámetro de la hoja. Las 
sierras pequeílas tienen una profundidad de corte de 35-45 
mm, que suele ser suficiente para los trabajos del 
aficionado. Las sierras más grandes (can mayor 
profundidad de corte) son más pesadas y, por supuesto, más 
caras. En las sierras circulares fijas, la hoja sobresale 
de la mesa. Por es□, en ese caso se habla de altura de 
corte en vez de profundidad. 

En las sierras circulares de man □, la profundidad de 
corte puede ajustarse modificándose la distancia entre la 
placa de base de la sierra y el punto más bajo de la hoja. 
En la sierras t11as, la altura de corte se modifica 
bajando el motor (junto con la hoja) en relación con la 
mesa o subiendo ésta en relación con el motor (de modo que 
sobresale tan sólo una pequeRa porción de la hoja). Para 
corte oblicuos la mayoría de las sierras portátiles 
permiten inclinar en un ángulo de hasta 45º la placa de 
base con relación a la caja (y por ende a la hoja), y en 
las s1erras t1Jas se inclina el motor junto con la hoja en 
1·· (? l de.ion con l o::1 mc?5,::\. 

Las si~rras c~rcu.l.ares necesitan una cu~a de partir 
(de separdción). En el ejempla de la sierra circular de 
mesa deecribir e mce de qué se trata~ cuando acercamos la 
pieza de trabajo a la hoja, l □ s dientes de ésta aprietan 
la madera contra la mesa. Mientras la pieza avanza, del 
□ tr□ lado de la hoja se generan fuerzas que tratan de 
levantarla. Esas fuerzas pueden volverse peligrosas 
cuando la5 d □ s partes de ld tdbla que se corta son 
acercadas una a otrd por el trabajo de lo::1 madera y 
estrechan el corte. A causa de la fricción entre la hoja 
1/ la pieza, la tabla rebota peligrosamente. Con el fin de 
prevenir este rie5go se introduce detrás de la hoja una 
cu~a de partir que mantiene separadas las superficies 
cortadas de la madera, de modo que l □ s dientes de la hoja 
no puedan agarrarla al subir. Tiene que ser posible 
ajustar la cuíla (por ejemplo al tomar una hoja més pequeíla 
□ al utilizar una hoja muchas veces afilada) de modo que 
su distancid de los dientes de la hoja no supere los 5 mm. 
En lo::1s sierras circulares de man □, la parte de la hoja que 
sobresale de la placa de base está cubierta con una tapa 
protectora. La parte de la circunferencia dentddd debajo 
de la placa de base tiene que tener un dispositivo de 
protección que se abre sólo cuando se o::1cerca la sierra a 
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la pie2a (protector pendular). 

En las sierras circulares fijas la parte de la hoja 
q UC·' 1,:, CI b l'" C·) ,,:: i:':\ l E·' c:I (·? l i:':I fflE·' r::: 1':':1. E' r::: L i:'.I e:. u b i E' I'" L i:':I c::un un ¡::, l"' Cl tc1 C L. u, .. 
(sal vamanos). Este dispositi v o debe impedir además que 
una tabla, llevada de arriba hacia abajo, toque 
accidentalmente los dientes de la hoja. En ese caso, la 
tabla pudría ser empujada tangencialmente contra el 
O p 0:' ,, .. 1:'\ el O ,, .. ,, 

Ex iste a demás una disposición que obliga a los 
fabricantes ele sierras fijas a incluir un tope 
longitudinal. la sierra circular ele mesa posee un tope 
longitudinal que permite ajustar en forma exacta, p□ r 

medio de una ruedecilla muleteada, la distancia entre el 
tope y la hoja. ~1 tope trasversal puede fijarse en una 
de las clos ranuras longitudinales ele la mesa, de modo que 
-junto con la pie ?a por cortar- puede avanzar a izquierda 
□ derecha de la huja,, Para ingletes el tupe puede airarse 
h a !:::-t . 1:~ l o i:; l.f. '.'.'.i '" • 

las hojas de las sierras circulares tienen dientes de 
formas diversas, se hacen de diferentes materiales y son 
de distintas calidades. 

La hoja ele dientes de lobo, anteriormente la más 
usada, fue sustituida en gran parte por la hoja de dientes 
s uecos. El diente sueco se distingue del diente de lobo, 
o pie□ de loro, por tener el dor so má s largo. Ambos tipos 
de hojas son uni versa lmente utilizables para toda clase de 
madera, tanto para corte longitudinal como trasversa l 

las hojas con dientes cortados a encia (sólo 8-12 
dientes c □ n un diámetro de has ta 300 mm) tienen el mejor 
rendimiento y una durabilidad de corte bastante favorable. 
Además ha cen menos ruido que las hojas con un mayor número 
de dientes. En la mayoría de las hojas con dientes a 
encia, la punta del diente sobresale unos 0,8 mm sobre el 
c:I C) I'" <::; C) !1 l Ü e: \J r.:\ l C: C) r· I'" E)'::'-p C) n d f::' r.:\ l r.:\ 11 l i m j _ t r.:\ C: i Ó n el E-:• l ¿,\ \/ i !'" \J t. 1::\ 

11 
• 

Esto disminuye esencialmente el peligro de rebote. Sin 
embargo, el corte de esas hojas es bastante basto, y 
sirven principalmente par a cortes longitudinales en madera 
b l ,,:,ncl i::1 .. 

CU r:':\nto 
,, .. e !::., u l t E:\ ,,. ,i, 

mayor sea el número de dientes , tanto más fino 
el corte. P□ r esta circunstancia, para cortar 

placas de carpintero, madera terciada, placas aglomeradas, 
placas de fibra prensada y maderos encolados se prefieren 
las hojas con dientes inclinados (puntiagudos), según el 
tipo ele madera y el corte desead □, de 50-60 ó 100- 130 
el 1 F·i n t. 1::1 i::1 ,, 
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. as hojas cir c ul ares p a r a made r a s uelen ser d e acero 
cromov anadio,, Lo mi s mo que se hace con las hoj as de la s 
sierras de man □ las circulares t a mbién d e ben t ri sca rse .. 
El paso del triscado ha de ser a pro x im a d a me nte igual a 1~ 
ve ces el espeso r de la hoja. 

F:l co ,,.·t.c• ele• m.-,-,1t.E-~ 1· .. :i.dlE'"'; p] ;:'.1 1,=; tic::o",; c:lur·· o"" ,,; i qnifi cd ur-1 
d esgaste especial para las hojas d e l a sierra. Por es□ s e 
h E,1 n u t .i l i ;-: i::\ c:I u h ,,,\ !':' t . ,,·\ i,a he::. r·· ;::, h D j ,,·,1 '"; el E-' ¡,,1. c r:-1 r·· o , ... ;,\ p i c:I o el E' q , ... a n 
rE-:•n.i.clmi F•r)tCJ" 

Estas huja s no puec:len triscarse. Por eso se afi lan al 
11 

\/ ,::1 c i. ,,·,1 el o h u r-:,-:, c o 11 
!' r,? i:;; el (-:,, c i ,,. q u 0:-1 d (,~ ~;; el r-:;, l ;,,1 c i ,,. c u n ·f c-:-:-1 ,,. c-:-:i r-1 e: i ;,:1 

d entada hasta un c: ubD cen tral (dunde se apoy an las bridas 
ele la máquin a ) el perfil va disminuyendo. Esas hoja s n □ 

s i v en par a cort ar mader a (por la f a lta del triscad□). 

Hoja s de sierra circular r ecargad as de met a l duro son 
uni ve rs a lmente apli ca bl es para tod as las maderas y pl ac a s 
como asimismo par a materi a l plástico. Su corte es fino y 
las hoja s se caracterizan por s u gran durabilid a d .. Estas 
hoj as t am poco se tri s can, porque la s pl aqu itas d e metal 
duro sol dadas sabre los dientes son má s gruesas que el 
di sco de la hoja. 

Materal es plést i cos duros, asi como pl acas rev e s t idas 
de ma t e rial plástico y laminad □ plá s tico (fórmica), se 
co rtan bien únicamente con hoj as d e metal duro de diente s 
f inO!S " 

De deci siva i mportancia para l a durabilidad y el 
r e ndimi e nto de corte de una hoja de s i e rra es la calidad 
d e l a superficie. Hoj as d e s i e rr a circular de c romad □ 

duro ofrecen uan dur a bil i d a d de corte 4-5 veces mayor que 
l ,,',\ <:;:. c:c::imunr::: 1;;;. (i;::.in c::1···om,·;,1dn c::11...11· -- c::i)" El r.:1·--omc:1do c:lu1···0 
co n s tituye ademés una efi ciente prote cción contra la 
resini ficación y oxidación. Al afilarla, la hoja de 
c::,,.·um,,:1c:lo clur··· o pi(-2r··c:lc-,? l i,:\ q,,·· ;,,\n du1···;,,1 h .i.li di,,1 d c:IE1 c::01---·t.c-:-:-1 y quE>d,,:i. 
igual que una hoj a común. Las hojas reves tid as d e teflón 
(materia plástica preparada a base fluoruro d e v inilo), a 
e:,,:\ u s €:\ el E: l €:\ m0::•n o,,.. ·f 1··· .i e e: :.i. ón E-:n E• l m ,,:1 t . E• 1··· .i ;,,, J. ( 11 re:., ·f E·' e: t. o 
r.,\n t .i. ,,,, el hr:-:• !,,. i v o 11 

) !' ti (-:-:-in (,:l un ,,··en el .i. rn i E:' n t .u el F2 co ,, .. t(-,:' c:I (·',' h ,,,, i::, t. a un 
'.? '.'.\ '.\ e::, u p E) 1· ·· J u 1·· •::\ l el <:,-i l i:":\ e:;; hu j ,,:1 !,:: n n ,, .. m ,·,,, l E'"''· " 1:::. l ,,.. E' 'I E:,,,;. t i rn i (-:-:-1 n to 
de tetlón tambi én ofrece una gran resistencia a lo s 
agentes químicos y resulta una eficaz protección contra la 
res.i.nificación y l a corrosión en gener a l 

Aserrar con sierras circulares 

En l as sierras circulares (fij a s y portátil es) 
motor qui e n se encarga del trabajo propiamente 
Sólo es necesario empujar l a made r a contra la hoja 

(·,:' !::; Pl 
c:lic:ho .. 
( n 1 .-,~. 
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sie rr a contra la pieza), concentrando toda la "'' tE1 n c i ón en 
E: l c o 1· .. t F1 ., l.... ;:,, "'' i C' 1· .. 1-· .-.-,, c i 1· .. e u l :.:1 1·.. d c1 h ,::1 r 1 e o c.1 e::; l . .-.-., e 11.1 F' e:> f 1· · E·' c C·' 

mejores posibi lidades que la s sierras 
portátiles para loqrar un corte perfect a mente 

e :.i. 1· .. c:: u l ,,, 1· .. r::-:, r,::. 

l'"f:1 Cti,:\1"1(_JU l c::11'" .. 

1....1 n ,.-.-1 ,; <-:-,: .l. e::, e :.i. el del pe-:: I" .i f !-:'.-: ,,. i c ,,·,1 i;;: u f .i. e .:i. <-::: n t . E-: m r:-1 n t . E·1 .,,, l t ¡.-,, el F·1 l ,::1 

hoja es una de las condiciones més importantes para lograr 
un buen r e ndimiento 1/ un corte limpio cuando se trabaja 
con m;:iP r .. 1·· ,.-.,1;;: r::irc11l,Al'f''!'i: .. 1.,:·,i •..' r:-1 !, 1r: 'id :·.,d ¡·,r1 r ·t fi.'1 1· l( _,·:, 1!11r11 r/1 

tanto ma yor cuanto mayor sea el diámetro de la hoja 1/ su 
rotación. Po r esto, las taladr a dor as d e do s ve loc::Jclade s 
1111 <-:? .-:,, .l u •m 1:. ,:':11' 1 ,.-,, J ,:·,, m ,'.1 •::: .-,-1 1 t.,.-,, ( d c1 ;:,1 p 1· u , : .l. in,,·,, cJ ,:1 me:- 11 t !,:•: ::!: , <:11.:i U 1· · • p .. m • 
E•'n v ,·.-,1 r:: :.i. o) c: u ando ,::, (-';) t ., .. , ... , t. ,:.1 el! :-:-> cu, .. t . ,-:.1 ,... co n :i c:,c::: ¡:,1 e C:F·'"'' e,, .. :i c1i=:: df'·' 

sie rra circular portátiles y l as sierras circulares de 
mF-1 Fi ,' I " 

1 .-.1111l.1 l 1'1 1 l 1 ,i,I 
1::; U p f:1 1--· f :.l. C: i E·' el f:: 
r--c~ncl .:i.miE•' n Lo clr-::-: 
COI'" t .(.,,)" CUi:':ln t .o 

f 1 1 , . 111 1 .1 el C-1 

l t,, ho.:ii:'I 
l ;:,, ,;;:.·.i.p1•--,· .. ,,.,, 

m,!'""-· c:1!-:•,·nc:::o 
pl ,:fl •,;t icc:, r,:: 
t .,,,n tD m,:\E, 

clu1•--c,r,::.) y CUi-':lnto 
·f i n oc::; el C: h (·::: I'' :Í. ,:':\ n 

1 <. , "" ti t. e) , 1 l. i:-1 " :' >' e: l. c1 i::: l.. ,-:,1 d o d c-:-1 1 a 

i~fluyen decisi vamente en el 
y so br e todo en la ci:'\licli:'ld de 
sea el materii:'11 (p□ r e j e mplo: 
más delgad a la tabli:'1 o pli:'lca, 
ser lo s dientes de la s ierra. 

Para aserrar madera terciadi:'1, placa s aglomeradas y ele 
fibra pre n sad a se prefieren ho j as c: □ n dientes inclinados 
muy ·fi no •"::-. 

Cuanto mayor sea l a profundid a d de corte de una sierra 
c:1rc::ular, tanto más gruesas pueden se r li:'15 ti:'lhlas qu e s e 
cortan en una so la operaci ó n. S i el espesor de la pieza 
es mayor que la profundidad de co rte de la sierri:'I, pero n □ 

ma yo r que el d oble de esa profundid a d, se puede cortar en 
dos pasadas~ la mitad por un l ado y la otra mitad por el 
otro. Si l a tabla es más d el gada que la mayor profundidad 
de corte de l a sierra, ésti:'I tiene que ajusti:'lrse de tal 
modo que los dientes no so bresa lg an d e la maderi:'I má s de la 
mitad de su propia altura. Esto cu e nta so bre toda para 
ma terii:'\ les quebradizos, como los plésticos 1 que se astil a 
con ti:'lcilidad si los dientes inciden sobre el material en 
un áng ulo demasi i:'\ cl o inc::lini:'lclo. ~l grabado muest ra cómo s e 
mide la profundidad d e corte. 

Se s □ b reenl:.iende que c::ui:'\nd □ se trabi:'\ja con uni:'I 
circular, primero se pone en marchi:'\ el mDtor 
e nl:. o nc::e s se ace rc a la tabla a l a hoja { □ é s ta a la 
S i se procede a la in ve r sa, es fácil so brecargar el 

r,::.iE'l'"I'",::\ 
y c.::ólo 
t. ,:,1 b l ;,,,) .. 

motor-- • 

t·-lo E-'',; po•,::.i.blci , .. ,, 1..1m,::1 nt ,::1 1· .. mucho r::- 1. r-- r-:-1nclim :.i.c)1--1t.o de cu1· .. t.e: 
el r-_.:,, l , .. ,, ¡:;:. :i E·' 1·-- 1, .. 1·-- ,,,, e: i 1·-- e:: u l s:,1 1 · 1:;; :i. i:;; (.':,> t . 1" i:',\ t ,_._.,_ el <-:,' i n c 1·· F• 11"1 r,: n t ,_._.,_ 1... l ¡:·,, 

presión ejerci d a so bre la piezi:'I, Al trabajar con sierras 
de motor uni versal ( y con lo s t a ladros de mDtor uni ve rsal 
cun sierra a areaacl a) el ndmer □ ele r evo luciones y, por lo 
tanto~ la ve l¿ci~ad de corte disminu y en notablemente s i se 
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aprieta demasiad □; el corte resultará cl(·::!!::ip1· ·0 lijo 1/ 
I 

• ..... ' ./ 

p f:! ¡• ·· J u el i e: ,::1 l. i,\ h C) j ó " 

circulares portálites 
Siempre que se corte con sierras 

conviene empujar moderadamente .. 

En 
1 r·1 c :i. el r,•n 
'' f::;uc: ri C• '' 

l i::1 !:: 
sobre la pieza desde arriba .. 

:::, :i c:ii1 p 1···t:-::· el r:.:- be: h,i,1 l l ,:',11'"!::: ci i;:1, ... , ... :i bi,:\. 

b i::\ n e: o :• 1 o !::: 
F·o, .. - 1,,:!::; to:• 

el .l Ein tE!!S 
Ei l l é.'.\CIO 

El tope longitudinal se usa para cortar pi;:1ralelamente 
el canto de la tabla. Para pi;:1rtir, el tope tiene que 
estar exactamente paralelo i;:1 la hoja, pues de otro modo la 
pie za se traba y no es posible lograr un corte limpio. 

¡:::· i:':'1 , ... ,:':t 

t ,,. i::\ !::; \' E·: I'" ~:, i:':\ l 
t,· .. on :;;'..,,i1' ·· 

( c:n 
; cortar ingletes se 

cuanto sirva pi;:1ra ello) 
fü:U.:Í !::itd 
E-in un ¿·,1 

E: 1 
clr::i 

top,a 
l é:I !::; 

ranura s paralelas a la hoja. Para estos trabajos, la guia 
del tope tiene que poder moverse libremente en li;:1 
de la mesa. Entonces se apoya la pieza contra el 
junto c: □ n el cual se empuJi;:1 contra li;:1 hoja. 

,,.. "'' n u r-'"' 
t.Opi"'' 

Si se hace bascular la me sa (para cortes oblicuos), 
apartándola de su posición horizontal tiene que estar 
fijo también el tope longitudinal para poder apoyar la 
pieza contra el tope junto c: □ n el cual se empuja contra la 
hc::ij ,:,¡ .. 

Si se hace bascular la mesa (para cortes oblicuos), 
,::, piJ , ·· l. ,:'.In do .1 d el c.· !::' u ¡::,c:1 !,:i 1 c. :i ón 1·,u r· :i. z un t 1::1 l t . :i <-:-,: r,E· q uc.• E::,, t¿·,1 r· 
f i. j u t. ,,,i,n 1:::, i. én E·: l l.: e:, p<::-: l c::,n u i t . u el in,:':\ .1 p a, ... ,,:\ pod ,-,:-: 1· -- i:':\ pu~,. ,,,11· ·· la 
pieza en él. Cuando el operario trabaja con al sierra 
circular se coloca al costado de la hoja .. Al partir, la 
il1,,.1riu quE•! C!mp11.:i,,,1 ],:;1 p:i c--:.: ,:,1 t1c)ne> c.¡uc-i h,,:1ll,:,11··· bt',: !:::.lE:mprci dl 
1 .. U \::; l. ,i.'1(11'.:J Li f:! l. o:: I 1 .í 111 .. : ,:.1 Li C..' co r L.1;:: " ¡:::· uil I' uil c:u ,,. t.,:;\,,.. ¡:i l.(·::-!.-: ,i,\ \:: i ,.,,n (J U!ii; t. ,iil ¡¡¡¡ 

se utili za una c:uGa de empuje, que puede c:ontecc:ionarse 
con un tro zo de madera dura provisto de una cuGa en la 
punta para que n □ resbale sobre la pieza. 

i::l¡::iCi }'i::11'" 

l.i :1i1 U,11 

.in fi-:-:-i r:i.u,,· 

la tabla pur cortar es tan ancha que no se puede 
contra el tope paralelo de li;:1 meba, se ti.:ia un 
(fiUI' L!)t..•11 i¡ .. 1n, U :Hl ¡::11· · 1,.il'!l;u,.,1•111 c.11:J Lurni'll<:.>) t:.dl l,i,I C111\l' ' ,i1\ 

ele ld tabla, paralelamente al trazi;:1do. Este 
li s tón se apoya entonces a modo de uuia contra la mesa de 
l 1::1 :::,-:i. E· r· ,.-- "'' .. 

P a ra trabajos que requieren una dirección lateral 
ci ; : ,,,1 e t. ,,,1 d E· J ,,-,, p :i. e:• ::: .:,, :• ,J p u e:: ,:,1 el :i. :::, t ,:,, n e:: :i ¡,,, c:I r,:• l ¡,,, hu j 1::1 el ¡;;i ~,; :i. <-:0 ,.-- r· ,:,, 
es aconsejable confeccionar con un trozo de madera un 
'' muE• l l f=! d ¡;,i p ,-.. ·0,: :::, i <'.in '' ,. F'n ,,.. me-id :i. o el<·::.' t:·~ :,s<-:: mu<·::! l l E! :, !", f,i pued ¡:,i 
partir en sentido ve rtical y exactamente a lo largo de la 
1 .-i.. n e:• "'' t. , ... ,,:, :,: ,::1 d ,,-,1 u n ,,,,. t ,,·,1 I:::< l ,,,1 m ¿~ :,, i:.•. n e: h 1::'1 q u E·: l 1,,, p , ... o -f' un el :i. <J ,,,1 d 
in / 1 :: : i ffl ,::"1 c:I (·::: CU,, .. t C:• c:I 1:-,• l i::'1 1::: j_ t:!: ,, .. , ... ¿·,1 , 1:::. l t..;·:, C:: C) Si-U p E!,, .. j_ C) ,... !::: j_ , ... V f:~ el f.,! 
tope de a]tura .. Ll mue]le de presi ón aprieta la pie za pnr 
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t::·: J. e: u \::: t. ,::\ el o " ~justando la inversión de la pieza, eJ. c o ,, .. t <;? 

resultará exacto. 

De la misma manera pueden hacerse, 
ensambladuras a media madera en las esquinas 
0 embutir bisagras tipo plano. 

poi·.. faJ l❖,:mp.l.o, 

d <•:-,i 1 o i::; m ,::\ r- e o i::; 

Si se requiere cortar una tabla no paralela al canto, 
s 1nu en sentid □ ublicuu (por ejemplo para hacer una cu~a), 
se ajusta el tope paralelo de la sierra circular con 
relación a la hoja en el ángulo (agudo) correspondiente .. 

Si se adelanta la madera contra la hoja de sierra, es 
posible que se aparte fácilmente a lo largo del tope 
haciendo imposible un corte preciso segdn el trazada. 
Esto puede e vi tarse si entre el tope paralelo de la sierra 

Ja tabla se coloca un listón can un taca de apoyo y se 
e mpuJa l a tabl a contra la hoja junto con e se tope de cu~a .. 

La s dientes de las sierras circulares de mano atacan 
ld p.i.E' :Z'.r.:'1 c:if::1 !:::- dr::: é.,\b,;,\jo. F'DI' .. f:::fü,. 0 1, E,:l lc:1clu ''l::,ui:;ino'' t .:.i.f,0int:i quF.•: 
estar siempre abajo en ese casa. 

:::;i l:.od,::\VÍ.,::\ no i:::C! t ... l.E·l"lC·) un C:dl"lt.o l' .. E:ctu c:u,no t.Dp0:·: 1/ füif::! 

quiere partir grandes placas y cortar ele acuerdo con un 
tra z ado recto, puede quitarse el tope paralelo de la 
!::, :ic:,1 -- r·¡,,1 y -f:i.J ,::11·-- !::; obt' .. E• lé:1 m<::\clf:::1•-- ¿·,¡ un li!;; tón 1' .. r:1c:to cc:Jntr--,,·,, c-?.l 
cu~l se dpoya la base de la s ierr a .. 
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TORNO PARA BOLILLO 

Este torno p ara ma dera es mu y útil en las zonas d e 
carpi.nteria debido a que nos r e du ce sustancialmente el 
t J r:~ m pu q u C' no',!' Lo m ,,·,·1 ,, .. i ,:,1 ,, .. e-:, i:':'1 l . .i. ,:'. ,:',11' E',,:: 1:. C' t. i p u de-~ t. ,, .. ,,,, b ,:,1 j o E~ r 1 un 

torno convencional para madrra. 

Con es t a máquin a no s otros obtenemos 
dice bolillos ó cilindros de madera, 
trozo de madera d e forma re ctangular 
l::lolillo . 

Su forma de uso es muy sencilla: 

1. Ajustar l a cuchilla. 

como ,,:: u nomb1,· c~ 
:i. n t ,, .. od u e i E-1n el o 

lo 
un 

para obten e r el 

2. Ajustar los dado s de entrada como también los dados d e 
salida de acuerdo al diáme tro de bolillo que deseamos. 

?')j u i::, l'. E1 I'" 

m,::1cl<-~r .. ,::1,, 
los soportes de acuerdo a l a l □ ngitucl 

4. Encienda el motor eléctrico. 

~:.i,, In t .r .. od u:,: C::i,'\ l "'' m;:,1c:I P ,, .. r.,1 ,, 

l r:,, 



DIAGNOSTICO ACTUAL 

MAQfJJNAHl:A Y EQUIPOS 
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ESTADO ACTUAL DE LA MAQUINARIA 

Para presentar si ntéticamente el estado actual de la 
ma qu1nar1 a se elaboró un cuadro en el que se puede 
observar e n la parte su perior l as ca racterí sticas de los 
e quipos t a l es como~ MARCA, MODELO , FASES, VOLTIOS, H.P., 
AMPERAJE, R.P.M. y su respectivo cód igo. 

n e un t . :i. n u ,,':l. e ·i ú n !::, E! p ,, .. E-' fo, en t i:':i e:• J c-1 b t. ,,,1 el o ,:,1 e: t . u d .l. p ,,,1 I'" d l o 
que se di v idio cada unid a d en diferentes partes as i como 
también se hace un comentario de los d efectos e falla s 
E• >; i. !::; t . E•:n t. ié': S:- • 

A continuación se present a un mod e lo de hoja de 
e u r, t. ,, .. u l .. 

NOTA: p a ra alguna maquinaria así como: TORNO, FRESADORA, 
LIMADORA.. La forma de presentar el diagnóstico es 
diferente debido a l mayor número de sistemas que poseen 
esta s máquinas. Ta mbién algunas hojas de control poseen 
alguno s c a racterísticas dif erente s pero es debido a que 
un os fabricantes pre s entan con otros términos sus 
características. Así: Algunos equipos presentan MODELO, 
y otro SERIE e n la parte s uperior del cuadro d e control. 



MO D E LO HOJ/\ DE CONTROL 
', ) .. ,J .. l' I .. ,J .. CH ,, l U:? 

- ---- ---- ---- ----- - ------ -- ---- ----------

tfilJU I Nfill rn : 

MOTOR ELECTRJCO 

rns1.s VOLTS 11 y' 

HARCA: 

CICIOS 

LSPLCII ICACIUNLS 

COI) IGU: 

F[CIIA: OIMHES/ANO 

OH!'! l!O.l l H .I' .H. 

---- ------------•-- ---- --··•· ··-···· · .... ··-··· ---- ---- -·--· ··- ·· ·------ -- --- - - -- .. ----·-·- - ·· ·-···-··· ·--·- ···-·- ···· ... - .- ---- - -···-- ---- ------

PARTE DE LA MAQUINA 

1VOR NO ESCRIRA Al RfVFRSO 
'ILICE OTRA PAGINA 

ESTADO t'lCTIJAL _______ __________ ____, OBSErWfiC IONES 
BUENO DEFECTUOSO 

RFSPONSAíllJ: 



',/ .. ,J .. l' I., ,J., CH., 

CRITERIOS P(1RA ESTABLECER El CODIGO DE LOS EQUIPOS 
#Jbi1Ml8i .~l:W\R&.i!W i 4 4 

Cada dÍ!Jito dr.l códiqo tiene un sinn ifi cado espr.cífico, r::oMo se inrlica a 

r.ont irnriJr. ión: 

Código : I _ _!__ 1 7 j 3 j 4 j 5 1 6 j 7 j 8] 

1 y ): l111lic,111 Li i11dw:l1i,1 il q111: ¡wrlm11:1T11 lil l'l,11¡11i11,1ri,1 1¡ 11q11ipo:-; 

1 y 2 S I GN Ir I CADO 

I M INDIISHHA HETALICA 

3,4 V S: Indican el tipo de equipo así : 

3, 1 V 5 

B E M 
C T E 
C L P 
C E L 
e e L 
C E H 
C T M 
C L M 
C P A 
D T E 
D T P 
D T F 
O T G 
D T T 
D T H 
O L H 
E S H 

S JGNH IC@O 

BOMBA fQIJIPO IHDRAULICO 
CORTADORA DE TUBO ELECTRICA 
CORTADORA DE LAMINA TIPO PEDAL 
COR TAD0íl(1 Of ESQll l NAS Of I AH I NA 
CORTADORA CIRCULAR DE LAMINA 
CIERRA ELECTRICA DE MADERA 
CANTEADORA DE MADERA 
CORTADORA DE LAHIN(l MANUAL 
COHPRfSOíl or (1 mr 
OUBLADOf!A OE TUBO ELECTHICA 
DOfll l'lDllHA I)[ TIIUO CON PALANCA EXCl:NTRICl'l 
DOBLADORA DE TUBO FIJA 
DOBI (!DORA DE TUBO DE GRnN C(lf'nC IOAO 
DOBlhDDRA DE TUBO DE TORNILLO 
OOBI.ADORA DE TUP,O HIDRAULICA 
DOBLADORA DE LAMINA 
ESMERIL 



',._.i .. J .. ¡,·¡ .. ,J .. CH .. 

1, 1 V t¡ S H,N 11 1 Cílf )11 

F R E FESl'IDOR(l 
l. 1 H 1 JM(IDOllfl 

P I M Plll. WORA Oí HOOEílO 
n E e H[C T 111 CODOIII) 
C P M C[PILLó.DORA PORO MADERA 
S A E SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 
S G P SOLDADOR DE GAS A PRESION 
S H G SOLDADOR M 1G 
S O X SOIJ)ADLIRA OX IACET I LEN I CA 
S E P SOl.D(iDOR ELECTRO PLINTO 
T A L TALADRO 
T P B TORNO PARA BOLILLO - MADERA 
T O R TOllNO IY1ílfl HETOIJS 
T R O TROQUELADORA 

6 V 7: Indican el núrttero de cada equipo 

8: Indica e I lu!lar en donde se encuentra ub ícado . 

EjeNplo del uso del código: 

1Híílí07T: Fstr. r:órli~n rlr.srrihr. il la frr.silrfnril l;:i r11ill t.ir.nr. r.l 
n1Jr,,ero 2; se encuentra ubicada en el TALLER y per
teneee a I a i ndustr i a !'letá I i ca . 

:l. (J,:.¡ 



'·./ .. ,_'.f .. l·I .. ,J .. CH .. 
---- ----···-- - --------- ------ ----

MAQUINARIA: TORNO 

MARCA: THrn McDougal Co . 

PARTE DE LA MAQUINA 

CABEZAL MUTOII 

CABEZAL MOVIL 

CARRO UlNG IIJD INAL 

Cflllllll Tllí1USVI IISíll 

. ,. ___ ___ _ _ - -- ·-- .. 

FAVOH NO ESCH !HA íll HEVEllSO 
UTILICE OTRH PAGINA 

[SP[C I FI CAC IUtffS 

ESTADO ACTUAL 
~ --

BUENO DEFECTUOSO 

•- . ··· --

:l.(-:)'.'.', 

COD IGO : I M TORO 1T 

FECHA: 01/02/94 

OBSERVACIONES 

Prtseuta fuga de aceite por el 
visor del nivel de aceite, a altas 
revoluciones presenta derralíle de 
aceite en la parte superior del ca-
beza I pr inc ipa 1. 

Presenta juego radial y axial en el 
husillo. 

Desgaste o desajuste en tornillo y 
tuerca. 

Guias rayadas. 

Ucsud::;te y dt:sajm;te cu tornillo y 
tuerca. 

,llll!H(I 11xi.il 

(iu i ¡j~ l!t1y¡jd¡js 

Desgaste en los filetes de I tornillo 
para el desplaza¡,¡iento del carro . 

- ---- .. . - - . .. .. . -- . .. - . ------- -·····- - --·- ·-··---
RESPONSABLE: _______ _ 



',./ .. ,J,, l' I .. ,.J .. CH,, Jfj(, 

MAQUINARIA: TORNO COO IGO : HI TOR01T 

MARCA: THER HcDougal Co. íECIIA: 01/02/94 
--•- •- ----------- - •• --••--••- •- ••-••• •••••••-•-••-- --••--- --•• •-•---••- h• ••- ••--•- •-•••-•••-•+•+-H++•-•-•---------•- - -- - - •--•- ----------< 

PARTE DE LA MAQUINA 

CARRO SUPERIOR O CHARRWT 

CREMALLERA AVANCE LONGITUDINAL 

BARRA DE ROSCAR 

BARRA DE CILINDRAR 

FAVOR NO ESCRIBA f1L REVERSO 

UTILICE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

llllf NO OHTCTI lflSO 
OBSERVACIONES 

Desgaste en el iorni l lo 9 tuerca para 
el desplaszamienlo del carro. La -
base del charriol presenta golpe so
bre la cara frontal al husillo cabe
zal i;;otor. 

Guías presentan rayaduras fl1 Ín i mas hay · 
que evitar que avancen . 

Desgaste en los fletes del forní l lo. 

Buen estado desajuste en los exlrer.tos 
de la barra 9 el cuerpo del lorno. 
Necesita lubricación. 

Buen Estado, Heces i la I ubr icac i Ón . 

El torno lleva cinco fajas pero solo 
prcsmla rnill.10, 

Las cuatro fajas tienen r.tala tension 
presentan grietas . 
Cambiarlas. 

RESPONSABLE:-'--. _____ _ 



i 
' 

' 
1 

i 

'·./ .. ,J .. l·I .. ,J .. LI 1 .. 

MAQUINARIA: TORNO 

HARCA: THER Hcl)ouga I Co . 

PARTE DE tA HAQII INA 

PORTA - HERRAMIENTAS 

PALANCAS PAnA H CAMU IU 
DE VELOCIDADES DEL HUSILLO 

PALANCA DE INVERS ION DEL 
MOVIMIENTO DE AVANCE 

PALANCA DE EMBRAGUE PARA EL 
AUTOHATICO DEL CARRO LONGITUDINAL 

PALANCA DE EMBRAGUE PARA EL 
AUTOHATICO DEL CARRO TRANSVERSAL 

PALANCA DE FIJACION DEL HUSILLO 
C(1BEZAL MOV I l 

PALANCA DE FIJACION DEL MOVIMIENTO 
DEL CABEZAL HOVIL SOBRE LAS 

GUIAS 

FAVOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

ESPEC IF I C1iC IONES 

ESTADO ACTUAL 
- . --··· ···--- --- - ···-· --·•---- - -·--- -·•·--·--- --- ..... . .. 

UULNU DU LCTIJUSO 

llJ )' 

COD lGO: lHTOR01 T 

FECIIA: 07/02/91 ll 

OBSfRVAC JONES 

' 1 
1 
1 

Presenta un Poda-herraritientas Uní - i 

versal en MU9 buenas condiciones. ' 
1 

Bue11 eslado. 1 
1 
1 
; 
¡ 

1 

Buen estado. 1 

Con e I torno f u11c iona11do: Buen Esta-- 1 

do. 
i 

1 
¡ 
¡ 

Desgast.e en la biela. 

' 
! 

i 

Desgaste en la biela. ' 

i 

Buen Estado. 

Buen Estado. 
1 

1 
¡ 

RESPONSABLE:_. ______ _ 



',./ ",J ,, l·I,, ,J ,, CH,, 

MAQUINARIA: TORNO 

HARCA: THER HcDougal Co. 

PARTE DE LA MAQUINA 

PALANCA DE ACOPLAMIENTO DE LA 
BARRA DE ROSCAR 

PALANCA PARA LA TRANSHISION 
DEL MOVIMIENTO PARA LA BARRA 

DE CILINDRAR 

PALANCA DE EMBRAGUE A FRICCIOt~ 
Y FRENO 

PLATO O MANDRIL DE 3 MORDAZAS 

MECANISMO AUTOMATICO CARRO 
LONG I TIJD INAL CON TORNO FUNCIONANDO 

HECnNISHUS nlJTOHATICO cnmm 
TRANSVERSAL CON TORNO FIJNC IONANDO 

MECANISMO CAJA DE VELOCIDADES 
TORNO FUNCIONANDO 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

llllrNO 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

IH f l. CTIIOSO 

JUB 

COD IGO : lH TORO fT 

FECHA: 03í02/94 

OBSERVACIONES 

Real iza SIJ función pero presenta 

desajustes en el necanisMo. 

Rea! izar su funr. i ón pero presenta 
desajuste en el mecanismo. 

Buen estado .. Con el torno en funcio
nrif'll iento presenta di f ic11 ltarJ para 
embragar. 

Guías con desgaste 9 pequeños golpes 
lo cua I di f icu Ita e I avance de las 
Morciezas. 

Buen estado. 

Buen estado. 

A altas revoluciones los engranajes 
de l a I i r a em i len ru ido . 

RESPONSABLE: _______ _ 



',.) .. ,J .. ¡·,¡,,,J .. CH,, 

MAQUINARIA: TORNO 

MARCA: THER McDougal Co. 

PARTE DE LA MAQUINA 

MECANISMO BARRA ROSCAR 
TORNO FUNCIONANDO 

HECANISHO BARRA CILINDAR 
TORNO FUNCIONANDO 

HUSILLO TORNO FUNCIONANDO 

TUERCA DIUIDIDA 

VOLANTE CARRO LONGITUDINAL 

VOLANTE CABEZAL MOVIL 

SUJECION MOTOR ELECTRICO 

SIST - ELECTRICO 

FAVOR r!O ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

:1.1:.:-:1·? 

CODIGO: IMTOR01T 

FECHA: 04/02/94 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBS ERIJAC IONES 
BUENO DEFECTUOSO 

Buen Estado, 

Buen Estado. 

Buen Estado. 

Desajuste en el eje de manivela. 

Desajuste torn i II o y tuerca, 

Desajuste torn i 11 o y tuerca. 

Buen Estado. 

Platinos de la caja de arranque del 
torno con desgaste lo que produce un 
fllal contacto. 

RESPONSABLE: _______ _ 



\.i., ;J .. ¡,·¡., ;J ., CH., 

MAQUINARIA: Fresadora 

MARCA: Hart f'ord 

PARiE DE LA MAQUINA 

AUTOHATICO PARA EL DESPLAZAMIENTO 
VERTICAL DE LA HERRAMIENTA 

BLOQUEO MENSULA 

BLOQUEO DESPLAZAMIENTO DE LA 
HERRAMIENTA 

BLOQUEO DE DESPLAZAMIENTO 
TRANSVERSAL 

BOMBA DE LUBRICACION 

CARRO TRANSvERSAl 

CABEZAL VERTICAL 

CUERPO 

FAJAS 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

BUENO DEFECTUOSO 

COD IGO: UIFRE02T 

FECHA: 07/02í94 

J J (J 

OBSERVACIONES 

Buen Estado. 

Buen Estado. 

Buen Estado. 

Buen Estado . 

Boiitba de tipo ¡,¡anual. Buen func¡o-
na¡,¡iento . 

Buen Estado. 

Buen Estado . 

Buen Estado. 

Falta tensión. 

RESPONSABLE: _ _____ _ 



i 

......... a .. 1,.1 .... ..-r .. CH .. 

W1QU INAR IA: FRESADORA 

MARCA: HARTFORD 

PARTE DE LA MAQUINA 

FRENO MANUAL SOBRE LA PARTE 
SUPERIOR DEL CABEZAL VERTICAL 

HISILLO CABEZAL 
VERTICAL 

MESA LONGITUDINAL 

MENSULA 

MECANISHO PARA EL DESPLAZAMIENTO 
ANGULAR DE LA HERRAMIENTA 

MANIVELA PARA DESPLAZAR 
LA HERRAMIENTA 

PRENSA 

PORTA HERRAMIENTA 

POLEAS 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

BUENO DEFECTUOSO 

COD IGO: IMFRE02T 

FECHA: 08/02/94 

:1.:1.J 

OBSERVACIONES 

Buen Estado. 

Buen Estado . 

Presenta perforaciones de broca 
sobre la superficie. 

Buen Estado. 

Buen Estado. 

Palanca se encuentra soldada al 
collar. 

Desgaste en e I forn i 11 o y tuerca . 

Buen Estado. 

Buen Estado. 

RESPONSABLE: ______ _ 



... .. -: .. 

i,li':\QUINARIA: FRESADORA CODIGO: IMfRE02T 

MARCA: HARTFORD FECHA: 09/02/94 

ESPECIFICACIONES 

PARTE DE LA MAQUINA ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
BUENO DEFECTUOSO 

SOPORTE GIRATORIO Buen Estado. Dial Centrado en cero. 
DEL CARNERO 

SISTEMA ELECTRICO Buen Estado. 

SISTEMA LUBRICACION Con fuga en la tubería para lubrica-
ción de la guía vertical. 
Nivel de aceite ~arca a la Mitad. 

VOLANTE MESA LONGITUDINAL Buen Estado. 

VOLANTE CARRO TRANSVERSAL Desgaste en e I torn i l lo y tuerca. 

VOLANTE MENSULA Buen Estado. 

CUERPO Buen Estado. 

Recoroendación General: Lubricar toda la ~áquina y colocar los accesorios adecuada~ente. 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

RESPONSABLE: _____ _ 



\..'., .J ., i"'1 .. ;_r., CH .. 

,¡¡)HUl: RILE 

PARTE DE LA MAQUINA 

BúSE DE CARRO 
POIHAtlERRhMIBHA 

crirmo PORTAHERHAMIENTA 

CUERPO DE IJ) MAQUINA 

CttJA DE VELOCIDADES 

COLLt'lRIN 

ENGRANAJE CONDUCTOR 

FAJAS 

GUltiS DEL Cr1RRO VERTICAL 

GUIAS DEL CARNERO 

'ilJOíl NO ESCRIBA AL REVERSO 
iILICE orni-1 PAGIN(.¡ 

BUENO 

ESPECIFICACIONES 

ESTl'iDO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

CODIGO: JMLIM03T 

FECHA: 10/02/94 

:l. :l.:::-; 

OBSERVACIONES 

Buen estado. 

Presenta golpes sobre la superfice . 

En el fondo de la ~aquina partículas 
de ~aterial y suciedad. 
Mala fijación al piso. 

Buen Estado. 

Presenta desajuste 

Con desgaste en los dientes. 

Fajas inadecuadas tocan fondo del 
canal de las poleas. 

Con golpes a lo largo de las guias. 

Rayadas y presenta golpes ~ala lu-
bricación. 

RESPONSABLE: _______ _ 



',_., .. ,J .. lyl .. ,J .. CH .. 

PAº'E DE,~ MAQU 1~~ n11 1 . LH ,m 1 1h 

GUiriS CARRO PORTAHERRAMIENTAS 

HORQUILLAS 

MESA 

POLEA CONDUCTOHA 

POLEA CONDUCIDA 

PfiLANCfi REGULADORA DE LA CARRERA 

PHOTECTOR DE FAJAS 

PALANm DE EMBRt1GUE 

FilVOíl NO ESCRIBA AL IIEVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

BUENO DEFECTUOSO 

:l. :f./.¡ 

CODIGO: IHLIM03T 

FECHA: 10/02/94 

OBSERVACIONES 

Rayadas y sin lubricación. Debido 
a la ¡;¡ala lubricación se dificulta 
el desplaza¡;¡iento del carro. 

Produce un golpe al inicio y al final 
de la carrera debido a que se encuen-
tra desgastada. 

Buen Estado. 

Sobresale la cuña de arrastra de la 
polea lo que puede causar daños per-
sonales. 

Presenta pequeños golpes sobre la pe-
riferia de la polea. 

Buen Estado. 

No tiene. 

Buen Estado. 

RESPONSABLE: 



',._.! .. .J .. l'I .. ,J .. CH ,, 

, 'Af1U ¡1,1.~o I . r.¡-¡~ tlrtl\ A: LIMADORA 

; MARCA: RILE 
1 

! 

PARTE DE LA MAQUINA 

PRENSA 

REGULADOR DE AVANCE 

REGULADOR AMPLITUD DE 
CARRERA 

REGLETA DE AJUSTE CARRO 
TRANSVERSAL 

RUEDA CONDUCIDA 

REGLETA DE AJUSTE CARRO VERTICAL 

REGLETA CARRO PORTA-HERAMIENTA 

SELECTOR DE AVANCE AUTOMATICO 

FAVOR NO ESCRIBA AL RHlERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

l l '.'.• 

CODIGO: JMLIM03T 

FECHA: 11 /02/94 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

Desgaste en t.orn i 11 o y tuerca. 
Guías I i geramente rayadas y sucias. 
Pequeños golpes en la parte superior 
de las ¡¡¡ordagas. 

Desgaste en la parte frontal de la 
placa y en la guía T. 

Los engranajes poseen del!lasiado ol-

gura uno con respecto del otro. 
Piñon conductor posee juego sobre el . 
e Je. 

Buen Estado. 

Pr-esenta desgaste en los dientes de 
la catarina. 

Buen Estado. 

Buen Estado. 

Buen Estado. 

RESPONSABLE: _______ _ 



¡ 

..._,. ... ··r .. 1,1 .. .. '.'f .. c:H .. 

MAQUINARIA: LIMADORA 

MARCA: RILE 

PARTE DE LA HAOUINf~ 

TORNILLO f)[ DESPLAZAMIENTO !JL 

TRANS!JERSAL r.r ! l\ U[Ct, 
!..-'L Ln !"IL-Jn 

TRINQUETE 

TORNILLO DE Al}ANCE !JERTICAL DE 

LA MESA 

TfiDO[ DOO'l' t,_U[DD.A,l.l T [IJT,'\ 
ll_l!H\L ! U!\ !r! t!Ll',!ff'!Vi!Ln rn 

VOLANTE DESPLAZAMIENTO 
VERTICAL COMO TRANSVERSAL 

!JOLANTE CARRO PORTA--HERRAH I ENTA 

VOLANTE CAJA VELOCIDi'-lDES 

F(1VOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

¡ 
¡ 
¡ 

¡ 

:l. :l./:, 

COO I GO: ,fHLIH03T 

FECHA: 14/02/94 

ESPECIFICACIONES 

ESiADO ACTUAL 
OBS ERVAC ION ES 

1 
1 DEFECTUOSO 1 
1 ' 

Presenta ..l--!{~--1-p 
LlG'.~'"' ,:i.~ t -~ en la cresta de 

los dientes. 

i 
1 

Presenta ·---~~t- . función 1 ~ 1 pero ! {]i:;;;!:JO<> _.;:; 1 ~u 1 a 

rea 1 ¡za bien . 

Limpiar 11 lubricar. 
J 

Buen Estado. 

0?.S?. iude - -t.• - - del torni I lo y 
1 TJJerca, 

Desajuste del torni I lo y tuerca. 

Buen Estado . 

RESPONSABLE: __________ _ 



'·./ .. ,J "¡·.-¡ .. ,J .. C:H" 

MAQUINARIA: Taladro 
SERIE No.: 93467 

nAfWA : TT TIPO: De Banco CAPACIDAD: 20 ilifiL 

HOTüR ELECTRICO 

FASES: 1 iJOLTS: 110/220 H.P,: 3/4 
R.P .H, : 1720 

i 
! 

PARTE !',[ ¡ {\ MAQUINA L-'L Ln ; 

DIIDJH 
LlULnu 

·soTONERH X 

D,'\C[ V 
LJ!!JL r, 

l\'\D I re 

1 

V 
•,._, nULL-.J r, 

: COLUHNA 

CREMALLERA HUSILLO X 

CREMALLERA PARA [ I HlJ\J IM I EN TO I)[ LA ! 
V ; LL !JL ¡ l\ 

HESA 

HUSILLO " l": 

FAJAS V 
(\ 

MESA V 
(\ 

CII T[¡~ TnlJ !JffTf1D " j J l_hJL\.t!UI~ !'!U!Ui\ /1 

! 
1 

!VOLANTE PARA EL MOVIHIENTO DEL HUSILLO V 
(\ 

1 
1 
1 
! 
j 
! 

ESTRUCTURA 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
IJTI U CE OTRA PAGINA 

i 
1 

J J )' 

CODIGO: IMTAL04T 

FECHA: 15/02/94 

CICLOS : 60 AHPERRA.JE : í 0/5 

ESPECIFICACIONES 
i ESTADO ACTUAL ! OBSERW1CIONES 

1 DEFECTUOSO 

V Oxidada. o~~ falta de 1 h ' ' ' 
l\ 1 IJI 1üur1 cac1on . 

i 

Se encuentra empernado a un banco w~rn 
V este está [: .' al no ¡:nso. {\ 1 !JO 

RESPONSABLE: _____ _ _ __ _ 



i 
j 
1 

1 
1 
1 

',./,, ,J ,, l·I,, ,J ,, CH,, 

MAQUINARIA: Esmeril 

UA ~CA: BLACK & DECKER 

MOTOR ELECTRICO 

[1'1CEC, ; 
1 nJLJ• 1 VOLTS: 120 

01\D''IT !)[ 1 t, MAQUINA ! nn, L !./L Ll1 

SISTEMA ELECTRICiJ 

BOTONERA 

MUELAS 

MOTOR 

ESTRUCTURA 

FAVOR NO ESCRIBA AL flE!JERSO 

UTILICE OTRA PAGINA 

:1.:1.U 

CODIGO: IMESHOST 

MODELO : 6" Bench Grínder FECHA: 1 Sí02/94 

H.P.: 1/3 CICLOS: 60 AHPERAJE : 4.0 R.P.H: 3500 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSER\JAC IONES 

; 
DI l [ldfl i f\[[[f'TI lf1Cl1 
UUU~i_l 

1 
ULI L\.: fi_ilJJ!J 

1 ¡ ; 

! 1 

V ,, 

V 
i \ 

X 

V ,--, 

i 
1 

X ,. 

i 
1 

RESPONSABLE: _______ _ _ 



! 

' 

',) .. ,J .. l·I .. ,_r .. CH .. 

MAQUINARIA: Soldadura Oxiacetitenica 

PARTE DE LA MAQUINA 

HANOMETF:uS 

CONECC IONES y EMPALMES 

VALVULAS 

VALVULAS DE CE~IIDH'a,'\r, 
JLVUll!UnU 

SUJECION DE CHIMBOS 

CARRETILLA DE TRt'.iNSPORTE 

FAvOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

1 

BUENO 

V ,, 

V 
i\ 

X 

r:cor:r-l ET N,r Iml[C 
LJI L\J J. l 1 \.•nv !Ul"iL,.J 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

)' ., 

i 
1 
1 

:l. J ,:_:.:, 

CODIGO: IMSOX06T 

FECHA: 15/02/94 

i 
! 

OBSERVACIONES 

Manguera 
, 

encuentra oxigeno se SUJe-

tada a la boquilla con alambre . 

u, ... '. nu liCíle 

Ábrasaderas de 
. , 

chiMbo SUJeClüíl ace-
ti !eno poseen un diámetro deMasiado 
grande por io que ílO ~·· '--1--.~ al ~h: __ 

e>UJG'.-0!! lAll(II 

h~ 
1 
1 

uu. 
1 

l 
1 

1 

RESPONSABLE: _______ _ 



', ) ., ,J .. l'I ., ,J .. C:H .. 

MAQUINARIA: Bomba para equipo hidráulico 

MhRCA: TOYO CAPACIDAD : 25 . 5 KG 

l:iOiOR ELECTRICO 

FASES: 3 VOLTS: 220/380 

PARTE DE LA MAQUINA 

SISTEMA ELECTRICO 

BOTONERA 

MANOMETRO 

!JAL!JULA 

FILTRO DE ACEITE 

CONECCIONES MANGUERAS 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

H.P.: 2 CICLOS: 60 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

BUENO DEFECTUOSO 

V 
{; 

" ¡., 

V 
l\ 

\' r, 

V 
I\ 

\' 
l\ 

:l. :? i/ i 

CODIGO: IMBEH07i 

FECHA: 1fi02!94 

AHPERAJE: 6/3. 4 7 R.P .H : 1720 

OBSERVACIONES 

! 

Falta fo¡.¡a Macho. 

Sin Bofoílera 

Quebrado 

Se encuentra trancada 

Cambiar 

RESPONSABLE: ________ _ 



1 

'·./ .. ,J .. ¡..-¡ .. ,_J .. CH .. 

lJ ·\ll!ITMAR" o b . h'd , 1 · nh\i'._111.' rn: l.!Om· a para equipo 1 ,rau 1co 

MARCA: TOVO 

MOTOR ELECTRICO 

FASES: 3 UOLTS : 220/38!~ 

PARTE DE LA HPQUINA 

SISTEMA ELECTRICO 

BOTONERA 

MANOHETRO 

VAL!JL!LA 

FIL rno 1\i'C T TI: 
n<.,Ll IL 

CONECCIONES M'ltJr.llCOt,C 
n Hr~¡JJJ L! \ !1J 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
1 !i'l l TI'[ ll'l'DA DAr. fhl¡\ 
iJ, ! L i\., L u 1nn J rrv u ,;n 

i 
¡ 

1 

:1 ? :1 

CODIGO: IMBEH08T 

FECHA: 16/02/94 

u o ' ') 11" , . ¡_ CICLOS: 60 AHPERAJE: &/3 .47 R.P.M. : 1720 

ESPECIFICACI ONES 

ESTADO 1'lCTUAL 
OBSER~JAC IONES 

BUENO DEFECTUOSO 

X Sin cable de a I i Mentac i Ón de corr1en-
te. 

X Falta Bot.onera 

V 
;\ 

V 
/', 

V 
{ \ 

! 
',J ,..., 

1 
i 

1 

! 
RESPONSABLE: _ ________ _ 



',) ",J "1··1., ,J., CH., :l. :?::::: 

MAQUINARIA: SOLDADOR HIG COD IGO : IMSMG9T 

FECHA: 16/02/94 

TIPO: DECA M IG 

, CAPACIDAD: 225 A 
1 

ESPECIFICACIONES 

PARTE DE LA HAQUINA 
ESTADO ACTUAL 

OBSERVACIONES 

BUENO DEFECTUOSO 
1 
1 
1 

! SISTEMA ELECTRICIJ V 
{\ 

PISTOLA V ,, 

Df1D'l',\ Ll [ i' '!'Díl110 V 
i UB!n LLL'-.1 i !'iJ_,L;U {\ 

TENAZA POLO t, TTCDD:'1 '¡! 
n 1 !Lnnn ,-, 

CABLES V 
i\ 

i 

BOTONERA X 

ESTRUCTURA V r, 

1 
\ ! 

1 i ! 
¡ 

! 1 
1 
1 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO RESPONSABLE: ________ _ 
UTILICE OTRA PAGINA 



1 

1 
¡ 
! 
1 
1 
¡ 

\/ .. J ,, 1.,.1 .... ·r .. CH .. 

MAQUINARIA: TALADRO 

MARCA: TT 
SERIE No.: 93467 
CAPACIDAD : 21} mm 

MOTOR ELECTRICO 

FASES: 1 VOLTS : i 10/220 

PARiE DE LA MAQUINA 

BOTONERA 

01\~[ 
Lin-.1L 

CABLES 

COLUMNA 

CREMALLERA HUSILLO 

CREMALLERA PARA EL MOVIMIENTO 
DE LA MESA 

HUSILLO 

FAJAS 

MESA 

SUJECION MOTOR 

VOLANTE PARA El MOVIMIENTO DEL 
HUSILLO 

ESTRUCTURA 

H.P.: 3/4 CICLOS: 50 

BUENO 

',I 
i\ 

._, 
A 

X 

X 

V ,, 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACT!JAL 

DEFECTUOSO 

X 

V 
{\ 

y ., 

X 

V r, 

CODIGO: IMTALIOG 

FECHA: 17/02/94 

AMPERA.JE: 10/5 R . P . M . : 1720 

OBSERUACIONES 

Falta toma Macho. 

Oxidada poí falta de lubricación. 

Presenta agujeros de broca. 

Se ha sustituido por una bar i l la . 

Se encuentra e¡,¡pernado a un banco 
pero este no esta fijo a I piso. 

¡ J ! 

1 

! 

!L__ ------'---_____..L._....-------'---

FAVOR NO ESCRIBA Al RE!JERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

RESPONSABLE: ________ _ 



'·) .. ,) .. i''I .. ,_J .. C:: H .. 

IAQU INAH IA: TALADRO 
SERIE No.: 93467 

li,Dl'I, • TT 
!r!l\\.!in • 1 f TIPO: DE 8ArKO 

MOTOR HECTRIClJ 

FASES: 1 !JOL iS: 1 i 0/220 

PARTE DE LA MAQUINA 

BOTONERA 

BASE 

CABLES 

COLUHNA 

CREMALLERA HUSILLO 

CREWiLLERA PARA EL MOvIMIENTO 
DE LA MESA 

HUSILLO 

FAJAS 

l:iESA 

SUJECION MOTOR 

VOLANTE PARA EL MOVIMIENTO 
DEL HUSILLO 

ESTRUCTURA 

AvOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
TILICE OTRA PAGINA 

H.P. : 3/4 CICLOS: 60 

BUENO 

X 

u 
A 

X 

X 

X 

V 
i\ 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

1 
DEFECTUOSO 

V 
I\ 

X 

X 

COOIGO: IMTALIIG 

[[f'U1\ , 1 7 ff/a') i(U 
!L\.-Jln • il ! VLiJí 

AMPERAJE: 10/5 R . P . M . : 1720 

OBSERVACIONES 

Ox idaáa por fa Ita de lubricación. 

Se encuentra doblada. 

Se encuentra er:tpernado a un banco -
Pero este no esta fijo al piso . 

RESPONSABLE: ---------



',),, ,Of,, 1·• 1,, ,¡,,CH,, 

~hQU INAR IA: TALADRO 
SERIE rio: 93467 

~ARCA: TT TIPO: DE BANCO CAPACIDAD : 20 wil1 

MOTOR ELECTRICO 

FASES: 1 VOL iS: 110/220 H.P.: 3/4 CICLOS: 60 

PARTE DE LA MAQUINA 

BOTONERA 

BASE 

CABLES 

COLUMNA 

CREMALLERA HUSILLO 

CREMALLERA PHRA El MOVIMIENTO 
DE LA MESA 

U'iC TI I O 
11IJ.J ! LL!.! 

FAJAS 

MESA 

SU.JECION HOTüR 

UOLANiE PARA [! MnU'MlrNTO DE' LL I U. i' L-; ! l 

UI 'C f 1 1 fl 
¡¡IJ,HLLU 

ESTRUCTURA 

MGR NO ESCRIBA AL REVERSO 
ITILICE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

BUENO i DEFECTUOSO 
! 
1 

X 

V 
! t\ 

i 
X 

X 

\' 
i\ 

V ,, 

V ,-, 

1 
1 V 
! (\ 

V 
i\. 

:_, 
l'i. 

X 

X 

:l. :? '.' ', 

CODIGO: IMiAL12G 

FECHA : 18í02/94 

AHPERAJE: 10/5 R . P . H . : 1720 

OBS ERVAC ION ES 

Oxidada por fa Ita de lubricación. 

D -1- p -1- t ' 
1 resen ta a i en ,_es queoraoos . 

Presenta agujeros de broca . 

Se encuentra er,1pernado a un banco 
pero est.e no esta fijo al piso. 

RESPONSABLE: - --------



\.1 .. ,J .. 1v1 .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: TALADRO 

MARCA: TT TIPO: DE BANCO 

MOTOR ELECTRICO 

SERIE No: 93467 

CAPACIDAD: 20 nn 

FASES: 1 VOLTS : 110/220 H.P.: 3/4 CICLOS: 60 

PARTE DE LA MAQUINA 

BOTONERA 

BASE 

CABLES 

COLUMNA 

CREMALLERA HUSILLO 

CREMALLERA PARA EL MOVIMIENTO 
DE LA MESA 

HUSILLO 

FAJAS 

MESA 

SUJECION MOTOR 

VOLANTE PARA EL MOVIMIENTO DEL 
1-ftJSILLO 

ESTRUCTURA 

~AVOR ~!O ESCRIBA Al REVERSO 
JTILICE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

BUENO DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

CODIGO: IHTAL1JO 

FECHA : 18/02/94 

AMPEROJE: 10/5 íl.P.H.: 1729 

OBSERVl'tC I mm, 

Oxidada por fa lt.a de luLric:1d[,, ,. 

Presenta agujeros de brnca. 

Se ha sustituido por 11n,1 b·iri l la. 

Se encuentra emperrn:h ;: :::1 ¡, ,,,q1 

pero este no esta fije; 01 ¡,¡:;1_ 
--



',._.i .. ,J .. i'I .. ,_} .. c::1--1 .. 

MAQUINAR Hl: TALADRO 

Hi,Dl'i, , 11 TI lt, 
l'ln!füll• V!Vll 

T TOfl , l'i[ DMJi'fl 
i il u I UL unnt..fU 

MOTOR ELECTRICO 

MODELO HOJA DE CONTROL 

SERIE No: 420915 

á,lllfl[lfl• ilhl 
l'IUULLO • 1un 

CODIGO: IMTAL14G 

FECHA 21/02/94 

:l.:?>' 

FASES: í VOLTS: 1 H) V H.P,: 3/4 CICLOS: 60 AHPERAJE: 16 R. P . M , : 1720 

PARTE DE LA MAQUINA 

BOTONERti 

B.'\C[ 
llJL 

CABLES 
l'fll UWJ/\ 
IJIJL 1'11111 

CREMALLERA HUSILLO 
l'D[l.!hl i [0/, Di ,D,'\ [I Wlll l HJ T DJ 'ffl f'i(" 
l..t!\Ll'lnLLLl\n f nnn LL i'iUV.il'llLll!U UL 

LA MESA 

HUSILLO 

MESA 

SUJECIOtJ MOTOR 

VOLANTE PARA EL MOVIMIENTO 
DEL HUSILLO 

ESTRUCTURA 

.~i l'.iR iJn [Cf'O ! Df, i,L ºE"rtocn 
ff\"IJI lllJ LJ\.JI I l un 11 11 Y 11-JIJ 

TILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

V 
{\ 

V 
{\ 

V ,-, 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

V 
l\ 

V ,-, 

V 
{\ 

X 

X 

OBSERUAC IONES 

Fa Ita fo¡,¡a macho . 

íl ',l d ,. I' d I b . ,J _x 11Ja a por ta,rn e u ricacimL 

0 ~,:;~e,.,-1- ~ ~~- ·J· ~ ~os d~ brnc" 1 1 t.l~ 1!tO a~u C:i G LJ -U ; 

S h , ·t 'd b . , , e 1a sust 1 _u 1 ·o por una ar 1 1 1 a. 

Se encuentra e!llpernado a un banco 
pero este no esta f íjo al piso. 

Dfcpntuct.olc, 
11 ..:; u11..:;nu L •----------



'...i ".J ., PI .. .. ·1 "CH " 

Ti'iMANO fiUEDA 

MOTOR fLECTRICO 

Pi➔RTE D.-t LA WiQUlN(l 

S ISTEHA ELECTRICO 

BOTONEfa) 

MUELAS 

MOTOR 

ESTRUCTURA 

1!JOR NO ESCRIBA AL RElJERSO 
fILICE OTRA PAGINA 

1 
1 

1 

¡ 

1 
1 

H.P . : 2 CICLOS: 60 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

BUENO DEFECiUOSO 

V ,-, 

V t 
(\ i 

1 
1 

' ' 
i 
1 

V 
i 

{\ 

X 

\i 
{\ 

1 

! 
1 

COOIGO: IMESM15G 

FECHA : 21/02/94 

AMPERAJE: 7 R.P.M.: 3000í3600 

OBS ERVP.C ION ES 
1 
! 

i 
i 

Des~astadas 

fopernado a un banco pero est.e no 
está f: :-. al piso. 1 IJU 

RESPONSABLE: ----------



\ ..' ., ,J,. i"I., ,J,. CH., 

iAQU INAR IA : ESM ER IL 

IARCA: IJESTA UHEEL S IZE: 1011 

MOTOR ELECTRICO 

FASES: 1 VOLTS : 110 

PARTE DE LA MAQUINA 

SISTEMA ELECTRIClJ 

BOTONERA 

l,HILI ;\C 
l'IULLn,:i 

MOTOR 

fSTRüCüTA 

1VOR NO ESCRIBA AL REUERSO 
'ILICE üiRA PAGINA 

H,P.: 2 CICLOS: 60 

ESPECIFICACIONES 
¡ 
1 ESTADO ACTUAL 
1 

Dl !PJfl uuLhu DEFECTUOSO 

" A 

" ;, 

V 
I\ 

V 
[\ 

\' 
" 

1 

1 
1 
1 

J :?\' 

COD IGO: IMESM 16G 

FECHA : 21/02/94 

AMPERAJE: 7 R.P.M .: 300/3600 

1 

OBS ERVAC ION ES 1 

Falta toir'ia -~ci---" lilO J!U.l cables jl\a 1 aisla-
,-1"" 
UIJ-:'.j' 

Falta 1..."-1-" ~ ~~~ 
LIJJl,UllGI O: 

0""q;rt ~A~,;: G~ lo; u~ ·ÜUQ._ , 

i 
1 
1 

Ertipernado banco, 1 a un pero esle no 
-l- ✓ f" •• l es._a 1 IJO ai piso. 

' 

RESPONSABLE: ----------



• • .,.1 .. a .. i,·1 .. ,J .. e H .. 

MAQUINARIA: SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 

HnRcn: LINCOI.N MODELO: nc..:225 

CODIGO: IMSAE17G 

ffClln: 22/02/91 
·- ·-· ..,_., ______ ··-·- ·- - - ... - .. · ···-··· .. - ······- --··· - - ~- .. .. .. . ... . ... ·- · -· ...... - . . - . .. . . •· · ·-•·- - .... _ .. ___ ,_ .... ., ... _. ___ ·-~--------------

ENTRADA: FASES: 1 VOLTS: 230 CICLOS: 60 AMPERAJE: 50 
SALIDA: MAXIMO AMPERAJE 225 A 225 ARC. VOLTS 

PARTE DE LA MAQUINA 

SELECTOR DE AMPERAJES 

CABLES 

TERRAZA PORTAELECTRODOS 

TENAZA POLO A TIERRA 

CUNMUTnOOíl DE ENCENDIDO 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DErECTUOSO 

X 

X 

X 

OBSERVACIONES 

Falta tenaza porta electrodo. 

No t.iene. 

No es la original. 

RESPONSABLE: _______ _ 



',._.i,.,J .. r,·1 .... ·_¡ .. CH .. 

MAQUIN{iRJA: SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 

MARCA: LINCOLN MODELO: AC-225 

ENTRADtt: FASES: 1 VOLTS: 230 CICLOS: 60 

Si'lLIDA: HAXIMO AHPEfü'i.JE 225A .3 225 ARC . VOLTS 

PARTE DE LA MAQUINA 

SELECTOR DE AMPERAJES 

CABLES 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

TENAZA POLO A TIERRA 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

➔VOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
TILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

V ,-, 

V 
{\ 

CODIGO: IMSAE18G 

FECHA: 22/02/94 

AMPERA.JE : 50 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSERUAC IONES 

DEFECTUOSO 

X 

X No es la Original . 

RESPONSABLE: _______ _ 



',./ .. ,J .. ¡,·¡ .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 

MARCA: LINCOLN MODELO: AC-225 

CODIGO: IHSAE19G 

FECHA: 22/02/94 
--- ·- -··---· - · - ··-----··-· -·-·· ···-- -~ -·- ·-·-------·------·-·--·· ·- ---- - ··· -. -·-- -· -------~-- - -- ·-•·-··--.. -- --·· ----·-···· --- .,, __ -·· -· ··--· ·• ·---- ----

ENTRADA: FASE: 1 VOLTS: 230 CICLOS: 60 

SALIDA: MAXIMO AMPERAJE 225A á 225 ARC VOLTS 

-

PARTE DE LA MAQUINA 
BUENO 

SELECTOR DE AMPERAJES 

CABLES 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

TENAZA POLO A TIERRA 

CONMUTnDOíl DE ENCENO IDO 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRn PAGINA 

X 

X 

X 

X 

AMPERAJE: 50 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

X Mal aislada 

RESPONSABLE: ______ _ 



~AQUINA.RIA: SOLDADOR DE ARCO ELECiRICü 

iARCA: UNCOLN MODELO: AC - 225 

)HRAOA: FASES: 1 VOLTS: 230 CICLOS: 60 

,ALIDA: MAXIMO AMPERAJE 225A á 225 ARC. VOLTS 

PARTE DE LA MAQUINA 

SELECTOR DE AMPERAJES 

CABLES 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

iENAZA POLO A TIERRA 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

~1'0R km [Ci'Rlº-'• "L RFilfDCn nv , nu LJ•JI un n LV 11JU 

,111rE nTD/\ pA~T~A 11L1v u,nn nvu,n 

BUENO 

\! 
i\ 

AMPERAJE: 50 

ESPECIFICACIONES 

ESiflOO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

V 
{\ 

V 
,1 

CODIGO: IMSAE20G 

FECHA: 23/02/94 

OBS ERVAC ION ES 

Gira forzado. 

Mal aislados. 

•. ' . . ! Flo es 1a or1g1na . 

T.~~- ~· ·-~ ~ ~ d 1 ~ .. 1-.. ~t 1 CI IG '-jUC.Ji a• a a •~ULl I e; ·ª, 

RESPONSABLE: .. ----------



'·...I .. i.'f .. l"I .. ,'.'f .. CH .. 

MAQUINARIA: SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 

HARCA: LINCOLN MODELO: AC-225 

ENTRADA: FASES: 1 VOLTS: 230 CICLOS: 60 AHPERAJE: 50 

SALIDA: MAXIMO AHPERAJE 225A á 225 ARC. VOLTS 

CODIGO: IHSAE21G 

FECHA: 23/02/91 

-····- ···--··-·-··· -····- ·-···- ----···· ... ··- · .. -······"··-·-~-------··- ···-- ·- ·--· -····---···- -·· - .... - . ... ---·-·· ··- ·· ····---.. -- ·----·-·---------- ...... -· -.. .... - ···-··--····-·- -·-·· --··--·----· -- ···-· .. . 

Pt'IRTE DE l.t'I Mt'IQUINA 

SELECTOR DE AHPERAJES 

CABLES 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

TENAZA POLO A TIERRA 

CONMUT@on DE ENCENDIDO 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

ESP[ClílCACION[S 
--

ESTADO t'ICTllt'll. 
OBS mv~c fllN '-s 

DEFECTUOSO 

X El aislante dP, la pi!rl r. l11 

íl Cil iih. loca el electrodo se le h1 
X No es la orig inJ 1. 

--·---

RESPONSABLE: _____ _ 



\.1 .. ,'í .. l' I .. _,., .. CH .. 

---------------------------------·--·-·-··-·"-••" -··· 

MAQUINARIA: SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 

HARCA: I.INCOLN HIIDHO: AC-725 

COD IGO: HlS~(22G 

HClll'l : 2J/07./!J1 

----------------------------------·- ·---·--.. --.-- . 

ENTRADA: FASES: 1 VOLTS: 230 CICLOS: 60 AMPERAJE: 50 

SALIDA: MAXIMO AHPERAJE 225A á 225 ARC VOLTS, 
--------------------------------- ·-•"• •· · ... 

PARTE DE LA MAQUINA 

SELECTOR DE AMPERAJES 

c~ous 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

TENAZA POLO A TI ERílí'l 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
IJTIUCE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

BUENO DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

X 

X 

OílSF.íllJf\C IUtff S 

" ' 

Al cnhle lle l:i lcrnmi poi Ir 
se encuentra Ma I a hd rH h,. 

Falta tornillo fjtJe asr!J"F' rl ;1h : l:•w · 

te de la tenaza. 

No aprieta; se enrncnl 1 ,: ::n 
ra lo que lilimt.icne a !;1 k P 'lNl i.; !""1 .. 

pre abierta. 

··----· -··- -

RESPONSOBl[: __ _ 



1 

'v' .. ,:I .. 1,.1 .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 

MARCA: LINCOLN MODELO: AC-225 

ENTRADA: FASES: 1 VOLTS: 230 CICLOS: 60 AMPEHAJE: 50 

SAi IOA: MAX IMII AMl'fll(l.lf Jl!iA ~ JJS AIIC VIII TS. 

PARTE DE LA MAQUINA 

SELECTOR DE AMPERAJES 

CABHS 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

TENAZA POLO A TIERRA 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
IJTIUCE OTRA PAGINA 

BIJENO 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

CODIGO: IHSAE23G 

FECHA: 23/02/94 

ODSERVAC IONES 

Mal aislados. 

Mal aislada y no se puede abrir al 
apretarla. 

RESPONSABLE: ______ _ 



'v' .. :J .. l'I .. ,J ,, CH .. 

MAQUINARIA: SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 

MARCA: LINCOLN MODELO: AC-225 

ENTHADA: FASlS: 1 VUL TS: 230 CICLOS: 60 AMPERAJE: 50 

SALIDA: MAXIMO AMPERAJE 22SA á 22S ARC VOLTS. 

PARTE OE l.A MAQUINA 

SELECTOR DE AMPERAJES 

CABLES 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

TENAZA POLO A TIERRA 

CONMUTADOR Ul ENCf.ND 11)0 

IOR NO ESCRIBA AL R[VHlSO 
LICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTU(1L 

DEFECTUOSO 

X 

CODIGO: IMSAE24G 

FECHA: 24/02/94 

OBSERVACIONES 

Se encuentra aislada con tirro. 

RESPONSABLE: ______ _ 



\/ .. ,'.l .. 111 .. ,.r .. LI 1 .. 

HAQIJINARlf'l: SOll)AOOR Of ARCO HECTRJCO 

HARCA: LINCOLN HOOHO: AC-225 

ENTRADA: FASES: 1 VOLTS: 230 CICLOS : 60 AMPERAJE: 50 

SALIDA: MAXIMO AMPERA,JE 225A á 225 ARC VOLTS. 

PARTE DE LA MAQUINA 

SEL.ECTOR DE AHPERAJES 

CABLES 

TENAZA PORTAELECTROOOS 

TENAZA POLO A TIERRA 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

CílOIGO: fHSAF?'.lG 

llCIIA : 24/07/91 

-- OBSERIJAC IONES 

Falta aislante en la parte donde se 
sostiene el elect.rodo. 

RESPONSABLE: ______ _ 



\..' .. a .. l'I .. ;_1 ., CH .. 

MAQUINARIA: SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 

MARCA: LINCOLN MODELO: AC-225 

ENTRADA: FASES: 1 VOLTS: 230 CICLOS: 60 AMPERAJE: 50 

SALIDA: MAXIMO AMPEHAJf 225A á 225 ARC VOLTS . 

PARTE DE I A MAQUINA 

SELECTOR DE AMPERAJES 

CABLES 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

TENAZA POLO A TIERRA 

CONMIIT {ll)IJU OF rNUND 11)() 

IVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
ílllCf OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

CODIGO: IMSAE26G 

FECHA: 24/02/94 

OBSERVACIONES 

Gira por si solo . 

El cable de la tenaza porta electrodo 
está roal aislado. 

Se encuentra quebrado el aislante . 

RESPONSABLE: ______ _ 



',) .. ,) .. M .... ) .. CH ., 

MAQUINARIA: SOi DADOR DE ARCO ELECTRICO 

MARCA: LINCOLN MODELO: AC-225 

ENTRADA: FASES: 1 VOLTS: 2]0 CIClOS: b0 AMPfRAJE: 50 

SALIDA: MAXIMO AMPERAJE 225A á 225 ARC VOLTS. 

PARTE DE LA MAQUINA 

SELECTOR DE AMPERAJES 

CABLES 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

TENAZA POLO A TIERRA 

CONMII TflOflíl DE FNCFND IDO 

:AVOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
ITILICE omA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

CODIGO: IMSAE27G 

FECHA: 24/02/94 

OBSERVACIONES 

El resorte lo tiene quebrado. 

RESPONSABLE:-·--·----------



\.1 .. i.'f .. l' I .. a .. CH .. 

MAQUINARIA: SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 

MARCA: LINCOLN MODELO: AC-225 

ENTRADA: FASES: 1 VOLTS: 230 CICLOS: 60 AMPERAJE: 50 

SALIDA: MAXIMO AMPERAJE 225A á 225 ARC VOLTS. 

PARTE DE LA MAQUINA 

SELECTOR DE AMPERAJES 

CABLES 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

JEN(l2A PUIO A TlEllflA 

CUNMUTAUllll l)l lNClNI) rnu 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
JTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

CODIGO: IMSAE28G 

FECHA: 25/02/94 

OBSERVACIONES 

Apretar tornillo . 

El cable de la tenaza porta electrodo 
está cortado. 

Mal aislada. 

No es la original. 

RESPONSABLE: _ ______ _ 



',./., ,J .. l'I .. ,.J .. CH .. 

MAQUINARIA: SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 

HARCA: C.P.GRANT MODELO: CP-230 

ENTRADA: FASES: 1 VOLTS: 230 

SAUOA: MAX JMO flMPfRfl.JF 22SA 

CICLOS: 60 AMPERA.JE: 50 

PARTE DE LA MAQUINA 

SELECTOR DE AHPERAJES 

CABLES 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

TENAZA POLO A TIERRA 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
~TIUCE OTRA PAGINA 

ESl'lCII ICACIUNLS 

ESTADO ACTUAL 

BUrNO DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

X 

X 

CODIGO: IHSAE29G 

FECHA: 25/02/94 

08S ERVAC IONES 

El volante gira decentrado 9 no se 
fllUeve el 111arcador de afllperaJes. 

Mal aislados. 

El aislante de la pistola se encuen-
ha cortado . 

No es la original. 

RESPONSABLE: _______ _ 



\1" J "l'I" ,r "(::11 .. :lt.lJ 

----------------------------- ----------, 

MAQUINARIA: SOLDADOR ELECTRO PUNTO 

MARCA: HILLER MODELO: 55W - 1020 HT 

DATOS PLACA: 

FASES: 1 VOLTS: 220 

PARTE DE LA MAQUINA 

ELECTRODOS 

COMUTADOR DE ENCENDIDO 

CONTROL DE COHRIENTE 

MECANISMO DE PEDAL 

MANGUERAS 

SISTEMA ELECTRICO 

ESTRUCTURA 

)VOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
fILICE OTRA PAGINA 

CICLOS: 60 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

X 

AMPERAJE: 45 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

CODIGO: IHSEP30G 

FECHA : 25/02/94 

OBSERVACIONES 

li11tpiar y lubricar. 

Falta fusible (F2) falla tm,a 11tacho. 

RESPONSABLE: _______ _ 



\ .1 .. 3 .. l"I .. a .. CH .. 

MAQUINARIA: SOLDADOR ELECTRO PUNTO 

MARCA: MILLER MODELO: SSU - 1020 HT 

DATOS PLACA: 

FASES: 1 VOLTS: 220 

PARTE DE LA MAQUINA 

ELECTRODOS 

COMUTADOR DE ENCENDIDO 

CONTROL DE CORRIENTE 

MECANISMO DE PEDAL 

MANGUERAS 

SISTEMA ELECTRICO 

ESTRUCTURA 

FAVOR NO ESCfl IBA Al REVERSO 
IJT 11. ICE OTRA PAOINA 

CICLOS: 60 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

AMPERAJE: 45 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

CODIGO: IMSEP31G 

FECHA: 25/02/94 

J ,q.q 

OBSERVACIONES 

Li~piar y lubricar. 

RESPONSABLE: _ ______ _ 



',) ,, ,'J ,, ¡·,¡ ,, ,J ,, CH ,, :l. lJ :'.', 

MAQUINARIA: SOLDADOR MIG CODIGO: IHSHG32G 

MARCA: LINCOLN FECHA : 28/02/94 

MODELO: UIRE - HATIC 250 TIPO: UH - 250 

30A/5V - 250 A/2bV 

PARTE DE LA MAQUINA 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

PISTOLA PORTA ELECTRODO 

TENAZA POLO A TIERRA 

HANOHETRO 

INTERRUPTORES Y MARCADORES 

HANGUlRA GAS 

CABLES 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

X Presenta grietas superficiales 
calilbiar. 

RESPONSABLE: ______ _ 



',./,,,J.,l •l .,;J .,CH.. J,:·.¡¿ 

MAQUINARIA: SOLDADOR MIG CODIGO: IMSMG33G 

MARCA: LINCOLN FECHA : 28/02/94 

MODELO: UIRE - MATIC 250 TIPO: UM - 250 

30A/5V - 250 A/26V 

PARTE DE LA MAQUINA 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

PISTOLA PORTA ELECTRODO 

TENAZA POLO A TIERRA 

MANOHETRO 

INTERRUPTORES V MARCADORES 

MANGUERA GAS 

CABLES 

AUOR NO ESCRIBA Al. HEUERSO 
,TILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

RESPONSABLE: _ _____ _ 



'•./ .. i l .. l·I .. :r .. Ll 1.. J ,:J / 

MAQUINARIA: SOLDADOR MIG CODIGO: IMSMG34G 

MARCA: LINCOLN FECHA : 01/03/94 

MODELO: UIRE - MATIC 250 TIPO: UM - 250 

30A/5V - 250 A/2bV 

PARTE OE LA MAQUINA 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

PIS TOLA POflTA ELECTRODO 

HNAlA POLO A TI EIUIA 

MANOMETRO 

INTERRUPTORES V MARCADOHES 

MANGUEHA GAS 

C1'\BLES 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA Pi1GINA 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBS ERVAC IONES 
DEFECTUOSO 

RESPONSABLE: _______ _ 

' 



' 

',./ ,, ,._-¡ ,, l'I ,, .J ,, CH ,, 

MAQUINARIA: SOLDADOR MIG 

MARCA: LINCOLN 
- - - ----- - --- -· ··-··--·-- ·····-·--- -

MODELO: IDEALARC SP-200 
ENTRADA: VOLTS: 230 CICLOS:60 AMPERAJE: 50/46 
SALIDA: VOLTS: 26, OC AMPERAJE: 200A 

PARTE DE l.A Mf'lQU INA 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

PISTOLA PORTA ELECTRODO 

TENAZA POLO A TIERRA 

MANOHETRO 

INTERRUPTORES y MnRcnDOílES 

MANGUERA GAS 

CABLES 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DHECTUOSO 

X 

CODIGO: IMSMG35G 

FECHA: 01/03/94 

J ,:¡ u 

OBSERVACIONES 

Aislar. 

RESPONSABLE: ______ _ 



\..' .. i f .. 1··1 .. J .. CH .. 

MAQUINARIA: SOLDADOR MIG 

MARCA: LINCOLN 

MODELO: IDEAI.ARC SP-200 
rnTRhDA: VOLTS: 230 CICLOS:60 AMPrnAJE: 50/46 
SALIDA: VOLTS: 26, DC AMPERA.JE: 200A 

PARTE DE LA MAQUINA 

CONMIJTAOUR DE ENCENDIDO 

PISTOLA PORTA ELECTRODO 

TENAZA POLO A TIERRA 

MANOMETRO 

INTERRUPTORES Y MARCADORES 

MANGUERA GttS 

CABLES 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
JTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

COOIGO: IMSMG36G 

FECHA: 01/03/94 

OBSERVACIONES 

Es hechiza¡ no es la original. 

RESPONSABLE: _______ _ 



' 

'•/" ,J .. 111 .. ,'.'I .. CH .. 

HAIJUJNARIA: DOBLADORA DE TURO CODIGO: IHDTFJ7G 

FECIIA: 02/03/94 

l !'.',(J 

OBSERVACIONES GENERALES: No posee volante de apriele posee dos Mordazas pequeñas las cuales se encuenlran fijas. 
Se utiliza un tubo de 1.50 r11 para efectuar el doblado. 

PARTE DE LA MAQUINA 

MORDAZA MAYOR 

MORDAZA MENOR 

VOLANTE DE APRIETE 

SU.JECION 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

ESPEC Ir I CAC IONES 

ESTADO ACTUAL 

BUENO DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

OBSERVACIONES 

Falta Mordaza. 

Una de las Mordazas posee desajuste 
en el eje de fijación y rayaduras en 
el canal. 

No posee. 

Soldada a la mesa. 

RESPONSABLE: ______ _ 



',j,, ,,-r,, PI .. ,'I .. CH .. 

MAQUINARIA: DOBLADORA DE TUBO 

1--------------------------- ---

CODIGO: IHDTF38G 

FECHA : 02/(H/94 

J :'.',:!. 

0BSERVACIONES GENERALES: No posee volante de apriete posee dos rwrdazas pequeñas las cuales se encuentran fijas. 
Se utiliza un tuho de 1.50 fil para efect.uar el doblado. 

PARTE DE LA HAQUINA 

MORDAZA HAVOR 

MORDAZA MENOH 

VOLANTE DE APRIETE 

SUJECION 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILJCE ornn PAíllNn 

BUENO 

X 

ESPECIFICACIONES 

EST@O ACTUAL 
OBSERVACIONES ·-

OEFtCTiJOSO 

X Presenta golpes. 

las dos se encuentran en buen estado. 

No posee. 

X Soldada a la mesa. 

RESPONSABLE: ______ _ 



',) .,;·t .. l'I .. ,1 .. LI 1 .. 

- - -··---··- .. ·-· ·--- ---~--------··•·---------------

MAQUINAR 1A : DOBLADORA OE TllílO COOIGO: IHOTF39G 

FECHA : 02/03/94 

OBSERVACIONES GENERALES: No posee volante de apriete, posee dos l'llordazas pequeñas las cuales se encuentran fijas. 
Se uti I iza un tubo de 1.50 m para efectuar el doblado. 

PARTE DE LA MAQUINA 

MORDAZA MAYOR 

MORDAZA MENOR 

VOLANTE DE APRIETE 

SU.JECION 

:AVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
JTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

X Desajuste en e I eje de fijación. 

Una de las 111ordazas presenta rayadu-
ras en el canal y la ot.ra desajuste 
en el eje de fijación. 

No posee. 

V Soldada a la Mesa. {\ 

RESPONSABLE: _______ _ 



\.1 .. ,J .. l' I .. ,.J .. CH .. 

MAQUINARIA: DOBLADORA DE TUBO CODIGO: IMDTP40G 

1 ICllfl : 01 /0 V91 

llRSFRtJflC.HINFS GFNFR/'ll FS: FI ;ijusfo fle l11s 11111nf,17,1s se P.frdí111 pnr 111rnlio rlr un,1 palmu:a con rur.,la exclmtric11. Sr. 
utiliza un tubo de 1.50 n de largo para realizar el doblado . 

PARTE DE LA MAQUINA 

MORDAZA MAYOR 

MORDAZA MENOR 

VOLANTE DE APRIETE 

SUJECION 

' 

:nvoR NO ESCRIBA AL REVERSO 
ITIUCE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

X Desajuste en eje de fijación. 

X Se necesita colocar alzas de láMina 
entre la Mordaza Menor y la excentri-
ca para lograr el apriete. 

X Soldada a la Mesa. 

RESPONSABLE: ______ _ 



',.) .. i ! .. l'"I .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: OOl.lLADORA DE TUBO CODIGO: IMDTP41G 

FECHA: 03/03/94 

:l.:=_:,.-:.¡ 

OBSERVACIONES GFNFRAl. ES: E I ajuste de I as ,~ordazas se rea I iza por 111ed i o de una pa I anca con rueda excentrica, 
Se ut i I iza un tubo de 1.50 111 para efectuar e I doblado. 

PARTE DE LA MAQUINA 

MORDAZA MAYOR 

MORDAZA MENOR 

PALANCA DE APRIETE 

SIJJECION 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

OBSERVACIONES 

Desajuste en e I eje de f i jac i Ón , 

Se neces ita co I ocar a Izas de I á,~ i na 
entre I a fllordaza fltenor y I a excentr h 

! 

ca para lograr al apriete. 1 

1 

Soldada a la fltesa. 

RESPONSABLE: ______ _ 



'•./ .. ,J .. 1--1 .. ,J .. CH .. 

MAQUINAR 1A: DOBI.ADORA DE TUBO COO IGO: IHDTP42G 

FECBA: 03í03/94 

l !.i!'.i 

OBSERVACIONES GENERALES : El aj1Jste de las Mordazas se efectúa por r.tedio de 1Jna palanca con rueda excéntrica. 
Se necesita un tubo de 1 . 50 111 de largo para rea I izar e I dob I ado. 

PART[ OE Ln MAQUINA 

··· - ··- .. •· .. _. ___ ., __ •·· - ..... . . .. -- .. .. . -·- --- -·· -·- - --·· 

MORDAZA MAYOR 

MORDAZA MENOR 

VOLANTE DE APRIETE 

SIJJECION 

. 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

EsrnDo ncrnnt uesrnvnc IONES 
RIJENO OFHCTllílSO 

--------·-•· ... ··------------- ----- ··-- .. .. --·-·· --- - --- · --- --- --- --· - -- -------··--- -•·-~·· -·- ·- ---- ···- -

X Desajuste en el eje de sujeción, 
canal defornado. 

X Desajuste en el eje de sujeción. 

X Se necesita colocar alzas de lá111ina 
para lograr el aprete. 

1/ Esta soldada a la J11esa. r, 

RESPONSABLE: _______ _ 



',./., ,'.'I ,, l"I .. ,J .. CH,, 

MAQUINARIA: DOBLADORA DE TUBO CODIGO: IMDTG43G 

FECHA: 03/03/94 

OBSERVACIONES GENERALES: Esta dobladora es de Mayor capacidad por poseer una Mordaza de Mayor diáMetro, no posee 
volante de apriete es fija. 

-

PARTE DE LA MAQUINA 

MORDAZA MAYOR 

MORDAZA MENOR 

VOLANTE DE APRIETE 

SUJECION 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

. ----
ESPECIFICACIONES 

---------

ESTADO ACTUAL OBSERIJAC IONES 
BUENO DEFECTUOSO 

X 

X 

No posee. 

Esta soldada a un tubo. 

RESPONSABLE: _______ _ 



'•./ .. ;_1 .. 1'"1 .. ;J .. CH .. 

MAQUINARIA: DOBLADORA DE TUBO CODIGO: IHDTT44G 

FECHfl: 03/03/94 

:l. :'.',"?' 

OBSERVACIONES GENERALES: El apriete del tubo se efedua Mediante un tornillo de desplazaMiento. El tornillo des
P lan1 rln!) rimrrlil7ilS {dilrlns) pr1111rñns. 

PARTE DE LA MAQUINA 

MORDAZA HAVOR 

MORDAZA MENOR 

VOLANTE DE APRIETE 

SU.JECION 

AVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
ITILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

X 

OBSERVACIONES 

Canal dañado, desajuste en el eje de 
fijación. 

Una de las Mordazas (dados) presenta 
desajuste con el eje de fijación 9 la 
otra se encuentra con el canal col!l-
plelamente deteriorado. La l!lordeza 
debe de cambiarse. 

Desgaste entre tornillo y tuerca . 

Está soldada a la Mesa. 

RESPONSABLE: ______ _ 



'·./ .. ,J .. ¡.-¡ .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: DOBLADORA DE TUBO COOIGO: IMDTF4SG 

FECHA: 04/03/94 

OBSERVACIONES GENERALES: Esta dobladora es de gran capacidad de doblado posee una 111ordaza de 40 c111. de diá111etro. 
Esta dobladora no posee volante de apriete es fija. 

PARTE DE tA MAQUINA 

MORDAZA MAYOR 

MORDAZA MENOR 

VOLANTE DE APRIETE 

SUJECION 

AUOR NO ESCRIBA AL REUERSO 
TILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

íSPf CH I me IIIN[S 

ES rnou ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

OBSERVACIONES 

Canal ra~aclo desajuste en el eje de 
fijación. 

No posee. 

Inestabilidad de la estructura se 
fltueve fac i I fltente . 

RESPONSABLE: _______ _ 



'·./ .. ,.f .. l·I .. ,J .. CH .. :l.'.'.', ') 

! fü¡QU INAR l A : OUB LADOílA DE TUBO CODIGO: IMDTT46G 

FECHA : 04/03/94 

llUSERVACIUNES GfNH1ALES: El apriete del tubo se efectua lilediante un tornillo de desplazaliliento . El tornillo des
plaza a dos roordazas pequeñas. (dados) 

PARTE DE IA MAQUINA 

•···- .. 

MOflDAZA MAYOR 

HOllDAZA MENOR 

SllJfCIOH 

F(¡IJOR NO ESCf! HJA Al. REVERSO 
UTILI CE Olfül PAGlNit 

BUENO 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
-

DEFECTIJOSO 

X 

X 

X 

OBSERVACIONES 

Desajuste en el eje. 

Presenta desajuste en e I torn i l lo que 
las desplaza con relación a las filor-

dazas y ta¡;¡bién desajuste en el tor-
ni l lo y tuerca del r,¡js¡;¡o riecanisvm . 

Se encuentran soldadas a la filesa. 

RESPONSABLE: ________ _ 



\/ .. ,J" .. 1.,1 .. ,-r .. CI 1 .. 

MAQUINARIA: DOBLADORA DE TUBO CODIGO: IHOTG47G 

FECIIA : 0-1/03/94 

OBSERVACIONES GENERALES: Esta dobladora es de fllcl!JOr capacidad por poseer una fllordaza de flloyor diáf!letro. Esla 
dobladora no posee volante de apriete es fija. 

PARTE DE LA MAQUINA 

-------- --··-- - -------------·------------- , __ 

MORl)()7() MIWOR 

MORDAZA MENOR 

VOLANTE DE APRIETE 

SU.JECION 

rAl!OR NO ESCRIBA AL RfOERSO 
IJTIUCE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 
.... 

ESTADO ACTUAL 

EllJENíl DHF.CTUOSO 
.. ·-·- ,,. ______ ~------- --· .. -- ····-·- -- -- -·--·- . ··-- . ·•· ---- -. ---· 

X 

X 

X 

OBSERVACIONES 

---- - --- ------·-··- . -- ··- . -··- ·· ··----·---- ---

Cmlíll rlr. rrn¡ild11rils 

No posee. 

Esta soldada a la fllesa. 

--------··· 

f1[SPONSABLE: --------



',) .. ,J .. l'"I .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: DOBLADORA DE LAMINA 

MARCA: DRETS & KRUHP H.F.G. CO. 

TI PO : MANIJA L GAIJGE: ]fil 

CODIGO: JHDLH18G 

FECHA : 07/03/91 

l (. :l. 

-- -----· •-- •- •-•-••---•-~H - • H- •••- - - •·------•- --- • ____ .. _____ ___ , _ • •• -•- -- •••- -- -• • ••---•• -•• · •- • • •• •• • H• O O• - O 0 00 , . . . .. - ----- --- ---•- ·-· •-••••- ' '" 0 , 0 0• •• • • - • - •• •· • •••- • • •------ •-•• • •-- ... - ... - ·• ••- • O 

PARTE OE LA MAQUINA 

MUIIDl'l7.A sur ER I OR 

MORDAZA CON DESPLAZAMIENTO 
ANGUI.AR. (Mordaza Inferior} 

BIELA QUE DESPLAZA LA MORDAZA 
INFERIOR. 

VOLANTE QUE CONTROLA EL MOV. 
VERTICAL. 

HECANISHO DE APRIETE DE LA 
PIEZA 

MESA DE LA MAQUINA 

ESTRUCTURA 

fA~!OR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

--··-· 

111 lf Níl 
· ----· 

X 

X 

V 
,'\ 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 
---------------- ··•·---- - -·-· 

ESTADO ACTUAL 
OOSHlllAC IONES 

l)Fíf CTIIOSíl 
-

X No es de volante uti I iza una b ie 1 a. 
Se encuentra desjustatfa. 

X Debido al desajuste de la hiela h 
un fl'lal aprele. 

Present.a r.iodif icación lo f~ue rP,rn íte 
mayor longitud dr. la láMim1. 

Lubricar toda la rtáquina. 

RESPONSABLE: 



\i .. J .. l' l ,.,_r .. CH .. 

MAQUINARIA: DOBLADORA DE LAMINA 

HARCA: SIN HARCA 

TIPO: MANUAL GAUGE : 1. 29 fil 

PARTE DE LA MAQUINA 

MORDAZA SUPERIOR 

MORDAZA CON DESPLAZAMIENTO 
ANGULAR. (Hordaza Inferior) 

BIELA QUE DESPLAZA LA MORDAZA 
INFERIOR. 

VOLANTE QIJE CONTROLA El MOV. 
VERTICAL. 

MECANISMO DE APRIETE DE LA 
PIEZA 

MESA DE LA MAQUINA 

ESTRUCTURA 

AVOR NO ESCRIBA ,'lt REVERSO 
ITILICE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

ESH1DO ACTUAL 

mimo DE HCTIIOSO 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

COD IGO: IHPLH19G 

FECHA : 0H/03/91 

:1 / :,? 

OílSERVnC IONES 

-

Golpes sobre ar isla. 

Lubr icar. 

. .• 

fl[SPONSflíllE : _______ _ 



\ / .. ,J ., J•¡ ., ,.'.f .. i::::1--1 .. 

MhQll IN{1H 1A: DOBLADORA DE LAMINA 

MAl1Cf1 : S IN MABCA GANGE : 2 . 05 ~l 

COD IGO: IMDLM50G 

FECIIA: 0U/03/94 

:l. (;,i:í 

OBSERVACIONES GENERALES : Utiliza volante que controla el lilOV. vertical. El 1tiov . se trans111ite por ¡r¡edio de engrana
jes para el apriete de la pieza posee engranajes a a111bos lados conectados por un eje. 

-- - --· 

PARTE DE LA MAQUINA 

fJUílDtlZA SUPERIOR 

UOflDAZA CON DESPLt'iZAMIEIHO ANGUl.hR 
(HüílDAZA INFERIOR) 

BIEIA QUE DESPLAZA LA MORDAZA INFE-
ll lfJIL 

UOU1NTE QUE COIHHOLA EL MOV. VERTICAL 

t,l[CfllHSMO DE APIIIETE DE IA MESA. 

MLS(1 OL 1 (t W1IJII HJ(1. 

f S TIUlCnJIIO. 

FÍlVüll NO ESCH IBA Al m:vrnso 
u TI! le E u rnA Pt)G fN¡) 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

X 

--------- --· 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSERVACIONES 

DEFECTUOSO 

X No tiene. 

Lubricar. 

Ajustar engranajes. 

Lubricar. 

X No licrtt: . 

RESPONSADLF.: 



',._l,,J .. l•l,, ,.i ,,CH,, lo:':, /I 

W1Qlll NAIH A : 00B LA DORA Df LAM I NA COOIGO: IMDLM51G 

Mf 1RCA : S IN MARCA GAUGE: 1.24 Cfi'I FECHA: 09/03/94 

OBSERVACIONES GENERALES: El 111ovill\iento vertical de ajuste de la fmrdaza superior se controla por r~edio de 2 bielas 
una a cada lado de la Mesa. 

·-

PAIITE DE LA MAQUINA 

MOH0(1ZA SIIPFH !Oíl 

1 

MUHD(lZA CON OESPLAZAM I ENTO ANGULttR 
i íMORD'1ZA INFERIOR) 

B IH.t1 QUE DESPl AZA LA MORDAZA INFE-
HIOfL 

VOLANTE QUE COtHHOLA EL MOU. UERTI CAL 

MLCANISMO DE APlllLT[ OE LA PIEZA. 

MFSA l)f 111 Mt1QII IN1t 

ESTRIJCTlJRA. 

FAIJOíl HO ESCll IBA AL REVERSO 
UTILICE OTHA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

)( 

X 

ESPEC I F I Ci'lC IONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSERVACIONES 

DEFECTUOSO 

Lubricar. 

X Ajustar (llecanisl!los de biela. 

X Fa Ita eje de transr~ is ión de 1 1110v. de 
las bielas. 

Presenta ~10d i f icac ión en la 111esa lo 
c¡ue pernite colocar lalllinas de yran 

lu11yilud. 

Modificación en la base de la 1J1áquina 
no es la original. 

HESPONSABLE : _ _____ _ 



',.) ",.J .. l'I .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: DOBLADORA DE LAMINA 

HARCA: SIN MARCA GANGE: 1. 02 m 

COD IGO: IHDI.H52G 

FECHA : 10/03/94 

:l.(,'.'.', 

OBSERVACIONES GENERAtES: Utiliza volantes independientes para el control de la posición de la Mordaza superior. 
fl Mecan i s1110 de apriete de I a pieza es de t. i po peda 1 , 

PARTE DE LA MAQUINA 

MORDAZA SUPERIOR 

MORDAZA CON DESPLAZAMIENTO ANGULAR 
(MORDAZA INFERIOR) 

BIELA QUE DESPLAZA LA MORDAZA INFE-
RIOR. 

VOLANTE QUE CONTROLA EL HOV. VERTICAL 

MECANISMO Df APRIETE DE IA PlfZA. 

MESA DE LA MAQUINA. 

ESTRUCTURA. 

FAVOR NO ESCR 18ó AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSH!VACIONES 

DEFECTUOSO 

X Presenta go I pes en L1 ar isla de 
contaclu. 

V tfo t. iene. n 

Volantes independientes. 

X No rr.gresa el pr.rlal por si solo. 

No lleva Mesa por ser de poca r~píl-
cidad. 

RESPONSABLE : 



\/ .. ;,r .. 1•1 .. ;,r .. CH .. 

MAQUINARIA: DOBLADORA ff 6 

HARCA: SIN HARCA GAUGE: 1.60 r.i 

CODIGO: IMDLH53G 

FECHA: 11/83/94 
···-- ·--·-··-------·-----···---- ·•·· - ··· - -·--------- -----··-·- --·-----·· - ----- - ·- -- -· -········-· - --·- ··-•·-····--···- ---- - - - - - ·-----·- ····--- ·------ - --·-----------1 

OBSERVACIONES GENERAi.ES: El apriete de la pieza de realiza por menio rle dos bielas una a cada lado conectadas 
entre sí por Medio de un eje. 

PARTE DE LA MAQUINA 

MORDAZA SUPERIOR 

MORDAZA CON DESPLAZAMIENTO ANGULAR 
{MORDAZA INFERIOR) 

BIHA QUE DESPLAZA LA MORDAZA lNFE-
RIOR. 

VOLANTE QUE CONTROLA EL MOV. VERTICAL 

MECANISMO DE APRIETE DE LA PIEZA. 

HESA DE LA MAQUINA. 

ESTRUCTURA. 

rnvrm Nll FSCR lflA Al RFVFRSíl 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

V 
{\ 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 
--· 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

Lubricar. 

X No tiene. 

X Presenta las bases oxidadas 9 co-
rroidas. 

RESPONSAR! f: __ ... ... ______________ .. . ... ___ .... . 



',./ .. ,J .. l·I .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: CORTADORA DE LAMINA 

MARCA: NEU ELEVEN 

TIPO: PEDAL GAIJGE: 1 . 35 fil 

PfüHE DE LA MAQUINA 

CUCHILLA FIJA 

CUCHILLA HOIJIL 

BIELA QUE DESPLAZA LA CUCHILLA MOIJIL 

PRENSA OE FIJACION DE LA PIEZA. 

MESA. 

GUIA DEL DEAPLAZAMIENTO VERTICAL DE 
IA CUCHII I.A MOVll . 

lSTHUCTllllA. 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTIL.ICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
·-- --· --·-·· 

DEFECTUOSO 

X 

COD IGO: IMCLPS4G 

FECHA : 14/03/94 

:l.,;\ ) ' 

OBSERUAC IONES 

Tipo de cuchilla: HI CARBON, HICHROMI 
Marca: NHI. 

Tipo cuchilla: HI CARDON, HI CHROMI, 
MARCA: NEE l. 

Necesita lubricación. 

Se encuentra fijd, osea, fuera de 
uso, esto hace fa 11 ar en e I corte 
porque la lá111ina se puede ~1over du-
rante la operación de corte. 

l.ul11· i car . 

RESPONSABLE: ______ _ 



i 

',._.! .. ,._-¡ .. ¡,·¡ .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: CORTADORA DE LAMINA 

HARCA: NEW ELEVEN 

TIPO: PEDAL GAUGE: 1. 10 M 

PARTE DE LA MAQUINA 

CUCHIUA FIJA 

CllCH 11.LA HOV 11. 

BIELA QUE DESPLAZA LA CUCHILLA MOVIL 

PRENSA DE FIJACION DE LA PIEZA. 

HESA. 

GUIA DEL DEAPLAZAMIENTO VERTICAL DE 
LA CIJCH I LLA MOV Il . 

ESTRUCTURA. 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

y 
¡; 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 
·--

X 

X 

CODIGO: IHCLPSSG 

FECHA : 14/03/94 

J6U 

ORSERVAC IONES 

Tipo de cuchilla: HI CARBON, IHCHROMI 
Horca: NH 1 . 

T i po cur:h i 11 a : 11 1 CAROON , 11 I CIIROM 1 , 
MARCA: NEE l. 

Resortes defeduosos, lubricar. 

Se encuentra fija, osea, fuera de 
uso, esto hace fa 11 ar en e I corte 
porque la láMina se puede Mover du-
rante la operación de corte. 

Lubricar. 

. _, ___ . 
RESPONSABLE: _______ _ 



'•./ ,, ,'.l ,, ¡,·¡ ,, ,-·, ,, CH ,, 

HAQUlNARIA: CORTADORA DE LAMINA 

HARCA: SIN MARCA 

TIPO: PALANCA GAUGE: 0.38 M. 

OBSERVAC ION GENERAL: Esta cortadora es tipo TUNCA. 

lSPlC I F ICAC IONlS 

CODIGO: IHCLHS6G 

FECHA : 15/03/94 

-- ---------·-·-·-·--··- ·--·- ----- -- ----•·--·- ····- - ·----- --•-·--···--- -- ------ ----------·--·-··----·~------ ..... _. __ ___ _ ., ________ ~ 
PARTE DE LA MAQUINA 

PM_ANCA 

CUCHILLA DE CORTE MOVIL 

CUCHILLA FIJA 

CUERPO 

:AVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
ITTI Trt OTD/1 Dt,i~Hlt, 
JIJLJVL u1nn I n,J1nn 

BUENO 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

V 
r, 

V 

" 

OBSERIJAC IONES 

Ajustar todo el Mccanis1110 de la cu
chilla de corte. 

Sin filo. Hala sujeción. 

Sin ángulos de corte . 

Mala colocación. de la máquina. 

RESPONSABLE: _______ _ 



1 

',./ .. J,, l' I,, ,J .. LH,, 

MAQUINARIA: CORTADORA DE LAMINA 

H~Rcn: SIN HnRcn 

TIPO: Pnl~Ncn G(llJG[: 0, -10 111. 

OBSERVACION GENERAL: Esta cortadora es t. ipo TUNCA. 

PARTE DE LA MAQUINA 

PALANCO 

CUCHILLA DE CORTE HOVIL 

CUCHILLA FIJA 

curnro 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

BUENO DEfECTUOSO 

X 

X 

X 

X 

J / FI 

CODIGO: IHCLMS7G 

rrc11n : 1s101191 

OBSERVACIONES 

Desajuste en r,,ecanisno. 

Mala colocación de la Máquina. 

---

RESPONSARLE: ______ _ 



'·.·' ., .J .. l·I ., ,J ., CH., :1. ·71 

---·---- ----------- -·-- -·- --------- - -------- ----------------, 

CODIGO: IMCLHS8G 

FECHA : 15/03/94 
• -- •-• -• o < • • •••• • ••• •• • •• • - - • • 0 •--•••• •••• •• • • •H--•••• - - --- •--•-• •• • - • - • -••••• • ••- - •-•• • ••-••- ••• - ••- .. •- • -•---• - • -• •• • • •• ••-• ••-• ••--•--• • -• • • - -•••--•---••--• •-- • •-• - •••• •• •• • •• •••-U-• OHO-•-•- - • - -•• ••••--·• •-• •-••--• •·•· 

GAUGE: 0.40 

IHLWX1C ltlNES GfNffliiLES: Mecan isi1t0 para e 1 ¡,mv iridento de la cuchilla ¡;¡ov i I es ¡,¡ed iante un dentado presenta un 
aJitaiiiento especial de cuchillas en el cuerpo para ejecutar corte de angulos y varillas. 

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

E ü~ LA Mi'iQUINi~ 

UlU III li'l !) [ · COl11l MOV IL 

diCI 111111 F l ,M 

UH líl'O 

·-· 

1 {,l,!(Jl l Wl [SCH lílh (1l m:vrnso 
lll H JC[ OH-IA PAGlNfl 

BUENO 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSERlJAC IONES 

DEFECTUOSO 

X Presenta golpes en la arista de corte 

X Presenta golpes en la arista de corle 

RESPONSABLE: ______ _ 



'....! .. ií .. l'I .. ,J .. CH .. :l.//: 

MAQU INAH IA: CUHTAOUHA C IHCULAH Ot LAMINA . CODIGO: IMCCLS9G 

Mf1RCA: SIN MARCA TIPO: MANUAL FECHA : 16/03/94 

OBSERVACIONES GENEHALES: Uti I iza un fllecanisfllo de biela y enyranajes para trans111itir el rmvi~1iento a las 
herrafilientas de corte. 

-----·---•- ·- -

PARTE DE LA MAQUINA 

BIELA 

! 
ENGRANAJES 

llfRRAMIENTAS DE CURTE 

MORDAZA OE SUJECION OE LA LAMINA 

Cllll!PU 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PttGINA 

BUENO 

1/ 

A 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSERIJAC IONES 

DEFECTUOSO 

X Pequeño desajuste en los ejes de los 
engranaJes. 

X Afilar 

X Desajuste en el perno de aprete de 
la lá111i11a. 

RESPONSABLE: ______ _ 



' • ._.! .. ;-r .. l'·I .. ;-r .. CI 1 .. 

M{1QUINARIA: COIHADORA DE ESQUINAS DE LAMINA 

MARCA: SIN MARCA 

TIPO: MANUAL 

··-- ·---· -----·---- ---------

PARTE DE LA MAQUINA 
BUENO 

PALANCA 

GUIAS DE DESPLAZAMIENTO VERTICAL X 

CUCII I U A MOV IL. 

CUCHlLLAS FIJ(JS X 

MESA 

curnPo X 

--

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

CODIGO: IMCEL60G 

FECHA : 16/03/94 

l )'i:·:; 

OBSERVACIONES 

Desajuste en el eje de la excentrica. 

Sin angulos de corle. 

Mala fijación, se rfüeve, 

... 



',) .. i'f .. l·l .. ,) .. CH .. 

MAQll INAR IA: CORTADORA DE ESQUINAS DE LflM INA 

MARCA: SIN MARCA 

TIPO: MANUAL 

PARTE DE LA MAQUINA 

PALANCA 

GUIAS DE DESPLAZAMIENTO VERTICAL 

CUCHILLA MOV I L 

CUCHILLA FIJA 

MESA 

CIJEIIPO 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTHA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

lSTADO ACTUM. 

DEFECTUOSO 

X 

V 
{\ 

X 

CODIGO: IMCEL61G 

FECHA : 17í03/94 

:l. ) ',q 

OBSERVACIONES 

Desajuste en la excéntrica y tiene 
quebrado el soporte del eje el cual 
por el movirrdento de la palanca des-
plaza vert ica !mente la cuchilla . 

Rayadas. 

Reaf i lar. 
sin angulos de corte 

RESPONSABLE: ______ _ 



'·) .. ,:1 .. J•l .. ,J .. CH .. 

MAQUINAR IA : COH TADORA D f f SQU I NAS D f LAMINA 

MARCA: SIN MARCA 

TI PO : MANUAL 

CODIGO: IMCEL62G 

FECHA : 18/03/94 

:l. ) ''.'.', 

OBSHIVACION GENHIAL: El soporte del eje que controla el lilOVÍMÍento vertical de laa cuchilla se encuentra quebrado, 
pero la lilaquina esta trabajando, Es necesario repararlo. 

P(1l!TE OE LA MAQUINA 

PALANCA 

GUIAS DE DESPLAZAMIENTO VERTICAL 

CUCHILLA MOVIL 

CUCHILLA FIJA 

HfSt1 

CUUll'U 

FAVOR NO ESCRIBA Al. REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

ESPEC I f I CAC IONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSERVACIONES 

DEFECTUOSO 

X Soporte quebrado 

lubricar. 

X Pequeñas astí l laduras es la arisla 
de corte. 

X Sin angulos de corte. 

RESPONSABLE: _______ _ 



\/ .. ,J ,, i'I,, ,J ,, CH .. 

----- --------------------------------------- -·-·· ·-- ·--··-· .. . 

Hl'IQUINARIA: TROQUELADORA 
HARCA: VONG IIWA 
MOTOR: ELECTRICO 

MOTOR EUCTll lCO 
FASES: 3 VOLTS: 220 

R . P . H . : f 130 

COD I GO : IH TílfJ& JG 

FECHA: 21/03/31 

JLP.: 0.9 CICLOS: b0 

ESPEC Ir I CAC IONES 
-----------~------------..---------·------ - -----·--·· ·- · ·-·· 

PARTE DE LA Hl'lQIJINA 
ESTADO ACTUAL 

085 [11Vl'lC Jf!N( S 

BUENO DEFECTUOSO 
-------------+-------+------+-------- ----- ----- ·-····· .. . 

SISTFHA FIJCTRICO 

MOTOR EI.ECTllICO 

POI.EA CONDUCTORA 

POLEA CONDUCIDA 

EXCENTRICA DEL EJE CONDUCIDO 

ClUTCJI 

CARRO VERTICAL 

PllNZON TROQUEi (l()fJR 

MATRIZ HEHBRA 

rnJns 

CUERPO 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

V r, 

X 

X 

X 

X 

Cah lr.s l'ilil I il is I ildns, holorr ro ri :i! ,1 

• • I 
SIJJeC IOII. 

Con golpes ,, q1.1d11i1dm íl,;; , 

Presenta j11ego radia 1 . í,n í "~ r ,,'.¡;,<!-"!': 

L11hricar . 

Sin áng11 los rfo cor te. 

Halil tensi(in. Ííl,j ,1 irn1,lr>r:1r;Hh !01 :¡¡ r:I 
fondo de las rolei!S. 

-------------'--------'-------~-----------·--·--····"--····-· --·•-- ..... . 

:AVOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
ITlUCE OTRA PAGINA 

RESrONSflOLE : __________ _____________ _ 



'.,.I .. ,'I .. l' I .. i'f .. CH .. 

HMJI 11 N(líl I t'l : Tl!IUJI 1F I t'll)IIHt'l 
HARCA: OVAMA 
MOTOR HECTRICO 

FASES: 3 VOLTS: 220/380 H.P.: 2 

R.P.H.: 1723 

PARTE DE LA MAQUINA 

SISTEMA ELECTRICO 

MOTOR ELECTR ICO 

POLEA CONDUCTORA 

POLEA CONDUCIDA 

CLIJTCH 

CARRO VERTICAi. 

PUNZON TROQUELADOR 

MATRIZ HEMBRA 

FA,JAS 

CUERPO 
-- ·-- .. 

FAVOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
llTIL ICE OTRA PAGINA 

FECHA: 22/03/91 

CICLOS: 60 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
BUENO DEFECTUOSO 

X Cables Mal aislados. 
Switch de cuchilla tirado en el piso 
hay que colocarlo en una buena posi -

• I cron. 
Se a utilziado denasiada cantidad de 
cable para la conección. 

X 

X 

X Presenta juego axial y radial. 

X Juego axial en el cojinete del carro 
X vertical. Cambiar cojinete. 

X 

X Sin angu los de corte, pequeñas raya-
duras. 

X Necesita afilarse, red i ficar angu los 
de corte. 

X Hala tensión . 

X Sin fijación al piso. 
•·••-----·-------- ------~-----·-·----,- , ___ -----

RESPONSABLE : _______ _ 



'· .i .. il .. l•I .. ,t .. CI 1 .. 1.·7u 

·- ·· ·--- --------------------------------------, 

COD IGO: IMTR065G 

FECHA: 22/03/94 
, .. _ .. .,, ___ -----------------------------------J 

¡.¡UWll U.fCTH ICO 

l)llLTS: 110 11.P. : 1 ClCLUS : L0 

ESPECIFICACIONES r ..... --- Pi'ili 
ll DE lh ~bíUU INA 

ESTADO ACTUAL 
OBSERVACIONES 

BIIENO Dff[CTUOSO 

SiSltHil HE CHlICO X Cables ,~a I a is lados. 

lliHUH fHCl HfCO X Oxidada. 

X Presenta juego axial y radia_l y debe 
l'll1J11 CO/füU Clfü1 de colocarse. 

t \Ul1 nllU1 OH U[ CONüUCiüO X Mala lubricación. 

ClllHJI X 

X Presenta desajuste. Juego axial. 
úiHilll t.llllTI CAi. Guías rayadas. Mala lubricación . 

l'liN/llN TlllllJI in ,,nm1 X Si11 án!)lilos du ende. 

I hu lll ll li í ;iHI lil X Si11 á11t¡1ilos 1l1: corle. M<llt.1 f ij .. 11:ió11. 
1 

l;di1S X Hala Tensión. 

1 !Hl!i't} X Sin fijación al piso. 

·-

/1,lh iil NO lSG, ;Jíl AL fl[VERSO RESPONSABLE: _______ _ 



MAQUINARIA CARPINTERIA 
',) .. ,I .. l·I .. ,J .. CH .. 

OA TOS GENHIM ES 
Mí1Qlll Hflfl Ul : C 11Hf1f¡ fl [ C TR I CA DE Bf1NCO 
MAf!CA: OEWM.T 

Horno ELECTIHCU: 

fASES: 1 VOLTS: 110 

PARTE OE LA MAQUINA 

HERRAMIENTA OE TRABA.JO 

SlJJEC ION MOTOR 

CABLES ELECTRICOS 

Clll IIPO 

MOTOR 

f AVOR NO ESCRIBA ttl REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

ILP.: 3.0 

COD I GO : IMCft:166G 

FECHA : 23/03/94 

CICLOS: 60 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSEHVAC IONES 

BUENO DEFECTUOSO 

X 

X 

X Mal aislados. 

X 1 ulir ic<1r. 

X 

RESPONSABLE: _______ _ 



...... " '., "1 ·1" '· 1 "1 11 .. 

iAQUINARIA: CEPIUAOORA HECTRlCA DE MADERA 

iARCA: JET 

iOTOR HECTRICO 

FASES: 1 VOLTS: 230 

PARTE DE 1.A MAQUINA 

IH!RAHlfNTt'l l)f mnn,uo 

~IJ.JECCJON MOTOR HfCTRICO 

:ABLES ELECTR ICOS 

:UERPO 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

H.P.: 3 

BUENO 

X 

X 

X 

COD IGO: IHCPH6 7G 

FECHA: 23/03/94 

CICLOS: 60 

ESPEC lF ICAC IONES 

ESTADO ACTIJ(1l 
OBSERVACIONES 

DEFECTUOSO 

X Mala lubricación de la ~áquina. 
Hala fijación al piso. 

RESPONSABLE: --- -----



'....I .. :.1 .. l'I .. :.1 .. CH .. 

MAQUINARIA: PULIDORA ELECTRICA OE MADERA 
HARCA: S INGER 

MOTOR ELECTRICO 
FASES: 1 C. VOLES: 230 ILP.: 1.5 CICLOS:60 
R.P.M. 2450 

PAfH l DE LA MAQU INfl 

----•··- ··· 

IIERRAMIENTA DE TRABAJO 

SUJECION MOTOR ELECTRICO 

CABLES HECTRICOS 

CUERPO 

FAJA 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
JTILICE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

RllfNO OEHCTIJOSO 
. --·-- --- - -

)( 

X 

X 

X 

X 

lHl 

COD IGO: IMPLM&81J 

FECHA: 24/03/94 

08S ERVAC IONES 

La herrar,lÍenta de trabajo es un dis-
co de madera el cual esta en Malas -
condiciones. 

Se necesita colocar el ,~otor, este se 
encuentra a un lado de la estructura. 

fa Ita toua 11\acho. 

Mala fijación al piso. 

No tiene. 

RESPONSABLE: ______ _ _ 



\ 1 .. ,J .. l'"I .. ,.) .. CH .. 

HAQIJINnRrn: mNTEN)ORA DE MADERA 
HARCA: S/M 

MOTOR EIJCTR ICO 
rns~s : 1 VOLTS : 110 H.P.: 81.5 CICLOS:&@ 

l'(lfHf IH 1 (l Hl'lfJI II Nl'I 

HERRAMIENTA DE TRABAJO 

SUJECION HOTOR ELECTRICO 

CABLES ELECTRICOS 

CUERPO 

FAJA 

OVOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
TILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

FSTflílfl (ICTlll'II 

DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

CODIGO: IHCTHC,9G 

FECHA: 24/03/94 

llllSI mw; IIINI s 

Cables mal aislados, le han colocado 
un swith de cuchilla sobre la Mesa en 
lu~ar de una botonera. 

La fijación al piso es defectuosa. 

La faja se encuenlr a agr i etada. 

RESPOt~SABLE: 



'·./ .. ,J .. l' I .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: TORNO ELECTRICO PARA BOLILLO 
HARCA: S/H 

HOTOR ELECTRICO 
FASES: 3 IJOLTS: 220/380 H .P . : 2 

CODIGO: IMTPB70G 

FECHA: 25/03/94 

CICLOS: 60 

FSPF.C J í J CflC HJNFS 
•-•-• • •-------.. - - ----••••• • -•-•• - • ••• ••• •• ••<>- • •• • • • • ---••--•- ••- •- • - •- •• • -••-•m • • ••-•• • - • ·--- •-••-•-- • •-n••-- • •, -••-- ••• • n ••• - •-•-••-•••- r-- •---•• • -•-•-• •-- -• - • H •• •--• ••-• • •- - - - ~ 

PORTE nF. 1 fl MflQIIINfl 

HERRAMIENTA DE TRABAJO 

SU.JECION MOTOR ELECTRICO 

SISTEMA ELECTRICO 

CUERPO 

rnuoíl NO FSCíllílfl AL R[UERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

V 
(\ 

onsr rtunc 11mrs 

Cono de corle para sacar holillo ·
prr.scnla r,1y;11Jur,<1s dr.be red i f icarse. 

Cables mal aislados) lo1t1a hertbra rtal 
aislado. 

Hala fijación al pi~o. 

RESPONSflBtE: 



'•./ .. ,J .. l'I .. ,J .. CH .. 
------·--- --···· ·-----·· - ----·---- ---·······----·--· ·---·--- . 

M(lfJI II N(lll J(l : C II l!l!(l II J C TI! 1 C(l 
MARCA: S/H 

MOTOR ELECTR ICO 
FASES: 1 VOLTS: 220 

PARTE DE LA MAQUINA 

urnRAMIENTA DE THABAJO 

SU.JECION MOTOR ELECTRICO 

SISTEHA ELECTRICO 

CUERPO 

:nuoR NO ESCRIBA Al REVERSO 
JTILICE OTRA PAGINA 

H.P.: 2 CICLOS: 60 

ESPECIFJCACIONES 

ESTADO ACTIJAL 

BUENO DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

X 

Ctll)IGO: IHSIM/1(, 

FECHA : 25/03/94 

OBSER\JAC W;1~r.; 

Mala fijación 
Interruptor de cudd l la. 

lubricar. 

RESPONSABLE: _______ _ 



\,l,.;-í .. ,,., .. ,( .. CH .. 

MAQIJ INAR lA: COMPRESOR DE AIRE Pf!RA P INrnDO MADERA 
MARCA: N6 INGERSOLL - RANO MODELO: 234 

SERIE No: 30T-707349 

HOTOR ELECTRICO 
FASES: 1 VOLTS: 11 Sí239 

PARTE DE LA MAQUINA 

MANGUERAS 

SISTEMA ELECTRICO 

MANOMETROS 

CONECC IONES MANGUERAS 
{SISTEMA DE CONECCION RAPIDA} 

rm.rns 

FAJAS 

CUERPO 

AVOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
!TIUCE OTRA PAGINA 

H.P.: 1.5 

BUENO 

)( 

V 
l\ 

X 

X 

X 

CODIGO: IHCPA726 

FECHA: 28í03í94 

JU'.'', 

CICLOS: 60 R.P.H . : 1750 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

V Hala hmsión. "' 

V u I f" ., 1 • r, ,,,a a IJarrnn a piso. 

RESPONSABLE: ______ _ 



MAQUINARIA FUERA DE USO 



'·./ .. .:r .. ¡r¡ .. ,.J .. CH .. 

HAQU INAR IA: DOBLADORA DE TUBO 
HARCA: TA S!IENG HOOHO: HV-04-PW 
TIPO: HIDRAULICA 

BOHHfl IHOHAULICA 
HARCA: TOYO CAPACIDAD: 25.5 KG. 

H!SES : J VOLTS : 220/380 IIP : 2 

R . P . H . : 1770 AMP[íl(l,J[: 6/3.47 

CICLOS : 60 

-··---·- ---------- ---------- -

.. - . 

PORTE DE 1.0 Mt'lQIJ !NA 

---- --

,' ISHHO L1.tcm1cu s 

B OTONERA 

HANGUER,1S 

BOMBA AIJX I LIAR 

1ECANISHO DESPlZAMIENTO 

.. , ~ 

1ECANISHO DESPI.AZAHIENTO HANIJAL 

~STRUCTURA 

11JOR NO ESCRIBA AL REUERSO 
'II.ICE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONFS 
... . . - -

ESTADO ACTUAL 

Dllf NO OU I ClllllSII 

X 

V 
{\ 

X 

V 
f \ 

X 

V 
j \ 

V 
" 

·• · 

COO IGO : IHD rn 73 T 

FECHA : 28/83/9·1 

JU / 

-- -· ··· · ·- .. ···-- ·- .. ... .. ----· ···-··- ·- -----

oasrnvoc roNES 

--- -- -- ·· 

fa Ita toma Macho. 

Lubricar guias de desplaza11tiento. 

RESPONSA8Lf : ____ __ _ 



\./ .. 3 .. l·I .. ,J .. CH .. 

MAQIJ INAR 1A : DOBLAOORA DE TUBO 
MARC¡); TA SHENG MODELO: HV-04-PU 
TIPO : HIDRAULICA 

BOMBA IIIORAULICA 
MAIICA: TOYU CAPAC IOAD: 25 . S KG . 

Ft'iSES: 3 VOLTS: 220/380 HP: 2 

H . P . M . : 1 720 AMPERAJE: 6/3 .47 

PARTE DE 1$ MAQUINA 

,______ 

SIS TEMA ELECrn ICO 

BOTONERA 

MANGUERAS 

BOMUt) AUXILIAR 

MECANISMO OESPl 2AMIENTO 

MECAtHSMO DESPLAZAMIENTO MANUAL 

ES mue TllílA 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
~TILICE OTRA PAGINA 

CICLOS: 60 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTU{\L 

ílllfNO OEFECTIJOSO 

X 

\! 
/\ 

X 

X 

X 

X 

X 

COD IGO : IMO Tll / 4T 

FECIIA: 29/03/94 

OBSERVACIONES 

.. 

Fa Ita palanca dt accionar,¡ iento de la 
Loff,ba. 

Lubricar guias de desp lazai,i iento. 

Ajustar volante. 

RESPONSABLE: _____ __ _ 



',./ .. ,.'J .. l·I .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: DOBLADORA DE TUBO 

HARCA: HIDRAULICA 
,____ _ _ ___________ -·----

NOTA: NO PRESENTA DATOS DE PLACA 

PARTE DE LA MAQUINA 

SISTEMA ELECTRICO 

BOTONrnA 

MANGUEHAS 

ESTRUCTURA 

CODIGO: IMDTH76T 

FECHA : 29/03/94 
·--··----·---------·-·-----·-------- ---· -·--------------------

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 

BUENO DEFECTUOSO 
------1·---- ---···---- ---- ------- ------ · ---· -· ·--- .. --------- ... --------·------- ...... -..... -·· .. --· - .. 

X 

X 

X 

X Falta trn~a ~,acho. 

- ----L.-.------------- ----------- ----------------------------------------

FAVOH NO ESCRIBA Al REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

RESPONSABLE: _ _ ____ _ 



'·../ .. ,'f ., l·I ., ,J .. CH ,, 

HAQIJINARIA: DOBLADORA DE TUBO 

TIPO: ElECTRICA 

NOTA: SIN MTOS DE PLACA 

PARTE DE LA MAQUINA 

s 

11 

IST[HA F.I.FCTíl reo 

OTONERA 

OTOR 

E JE POLEA ENDUCIDA 

EN GRANA.JES 

ISTEHA PARA A.JUSTAR EL ANGIJLO DE s 
00 . mnoo DESEADO. 

ES TRUCTIJRA 

HlUOR NO ESCR IBl'l AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

X 

CODIGO: IMIHE75T 

FECHA: 29/03/94 

:l') P) 

OBSERIJAC IONES 

Cab I es lila I a i s I ados ; fa Ita to111a 111<1cho 

No tiene 

Falla polea 111olriz, y presenta un pe-
queño juego en el cuñero del eje. 

Falta lubricación. 

Sin lubricación. 

RESPONSABLE: _______ _ 



1,_1 ... J .. l'I ... J .. CH .. 

MAQUINARIA: SOLD@OR F.LECTRICO PUNTO 

H(IRC(I: ENCO 

FASES: 3 VOLTS: 220 CICLOS: 60 

COOIGO: IMSEP77T 

íECIIA : 30/03/91 

J ·:_:;, l 

------------ ---·•----- -------------·----···--··-·- ·-·-·· ·---------·-- -------·· ·- - ---- -······ ·· ····-·-· - --••···---- - ·---·-··· ··--•-·-·-· -··------ -- ------- -- - ---- -· 

PARTE DE LA MAQUINA 

SJST[HA ELECTRICO 

rnmrno 

Hf.CTRODOS 

OASF. DE F. LF.CTROOOS 

BOTONERA 

HA.NGIJERAS 

ES THIJCTURA 

'AUOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
JTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

" • " 

lSPECH ICAC lllNI S 
.. .... - --···· .. -- ·"' .. . . 

Esrnoo ACTUAL OllSERVAC IONES 
Off [CTIJOSO 

X Fa Ita lor,,a Macho . 

X Ajust.ar la guia del desplazafoliento 
vertí ca I de I e ledrodo. 

X Colocar abrazaderas para fijar los 
exheMos de las Mangueras. 

X Colocar tornillos de sujeción láfTlina 
lateral. 

RESPONSABLE: _______ _ 



\! .. ,J .. l'I .. ,J .. CH .. 

MAQll INAR IA: SOLDADOR ELECTRO PUNTO 

MARCA: MEP TIPO: SP2 

FASES: J VOITS: 220 

PARTE DE LA MAQUINA 

SISTEMA ELECTflICO 

TABLERO 

ELECTRODOS 

BASE DE ELECTRODOS 

BOTONERA 

MANGUERAS 

ES rnuc TUf!A 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
~TILICE OTRA PAGINA 

CICIOS: &0 

BUENO 

X 

X 

X 

X 

X 

J•) :? 

CODIGO: IMSEP78T 

FECHA : 30/03/94 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSERVACIONES 

DEFECTUOSO 

X Falta tofJla lllacho . 

X Falta tapadera de los focos que 
indican tensión y soldadura. 

Neces i la I i mp i eza , 

l.ubr i car todo e I si ste111a de pe1Jd 1 
~1ct.lié111 le e I ctJd I se du; i u, 11.111 1 us 
electrodos. 

RESPONSABLE: _ ______ _ 



'·./ .. ,f .. l'I .. ,J .. CH.. :l. ?i:I 

MAQUINARIA: SOLDADOR CON GAS A PRESION CODIGO: IHSGP79T 

HARCA: OYAHA FECHA : 30/0 3/94 
1-----·--· --·-··-·---- - - --- ------- --···· ·-··-·-·--·--·. --------- --- ---------- - - - - - -----

TIPO: LINEAL 

NOTA: NO PRESENTA DATOS DE PLACA 

ESPECIFICACIONES 
·-------- - ·-·- ·------··- ·-··- - ---------------- -----,--------------, 

PARTE DE LA MAQUINA 

SJSTEHA ELECTRICO 

BOTONERA 

HANOMETROS 

VA!.VllLAS 

HANGUERf1S 

BOQUIUAS 

MECANISMO DE DESPLAZAMIENTO DE LA 
PIEZA A SOLDAR 

ESTRUCTURA 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

V 

" 

X 

ESTADO ACTUAL 

Dff ECTIJOSO 

X 

X 

X ,. 

OBSERVt'lCIONES 

Las líneas se encuentran cortad<1s, 
Revisar lodo el sisle1ita eledrico. 

Neces i lan I i r1p i eza, 

Necesita lubricación . 

RESPONSABLE: ______ _ 



'· ·' .. ,r .. l·I ... r .. ( .11 .. 
... ........ .. ....... . .... - ........... -·-·-· ..... .. ... ..... ··--··-- .............................. . ... .. ........ - ..... .... --- ·--· .. - -...... .. ... .................... . .. .. ... .. ___________ ___, 

CIJO IGll: IMS(il'lllH 

F[CIIA: 31/03/94 
- ........ .. - ---·--- - .. ··-··---------------------------------; 

rinrn: 14,(} f'íl[SENrn l)l)TOS DE PLACA 

lH DE l(l Ht1fJU lNf) 

! rnmlNll!A 

t-l!'{W~I910 D 

n r? t, ri sm. 

-· 

nmco 

E orsr1 r1zr1mrnro 
OíiH. 

..... .. . 

1 ,111r111 NO I SCR lílli (11 IHJJE.RSO 
IITll H't OTIJt, Pi\~TIJ/\ 
IJf !L!'.!L UH\fl I f1V!PiP1 

DE LA 

··-· ... ·- -

BUENO 

X 

X 

X 

X 

X 

·· • . -~ .. " .. --,- .. . ., .. 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSERIJAC IONES 

DEFECTUOSO 

X Falla fo!'lla !'llacho, Revisar. 

X Necesilan 1 ÍMpieza. 

X Ajustar ~ lubricar. 

~--· ... , ... ... ... ,. ···•-~"-- . ··•···· · .. ··-·,.,· -~···--··· Ho • ... ... ·- -~- -•···· .. . ,.. ... ....... , ... ,-,. ,., ... -·--· 
ílESPONSABU: _______ _ 



'·./ .. a .. l"I ... J .. CH .. 

MAQUINARIA: SOLDADOR CON GAS A PRESION 

HARCA: OYAMA 

TIPO: LINEAL 

NOTA: NO PRESENTA DATOS DE PLACA 

PARTF. DF. tA MñQUIN(I 

SISTEMA ELECTRICO 

BOTONERA 

HANOMETROS 

VALVULAS 

MANGUERAS 

BOQUILLAS 

MECANISMO DE DESPLAZAMIENTO DE LA 
PIEZA A SOLDAR . 

ESTRUCTURA. 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
IITII ICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

X 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

X 

CODIGO: IMSGP81T 

FECHA: 31/03/94 

:l.~?~.:.=, 

ODSERVAC IONES 

las I Íneas se encuentran desconecta-
das debido a la falta de dos dispo-
si ti vm: indicado res; fa Ita tona ni1cho 

La caratula de un Aanóritetro se en-
cuentra quebrada. 

Necesitan I ir.1pieza . 

Ajustar y lubricar. 

RESPONSABLE: ______ _ 



'·./ .. ,._-¡ .. i' I .. ,.r .. CH ,, 

HAQIJ INAR IA: SOLDADOR CON GAS A PRES ION 

HARCA: OVAHA 

TIPO: LINEAL 

NOTA: NO PRESENTA DATOS DE PLACA 

PARTE DE LA MAQUINA 

SISHHfl íl rcm,co 

BOTONERA 

HANOHETROS 

!JALVULAS 

HANGUERAS 

BOQUILLAS 

MECANISMO DE DESPLAZAMIENTO DE LA 
PIEZA A SOLDAR. 

ES mue TllR(t 

FAVOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
IJTILICE OTRA PAGINA 

---

BUENO 

X 

X 

1?6 

CODIGO: IHSGP82T 

FECHA : 31/03/94 

ESPECIFICACIONES 
-

ESTADO ACTIJAL 
OBSERVACIONES 

DHECTllOSO 

X Cm1edilr caldr.s. 

X Fa Ita un botón. 

X Fa II a un !llanómet ro . 

X Se encuentra una Manguera suelta de-
bido a la falla del !ilanómetro. 

X Colocarlas en la posición correcta 9 
limpiarlas. 

X Ajustar 9 lubricar. 

RESPONSABLE: _______ _ 



\.1,, ,J .. l"I .. ,J ., CI 1,, 

MAIJU INAR 1A: TALADRO 

HARCA: REXON 

TIPO: DE BANCO 

NOTA: NO PRESENTA DATOS DE PLACA 

PARTE DE LA MAQUINA 

SISTEMA ELECTRICO 

MANIVELA PARA DESPI.ZAR EL HUSILLO 

IIIIS H 1.0 

BROQIJERO 

MESA GIRA TOR 1A 

HANIVELA PARA DESPLAZAR LA MESA 

FA.JAS 

MOTOR 

POLEA MOTOR 

POLEA CONDUCIDA 

FAIJOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

l?/ 

-- · - -- ·-- ---- -- - - - --- -- - • - - - - - -- - ~ -- - - - - -- - -- - --- ----------

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

BUENO DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

X 

V 
I\ 

X 

X 

X 

X 

CODIGO: IHTAl.83T 

FECHA : 01/04/94 

OBS ERIJAC IONES 

Fa ltan cab I es ~ botonera. 

Quebrada. 

Se em:11r.111. ra fue rn 1le cent ro . 

Oxidado falta de lubricación. 

Presenta aguJeros de broca. 

Trancada. 

Sin fajas. 

Se encuentra quebrada. 

Se encuenlra fuera de centro. 

RESPONSABLE: _______ _ 



'•./ ,, ,J ,, l' I ,, ,J ., CH ., 

MAQUINARIA: TALADRO 

HARCA: PEERLESS 

TIPO: DE COUJMNA 

NI.IT(l: NO l'íll SINTII DflTIIS DF PI ACA 

PARTE DF. LA HAQUINA 

SISTEMA ELECTRICO 

BOTONERA 

MANIVELA PARA EL DESPLZAHIENTO DE 
IIIIS IIJO 

HUSILLO 

BROQUEO 

MESA GIRATORIA. 

VOLANTE PARA DESPLAZAR LA MESA 

HOTOR 

Hl.JAS 

POLEA MOTOR 

POLHl CONDUCIDA 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTJUCE OTRA PAGINA 

--

BUENO 

X 

CODIGO: IHTAL84T 

FECIIA : 01/04/94 

-- -· ------ ---------- -- ---···-- ---· --- - . ---------- --- ----------

ESPlC H ICAC IUN[S 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

X Falta cables de al iritenlación de 
electricidad. 

X No tiene. 

X Presenta desajuste axial y radial; 
eje husillo con golpes. 

X Revisar. 

y Presenta agujeros de broca¡ oxidada. (\ 

X No tiene. 

X No tiene. 

X No tiene . 

X No tiene. 

X Presenta golpes 9 oxido. 

RESPONSABLE: _______ _ 



1 

i 

' 

1 

'·./ .. ,J .. PI .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: TALADRO COD IGO: IMTAL85T 

RFGISTRO No: IIU9SIO FECff(l : 01/01/91 

TIPO: DE COLIJHNA 

FASES: 1 VOLTS: 120 

MODELO: 510-459 

H.P.: 3/4 CICLOS: 60 AHPERAJE: 8. 5 

PARTE DE LA HAQUINA 

SISTEMA ELECTRICO 

BOTONERA 

MANIVELA PARA DESPLAZAR EL HUSILLO 

HUSILLO 

BROQUERO 

MESA 

MANIVELA PARA DESPLAZAR LA MESA 

MOTOR 

FA.JAS 

POLEA MOTOR 

POLEA CONDUCIDA 

· ···- ··- · 

FAVOR NO ESCRIBA AL H~VERSO 
IHIUCE OTRA PAGIN(1 

BUENO 

lSPEClí lCACIONES 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

X Sin cables de a I i111entac ión. 

V No t.iene. {\ 

X No tiene. 

X Oxidado. 

X No tiene. 

V No tiene . i\ 

X No tiene. 

X Trnnc,1110. 

X No tiene. 

X Golpeada, oxidada . 

X Golpeada y oxidada. 

RESPONSABLE: ______ _ 



\1 .. ,J .. 1·1 .. ,J .. CH.. . :?(JU 

MAQUINARIA: TALADRO COOIGO: IMTAL86T 

REGISTRO No: UL {95K1) FECHA : 02/04/94 

TIPO: DE COLUMNA MODELO No: 510-459 

FASES: 1 VOLTS : 120 H.P . : 3/4 

- ··· 

PARTE DE LA MAQUINA 

SISTEMA ELECTRICO 

MANIVELA PARA DESPLAZAR EL HUSILLO 

HUSILLO 

BROQUERO 

MESA 

HANIVHA PARr1 DESPLAZAR LA MESA 

MOTOR 

FAJAS 

POLEA MOTOH 

POI EA CUNDUC Wfl 

FAVOR NO ESCRIBA AL R[VH1SO 
UTILICt UTllA IWi INA 

... 

BUENO 

CICLOS: 60 AMP ERAJE: 8, 5 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSERVACIONES 

DEFECTUOSO 

X Cab I es cor·tados y s in to[llas , 

X Reconstruida. 

X Desgaste axial y radial. 

X Quebrado. 

X No tiene . 

X No tiene. 

X No tiene. 

X No tiene. 

RESPONSABLE: _____ _ 



\! .. ,J .. l' I .. ,J .. CH.. :?t):I. 

MAQUINARIA: TALADRO CODIGO: IHTAL87T 

REGISTRO No: UL (95K1) FECHA : 02/01/94 

TIPO: DE COLUMNA MODELO No: 510-459 

FASES: 1 UUL TS: 120 H.P.: 3/4 CICLOS : 60 

FSPFCIFJCACIONES 

[STADO ACTIJAL 

AMPERAJE: 8.5 

PARTE DE LA MAQUINA --- - ---~------ OBS[RVAC IONES 

SISTEMA ELECTRfCO 

BOTONERA 

HANIUELA PARA DESPLAZAR El MIJSILLO 

HUSILLO 

BROQUERO 

MESA 

MANIVELA PARA DESPLAZAR LA MESA 

MOTOR 

rn.rns 

POLEA MOTOR 

POl.rn CONDUCIDA 

FAVOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
JTILICE OTRA PAGINA 

BUENO DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

V 
{\ 

X 

Faltan cables de al i111enlación. 

No tiene. 

Qebrada. 

No tiene. 

No tiene. 

Se encuentra soldada y presenta a
gujeros de broca. 

No tiene . 

No tiene. 

No l.iene. 

No tiene. 

No tiene. 

RESPONSABLE: ______ _ 



'•./.,,."J .. ¡,-¡ .,._-_-r .. LI--I .. 

MAQUINARIA: RECTIFICADORA 

MARCA: AKA 

HOTOR ELECTRICO: 
HARCA: REIVA 
PASES:3 VOLTS: 220/380 

-·-----------------·- -- -··· _____ ., ________ 

PARTE DE LA HAQU INA 

CABEZAL VERTICAL 

MESA LONGITUDINAL 

HESA TRANSVERSAL 

HUSILLO 

! SISTEMA ELECTRICO 

CUERPO 

HERRAMIENTA DE TRABAJO 

FAUIIR NO r SCR IBA 01. Rl vrnso 
UTILICE OTRA PAGINA 

H,P.: 2 

BUENO 

X 

COOIGO: IHREC88T 

FECHA: 02/04/94 

CICLOS: 68 R . P . H. : 2850 

ESPEC I F I CAC JONFS 
---

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

\I Presenta desajuste y golpes. {\ 

X Guías rayadas, presenta juego en el 
torn i 11 o y tuerr.a para e I desp I aza-
Miento de la mesa. 

\I Desajuste en el balero hace ruido al '' 
girar. 

X No t i erw loMa Macho, ni cab I es de . , conex,on. 

X Sin fijación al piso. 

X No tiene. 

íl[SPONSAIILE: ___ ___ _ 



'·) .. J .. l' I .. \.I .. CH .. 

HAQIJINARIA: RECTIFICADORA 

HARCA: CORVADO 

MOTOR ELECTR ICO 
HARCA: SIEMENS 
FASES: 3 VOLTS: 220/380 

PARTE DE LA MAQUINA 

H.P, : 25 

BUENO 

CICLOS: 60 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTIJAL 

DEFECTUOSO 

COO IGO: IHREC89T 

FECHA: 04/04/94 

R.P.M,: 2380 AMPERAJE: 1.75/1.0 

OBSERVACIONES 

- ·--·------ ------------------ ---·-------- ------- ---- •------------ ··- ----- -------------

CABEZAL VERTICAL 

MESA LONGITUDINAL 

HESA TRANSVERSAL 

llUSILLO 

SISTEMA ELECTRICO 

CUERPO 

HERRAH I ENTA DE TRABA.JO 

FAVOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

X 

X 

X 

X 

V 
" 

X 

Presenta desqaste entre e I torn i 11 o 
y tuerca que hace posible el despla
zaMiento. Desgaste en las guías. 

Guías rayadas, se necesita colocar -
cadena para el desplazaMiento . 

No tiene desplazaMienlo transversal. 

Sin arrandelas de fijación para la 
herramienta de lrabaJo. 

Cables mal aislados_, botonera le fal 
ta boton de control de la Mesa. 

Se necesita fijar el l'l!otor a la 111á
quina. Presenta l'llala fijación al 
piso. 

No tiene 

RESPONSABLE: _______ _ 



', ) .. ,_._-r .. l'"I .. ;J .. CH " 

MAQUINARIA: RECTIFICADORA 

HARCA: AKA 

MOTOR ELECTRICO 
MARCA: REIVA 
FASES: 3 VOlTS: 220/380 

PARTE DEL.A MAQUINA 

CABEZAL VERTICAL 

MESA l.ONGITUDINAL 

MESA TRANSVERSAL 

HUSILLO 

SISTEMA HECTttlCU 

CUERPO 

HERRAMIENTA DE TRABAJO 

AVOR NO ESCRIBA Al. REVERSO 
TILICE ornA PAGINA 

11.P.: 2 

f---

BUENO 

X 

CODIGO: 1MREC90T 

FECHA: 04/04/94 

CICLOS: 60 R . P.M. : 2850 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 
OBSERVACIONES .---·- -- - ·- ---· 

DEFECTUOSO 

X Volante para el desplaza11·1Íento sin 
arandela no arrastra el cabezal . 
Guías rayadas, regleta de ajuste sin 
tornillos, 

X E 1 111ecan i s1110 que sirve para I i 111 itar 
la carrera de la Mesa falta; la Mesa 
no se detiene . 

No tiene desplazallliento transversal. 

X No tiene toffla fliacho; A la botonera 
le falta el boton del plato eléctri-
co. 

X Sin fijación al piso. 

X Necesita caMbiarse presenta quebra-
duras. 

RESPONSABLE: _______ _ 



\ 1 .. ;_y .. 1··1 .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: CORTADORA DE TUBO 

MARCA: ELECTRICA 

NOTA: SIN DATOS DE PLACA 

PARTE DE LA MAQUINA 

·- · ·-·- ·-

SISTEMA ELECTRICO 

MOTOR 

FAJA 

CABEZAL VERTICAL 

PEDAL PARA EL DESPLAZAMIENTO DE LA 
i HERRAMIENTA DE CORTE . 
1 

RODOS PARA EL DESPLAZAMIENTO DEL 
TUBO A DOBLAR. 

ESTRUCTURA. 

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL 

BUENO Off ECTllOSO 
. ~- - -· -

X 

X 

X 

X 

X 

X 

CODIGO: IHCTE91T 

FECHA : 04/04/94 

---

00S ERVAC IONES 

Cahles Mal aislados y deben ser 
caMbiados. 

Lubricar guías. 

RESPONSABLE: 
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MAQUINARIA : SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO 

MARCA: LINCOLN MODELO: AC-225 

ENTRADA: FASES: 1 VOLTS: 230 CICLOS: 60 

SALIDA: MAXINO AMPERAJE 225A á 225 ARC. VOLTS 

PARTE DE LA MAQUINA 

SELECTOR DE AMPERAJES 

CABLES 

TENAZA POHTA[Ucrnuous 

TENAZA POLO A TIERRA 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

···--

FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO 
JTILICE OTRA PAGINA 

BUENO 

X 

X 

··-· 

CODIGO: IMSAE92T 

FECHA : 05/04/94 

í1MPERAJE: 50 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

X Se encuentra fllal aislada. 

X No tiene. 

X Hechiza, no es la original. 

HESPONSABLE : _______ _ 



',) .. a .. l' I .. ,J .. CH .. 

MAQUINARIA: SOLDADOR DE ARCO EtECTRICO 

MARCA: LINCOLN MODELO: AC-225 

FNTRAOA: íASfS: 1 VOLTS: 7-30 CICLOS: 60 OMPf.llAJE: SO 

S(ll 11)(1: H(IX IHII (lHPln(l.Jf 77'ifl (1 nr; fll!C. VIII TS 

F.SPEC IF l C(1C IONES 
- -··- -· -----------· - - - · . ... ----- -- ----- ---- .. -- - ·-·- ----· --- -- - -- --- --- - - - -- ---·-- -------

PARTE DE LA MAQUINA 

-

SELECTOR DE AHPERAJES 

CABLES 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

TENAZA POLO A TIERRA 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

FAVOR NO ESCRIBA Al REVERSO 
UTILICE OTRA PAGINA 

ESTADO ACTUAL 

BUENO DEFECTUOSO 

X 

X 

X 

X 

X 

CODIGO: IHSAE93T 

FECHA : 05/04/94 

-- ---·-·-·· --

OBSERUAC IONES 

Gira solo. 

Hal aislados . 

tlo tiene . 

Hechiza, no es la original. 

RESPONSABLE: _____ __ _ 
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MAQUINARIA: SOLDADOR DE ARCO ELECTRICO COOIGO: IHSAE94T 

MARCA: L INCOLN MODELO : (1C-225 FECHA : 05/04/94 

ENTRADA: FASES: 1 UULTS: 230 CICLOS: 60 AMPrnAJE: 50 

SALIDA: HAXIHO AHPERAJE 225A á 225 ARC. VOLTS 

ESPECiFICACIONES 
... ··- ·--·-------·- --··· ----- - .. --- .. . ···-----··-··--·-·--· ... . _______ ------------------·--·-•··----·-·•------ -- ------···--- · ··--·-·'"· .. -- - ---····· ---· - --· - -·-----·--

PARTE DE LA MAQUINA 

SELECTOR DE AHPERAJES 

rnBLrS 

TENAZA PORTAELECTRODOS 

TENAZA POLO A TIERRA 

CotlH!JTADOR DE ENCENDIDO 

"AVOR NO ESCíl IBA AL REVERSO 
ITIUCE OTRA PAGINA 

BUENO 

V 
(\ 

X 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES -

DEFECTUOSO 

X Mal aislados 

X No tiene. 

X Hechiza no es la original . 

RESPONSABI .F: _ _ ____ _ 



\ / .. J .. l' I .. , 1 .. CI ·I .. 
·------------·----·--· --- ---------··-·--------, 

HAíJIJINARlA: SOIDADOR DE ARCO ELECTRICO COD IGO: IHS~E9SG 

HñílC(l : LI NCOI. N MOOUO: AC--225 FECIIA : 06í01í 94 

. ENTRADA: FASES: 1 VOLTS: 230 CICLOS : 60 AHPERAJE: 50 

SALIDA: HAX IMO AMPERA.JE 225A á 225 ARC. VOLTS 

PARTE DE LA MAQUINA 

-

SftECTOR DE AHPERAJES 

Cnlll ES 

TEN(lZA PORTA ELECTRODOS 

11.Nfll(l l)F. POI O (l T H.flJl(l 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

~ OUOR NO ESCRIBA AL RP.'ERSO 
1 TJl.1 Cf O rnn PAG !N(l 

BUENO 

X 

X 

V 
{\ 

ESPECIFICACIONES 

ESTADO ACTUAL OBSERVACIONES 
DEFECTUOSO 

X El aislante de la tenaza se le ha 
r,iovido debido a !a falta del lorni-
11 o que I o Mant i ene f i jo. 

X No tiene . 

RESPONSABLE: _______ _ 



\,' .. ,.-, .. l·I .. iJ .. l..' I 1 .. ? J (,) 

--··•·. -···- ·· -·-··---------.. -·--·- ------·····-·--··- ----···---·-----·-- -·-·· - ··-- ·-·. --- -·-·-····-- - -· -· ··-· --.. ··----~------------ - - ----- ·· - ----------

HMJIIINAR IA: SOlüADOH DE ARCO El.ECTR I CO 

HARCA: UNCOlN HODEUJ: AC-225 

HHRADA: HlSf.S: 1 VOLTS: 230 CICUJS: f,0 AMPERAJ[: 50 

SAi.IDA: MAXIMO AHPERAJE 22sn á 225 ARC . VOLTS 

PARTE DE LA MAQUINA 

SELECTOR DE AMrrnn.ns 

C(iBIJS 

TENAZA PORTA ELECTRODOS 

TENAZA DE POLO A Tf fRRA 

CONMUTADOR DE ENCENDIDO 

n1)0íl NO rscn mn Al RPJERSO 
ITII 1cr omn PAGINA 

ESPECIFICACIONES 

Esrnoo ACTUAL 

BUENO DEFECTUOSO 

Y. 
" 

X 

X 

X 

X 

COD IGO: IMSAE%G 

FECHA : 06/01/91 

DBSERVAC IONES 

No tiene. 

No tiene. 

RESPONSABLE: 



HECOMENDACIONFS DE M.ANTFNlMlFNTO 

PAHA JOS [QUIPOS 
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OPERACION Y HANTENIMIENTO TORNO "CELTIC" 

DATOS _TECNICOS 

DESCRIPCION TIPO DE TORNO 

Altura de Centros,,,,,,,,,,,,,,,.,,,,,,,,,,,,,,, 

Entre Centros ... ,,.,,,, ...... , .. ,, ... ,, .. ,,,,,,, 

Lonoitud de la banca.,,,.,,.,,,,,,.,,,,, ... ,.,,. 

Longitud del torno.'''' ... ''' ... ' r,.'',,',,,,' •. 

cm. 

cm. 

cm, 

cm. 

N~C 
14 

18.5 

50.8 

134,62 

150.5 

Peso Neto Aproximado............................ Y.g. 771.1 

N~C 
14 

18,5 

76.2 

159.4 

175.3 

816. 5 

Anchn. y Largo de Máquina Empaquetada. .. .. .. • .. .. cm . 86. 37 x 144. B 

VELOCIDADES DEL PORTAHERRANIENTAS 

Número •••••••.•••••.•..•.•..•.• .•.. ..•••. ,,,.,,. ff 16 

Rango .....•. , •. ,,,,,,, ........• ,,.,, .•.. , ••.•. ,, R.p.m, 38 - 1600 
24 - 1000 

Potencia del motor .............................. H.P. 4 ó 3 

CABE.ZAL PRINCIPAL 

Agujero a través del portaherramientas .... , .. ,.. cm. 3.48 

Nariz del Portaherramientas .• ,,,,,,,,,, 11, 111,,1 Bayonet 4 - DIN 55022 

AVANCES Y CORTES_DE ROSCA 

Avances longitudinales .•......•...• , ...•••• . •..• cm. desde 0.0066 a 0,40 

NCC 
14 

18.5 

101.6 

184.5 

200.3 

861.8 

NDC 
14 

152.4 

234.6 

250.5 

920.8 

? 1 .. ? 



'·.i. ,.1 , 11 .. i . il 1.. .? 1 

Avances transversales .. , ....... , ...•... , .... ,.,. cm. desde 0.0033 a 0.20 

Filetes Métricos................................ CKI, desde 0.0225 a 10 

Filetes Whitworth. ,., •....•.••.••.•..••••..••••• Filetes/cm. desde 240 a 4.12 

Filetes Modulo ......•. ,,, ....••...•...•. , .••.... Modulo desde 0.225 a 5 

Pasos de filetes .... •....••.•••..•••••••••••.•.• Pasos. desde 192 a 5 

Desplazamiento del Carro........................ c111. 47 72.4 

Desplazamiento del carro en una revolución •••••• cm. 7.62 (3 in) 

Graduación del Dial Marcador .••.•.•••••.••••.••. cm. 0.127 (O.OS in) 

Desplazamiento guías transversales.............. cm. 24.86 (9. 75 in) 

Graduación del dial marcador transversal ••.••.•. cm. 0.002~4 (0.001 in) 

Angulo de giro.................................. desde 90' a - 90' 

CONTRAPUNTO 

Diámetro del husillo ...••.•..• , ..•....•....•.••• cm. 0.37 (3/8 in) 

Maxlmo desplazamiento del husillo •••...•.•••.•.. cm. 11.02 (4.34 1n) 

Desplazamiento en una revolución (giro) del dial 

m.ircddor .............. .... ............ . ...... , .. cm. 0.2~4 10,l líl) 

Uraduación del dldl marc~dor .... . , .... ,,.,,, ,, ,, e;, 0.002~4 !0.001 in) 

96.5 147.3 
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TORNO "CELTIC" 

!~§JALACION DEL TORNO: 

TRANSPORTE 

Se debe de ten e r mucho cuidad □ 

<-::-·nv:i.ad,,,1 a] Juqt11· .. c:IE-: t1"i:,1bc:'l.:i □; i;;; (-::: 

si guientes instru cciones: 

cu ,::1ndo 
c:lt:-:-:, b¡:,:r .. , 

l i::1 
dE• 

rn,,f1qu :i. n r.':\ 
!:,E-:i(J u i , ... l i::I f.::-

1. Nun ca utilice ganchos colocados directamente sobre el 
torno, s iempre ocupe una soga. 

·::· .. ,," 

Pt !:::• E·: <J U 1'" G !::: E: q U f:1 

!::;uf :i. c:it:::n t.f:::mcin t .<i':! 

ff1,,'.tquin,,,1 .. 

D<-:-:-:E::E:mp,::1quf:,: (,? l. 
cl é':1VÍO:, !,:i-.Í Je;:. 
t ,, .. a n !:i, p c::i ,, .. t. i !::, t . e:\ .. 

e l tecle 1/ las sogas son 
fuertes para soportar el peso de 

lo 
1 é:\ 

torno y asegurese que no tenga ningún 
tiene, reporte lo inmediatame nte al 

4. Deje el torno colocado so bre balancines así este podrá 
se r movido hasta el lugar donde le corresponde. 

5 . Pasos para le vantar el torno: 

é:\ ) Cu 1 n q u <-:-:i 1 é':\ !:::-

1 e: v .:·,1n t . ,:':\ 1n i t::: n t u 
b.::lriC i:':\ CI,:':\. 

b ,,,1 , ... r· ,,,1 !"; 1-:,1 n 1 O!:o ,::l<;JUj (·::: i•" U!,, ele 
l ,,1 1 U~:: C:l..ti:':1.1. B!::i se encuentran e n 

b) Lit1l1ce una suga de caRam□ antes de utilizar una 
!::iC><J .:,1 c:J <-a é·,, l ,::\m l::l , ... E, .. 

e) Le vante la maquina como se muestra en la figura 1. 

el ) Aseuurese que la soga no haga c::ontac::to 
deluadas si cree con veniente, coloque 
madera entre la soga y la máquina . 

con p c,1 ,, .. tf::.>E, 

t ,, .. o :'. o E:i d E! 

e) La máquin a al se r lev antada esta fuera de ba lance 1 

esta pu ede balancea r se ajustando el contrapun to a 
lo largo de la b a ncada. 

FIJANDO EL TORNO 

La figura 2 mue s tr a el espacio de piso ocupado por el 
torno, la posición de los agujeros para los tornillos de 
f i j ,,,1 e i ór .. , como t "·,\mb i ('.-:• ri l d con t:-:: ; : i ón e: J. 1i: e: t ,, .. :i. e .. 

Determine el lugar apr□ piac:J □ para colocar la máquina 
teniendo e n consideración las condiciones de □ perdc:ión y 
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¡.,.; l t ,,;, e: i l é:\ e:: e:¡;,, be:, ¡:::, '"' , .. ,,,\ c::I ,:":\ ,,.. l <-:,; o 1 "'' n t . <-:.•i r1 i rn :i. f::,\ n t. o .. 

LIMPIEZA 

¡::<eff1U8 '/ El .l O!::; componentes anti-oxido '/ (J r · C':\ ~:;:. e:"\ :;; 

pr □ tec::t □ ras usando parafina o algún producto b :i. fil i J. e:\,, . • 

()s;eu u r··e!::,-f,; q uc: Q!::: t '"' !::; ~;;u!::, ta, , e i 21 •;;,. n c, c: ,::\U fü,.E•n .::\ l (J L'.tn d dí\ D 21 

J a pinturd o metal. 

Findlmente, 11mp1e todas las su perficies con un 
con grasa para prevenir la oxidación. 

t1•--dpO 

FLJNDACION Y NIVELACION ( \/1::)I'"" -¡' .iiJ,. '.?) 

Si el piso sobre el c:ual el torno estará colocado no 
e s firme, und fundación de concreto debe ser provi s ta como 
se muestra en la figura 2. (incluyendo agujeros para 
twrn:i.ll □ s de s uj eción ei los trabajos que se r ea li z aran 
requieren que el torno se encuentre fijo al piso) .. 

Quite las cu v iertas A- H-1-K (ver fig. 3) por donde los 
Lo ,·· n i l l C•!::: d ,,,: ni v c2 l ,::1 e .i. ón y c:I 1,:-1 !::: u j (:: e: i ón e•!,; t ,::·11··· ,t,n ,,-,1 e: e: ¡,:-:•si. b l E,:!::; • 

.U e-:• l::i E: ,no!,; no t,0,1r·· qu,-::: ()··· .. H····· I f::i !;; t. c1n 
.::, L c:, 1•·· n i 1. l c::1 c:l ,,,1~,; 1 ,,,\ c::u bie1·· t.d I< 

J é":! !:, CU l::l :i. (,·:: ¡•·· t. i::\ !::, 

fü:.i::: puc1cl E; q 1 .. 1 i t ,::1 r·· h ,,·,1 l ,,,1 n el u l ,,,1 .. 

I n !;:; e: 1· te\ 
J. ¿,1 1n ¿1 q u in i:,i .. 

lu ~ tornillus ele fijación en los soportes de 

Cu l uqur1:1 
~;u _·¡ E: e: i ón c:un 

E·• l t u l'"Tl o ,;,m r,:-> !::, E: 1 u q ,,H · , l l «-:-: n E-: 1 CH:: ,,:1 u u j E: ,, .. u!::; el E, 

cemento arriba del nivel del piso.. (Para 
h i::l e: E·: ,,.. C) !:::- t e::, :• pued e s0 r nec:e sa riu levantar un poquito el 
to1· nc::,) .. 

0 E: b C· 1ft O!::; el ,:-:-: E· !::: p f::: 1•·· ¿,-, ,,.. c,i q U E: E: l. C: t::} m Q n l.: O f:,:• ~::- t E: !::i f.':: e: U 

cnloc:ar Ja máquina. 

Inserte lus bloques ele metal baju los 
1·i :i V i•:,; l ,,,, e: :i ón .. E:!':: te:•!" 1:::, l oq u<-::-:b el E: 1::i<-:::'n tE,n <-::i 1···· pu,, .. 
J e lo s tornillos ele ni ve l ación pueda e ntr ar .. 
c:·n ·fiu .. 2) 

EroceJlmiento para Nivelar el T□rQQ 

A- Er::.iffi§.r:..5! _ Nivelacióq_ (v<-:::•I'·· T .1q .. .lP,) 

t:01···n .i.11 e:,~;; clt::~ 
cluncfr,: e: 1 c:onu 

( v E11· · L11::• l..a l .le 

L- Co loque el ni ve l sobre l a parte trasera en 

, ... , 
.,: .. 

pu b :i c:ióri tr,,,,n !::; ·•1<-,:>l'"·s,,-,¡J ( po s :i c:.iór·, 11 C 1
').. Colc:,qut,:• c•l 

carro a la mitad de la bancada. 

l\li Vf:.,lE·) l ,,,1 transv e rsalme nte, 



, 1 \ .• 1 , · [ -1 .. , I_ , , 

tn 1-.. n .:i. l l O!':' f 1 ·Dn t_,.,,, l C·'!"' tDl'"'í ) i l l 0':':- t1•·¡:,1<::: ¡;;)1'"'<::)<::; 
r I i v ,.,:; 1 ,'" c:I o ,, .. f':' 1;:; .. 

Je::,,:::_ nivc, IF.:, r:::_ ''i:',1 11 
~1 ''!:::,'' ,::;.oh,·--(·::' l,,,,r::;. qu{;,'1<:',- c:lf'I 

J D b;:,1nct1cla,, 

•T---- i i..i..vr•1 lc1 f::'l tc,1T10 lonqituelinalmc:nte~ ut.il.i:;.,¿,11--1elo los:, 
tornillos frontalf'ls nviPlac:lores. 

B- Nivel ación _ _Fina.I 

5- Complete la nivelación transversalmente moviendo 
el carro (sobre el cual ha sido coJocado el nivel 
'' (::: '' ) ,::, l tJ J. ,::,. r (_:_:.J C) el E·~ t:. e) el <'.':\ l <::\ h l::\ n e· ,::, el I::'\ y t.\ "l': . .i J. :.t. ;-:~ r.:·, r·~ el C:) 

]os tornillos nivelarl □ re s .. 

6 --- CumplPte l,:-,1 niv(,:,:,J.,·,,cjón lonniti.1c:lin,,,,1 c::oloc::i:·•1ndo E-:l 
ni v el sobre las gu.tas y moviéndola a lo la r go de 
l'.. c1 cl ::,1 1.,·,, l::) ,:,1nc: ,:-,1d,:,1 clc:""-cl c.:-: li:',\ poc:::ición '',::1'' ,,·,, l.:,, 
r:1or::; ic:.lón ''b'',, util.i ::: i·,,nc:lo toclui::: lu,,,; tn1•·nj·¡1nc:; 
n .i v f:,, 1 i,,, c:I o I'"' E·:,,,; • 

T1 ·,.,:: c1 r·t(::: 1. oc,, l:::,luquF-:-c::: mcit:./-,l.i c o c:: c:• nt.1···r-: r:-:1. pi<;::n y l º"=' 
sop□ r · tes del t orno (en la mitacl d e las 
esquinas ele los soportes delanteros y 
cuatro esquinas ele los soport e s traseros. 

C: U i:':I t:. I" O 

!'.': n l "'' !::; 

I..Jr.,;p un nivE,:J.,:·;,c:lc::,1•-- c::on un,,·,, E•:•)<i,,,ct.it.ud d(·,'1 0 .. 00 '.?'..'.\'' poi·-- p:i.r=.:,,,, 
la exactitud c:le la nivelación longitudinal deber.ta ser 
el r:-:, O "00::? ~~. '' pr--, ,,.. pi<-:-:.: y l "" <·'" \: '"'e:: t. i t.u el F-1n lr.:1 n.:i.v<,?l ,,,c:ión 
tr· ,::on','- VE'r·· i:c, ,,'\l ele 0 .. 00'..','' pe:,,, .. p:ir:,., 

·:-'. IMJENTDS ( \ip¡•-- f' J.CJ. ,? ) 

Construya una armaelura alrecled □ r ele la superficie de 
'~,or•c, r-- tr? 1, ¡:::, ,':1_r--a PE·:t'"m:i. t .:.ir-- un,,,, c: ,,,,p,,,, c:IE1 Cf-?mE1nto (·f) 1,,,, c::u,,,, 1 
será vertida bajo los soportes así p□ elra sostener a est~s 
0 lo l a rgo de toda su periferia. 

cemento se encuentre bien 
i:'1pr:ir::::tc·· n 1--··,_c:luii,1lm(-2nti•2 loi:; to,,·nillo~,; el •-" 'fij;,,,c::.i.ón y a.J. 
ti . ~ ~r□ efectue un último chequee::, ele la nivelación 
m/\quin t, .. 

f:'PFCAJJ(~ I_ONES_ 

m :i. c.:;mo 

d r-" 1 '"' 

re t e el~ la mejor forma para que pueda 
m0 jores condiciones posibles .. 

t 1·-- ,,,, b <',1 j ,:"1. 1 c::on 
'f i j 0:! 

la,;; 



=-./ ,, ,J , 1··1 ., -·¡ . 1.::: 1-- ! ,, 

No sobreapriete los 
utilizad □ un nivel con 
n .i \./(.:;, J ,,,, c i ón .. 

tornillos de fijación si se 
poca exactitud para asegurar 

", 1 ···-

hE:I 

l ,::1 

Podemos estar seguros de la colocación del torno sobre 
el piso 1 con los tornillos apretados arriba de los bloques 
de metal y estos con un poco de movimiento entre los 
,;;:opor .. t.r,c:; y <·,·~l pi!','· º!' y con unoc::; cim:i.Pnt.oi::; como lo f:'; 
descr itos anteriormente? asi de esta forma proporcionamos 
mejores condiciones de operación que una máquina mal 
nivelada y torcida debido al excesivo apriete de los 
tornillos dP fijación. 



·· / . cJ . 11, J , 1 . • i l .. ..:· tu 

CONTROLES 

N. Control Función ( Fi<J , ~:::) 

J. .. ,,.,,,,, .... ,, .......... ¡:::•.,,1Ji:,1nc: ,,,1 df2 c:ont.1·· 01 l ,,,1 C,:i\ J i::I el(·,: 
V E-: lo e .i el dC:I <·,'::::;,, 

:2 .. lt .. .... " ,. " ,. ,, " " 11 " ¡:::·1~·, l l:':\I") c::r.·:\ p,"\ ,, .. ,::'1 l C)!::i ,:~ v ,,,1 n c <::: s; y to1···n .1. .l .l.o 
p é':I t 1·-· C)n ,. 

:::;,. u 11 " ••• , .. , , • " ., " ,, ., F' 1·:·:'t .l. ¿;·tr·, c::c:·\ tDl'"f'l i 11 U 

p é°:I t.1 -Ól'i" 

-<l .. " ¡¡ " .. u .. ,. " ,, .. ,, ,. .. Palanca para las velocidades 
para los avance s y la caja 
p ,::1 l':.l'"Óf"I u 

b1::1.:ió:1 s ~., 21lt,j '"; 
clt*l to1··n:i. llu 

r:· ,::\ l i:':\ n e:: 2,1 el ,;:-: 
muv :i. m .i (:',!11 tu 
p I'" j_ 1"'1 C: :.i. p r.':I .1 • 

pi::\ 1 i:':ln C: ,0·1 
dt:::l 

b .......... ,,,,,,,, .... ,, .... ¡:::,,,,·1l,,,1nc::,::1 p,,,1r-;;,1 l,,~i::; vc:1 loc::i.d,,,1cl(c.!!,, c:Jr:-,: 
p1·· i1ic:ip,,,1l .. 

'/ • " " " " " " " " " " " " " ¡ ... , .l l l Li E·: 5 b:: (J U I" :l. c:I ó':I cJ " 

pi::ll'" i:':'\ f.i·:J. 
turn:illu 

C:i::\l::iE: Z dl 

fl .. ,.,,,, .. ,,,, .... ,. ,, ...... Vol.,,1nl:.0:-:, p ú:\l'"ú:\ fi·:l. mo v:.l.m:i.¡;;1ntci lon<,:,:¡:i.tuc:l.in,,,11 
tran s versal de los carros . 

\/ 
I 

•.:¡ • .. • .. .. • .. • .. • • .. .. .. r:· c.·,1 .l. ,,,1 n e r.':i p "'1 I'" "" e::•: l m o v .i. rr, :i. 1,': n t. o l o n u .i. t 1 1 c:I .i. n ,:i1 l y 
tran sversal en control aut□mát:ico .. 

l O .. .. .. . . .. .. , ,. . • .. .. To 1'" n .i l l o el E-:- 'f .i. .:i "" e :.i. ó n .. 

. 11, ... .. ................ .. ,, \lul,,,1nti·::1 cl<-:-::.1. m□ v.i. m.i.c: nto tr"é:\n:,.;Vt:-::' 1·--· :::;dl" 

.l :::!: " ,, " " " " " " " " 

l ,.¡. " " " " " " • " " " Volante del carro superior. 

:I '.':.i .. .. .. ,. .. .. .. .. .. .. .. .. .. F· i:'il l i,,1 n e ,,,1 ¡::i ,,,1 I' .. ,,·,1 ,,,1 j u :::i t. ;,,1 ,.. .. l i,.1 m ¡.;.,i el .i. ,,':I t . u e: r-- e:: d el i:: J 
tornillo patrón para ~1 corte c:le 
t .ol'-n .i 11 D~:i" 

1 r. .. .. ., .. ., .. . ,, .. .. .. .. .. ¡:::- ,,,, l. ,,,\ n e:: ,,,, o .i. r--, t. E: 1, .. 1·-- t I p t. u ,, .. ¡:::, ;,,\ 1· · <::1 :,:i H l E, e: e i. u 1 ·1 ,,,1 r.. e:· l. 
1 1 1 1 í , , 1 l.' 1 ¡ , 1 ., I' 1 .,,ti , t .' r 1 .,; 11, i 1 : 1 , 1 "·' •::: ,. 

¡.· ,;,\ 1 ,:.11 1 l. . ... 1 ¡:, ,,,11' ' ,:,, 'f .l J ,,:, 1· t.:, 1 1. :u 1111·· ,,Aj'•lil, l:o ,, 



.J , i 1 .. ,..i . (.1 1 .. ,0:: 1 •_::, 

J_1::i . .... , .......... Di ,'71 1 mict'"Omr-1?t.1•"c, d<-0?1 cont1· .. ,,,,punto. 

19 ..........•.. Volante del contrapunto, 

'.~?() 'f 'f ,t • t !f .. •O .... N .. lf .. rol'"n .i l l. o c:IG! t Jj ,::\C:.:Í.Ón 

l ,,~<::; (JU.Í E:\<::). 

c:nn l'. I'" ,,,, ['ll .. ll"l to 
( i::\ j U!:.; t E•' (J¡.:.:1 

2 L .••.•.••••••• Palanca de fijación para el 
con t r .. ;:,, punto. 

hu•;;; i 1 1 u d r:1 l 

~,"? .-:?11" n 11 n n n 11 1t 11" 1t n 
.. ,.. f ' . 

l..\ E-! \'" C: <::I p c.:I \'" r.:\ ' . .1. .J e::\ I'" l r.:I t. o I'" I'" E!: • 

::? ::~; .. ,. ., .. ,, ,1 ,, " " .. ,, " .. I n c:f :l. e ,':':\ el C) r.. el f.•:-~ ·f .i. 1 (·~-~ t.<-;;~~; ,, 

2 4 ., , . . . . . . . . . . . D i ,,:\ l d 0" con t ,, .. o 1 el E·) 1 e:: €:\ r-- ,, .. o t ,, .. i,:1 n <,;; v E' ,, .. !''' E1 1 . 

"?;.'i··--'.?6 ., ••••• ,,. lntF,, 1·· 1···uptnr pr·inc:ipal. 

'? 7 ..... :::: H • ., • . • • • • • • I n t.<':,: 1·-- 1·-- u p t. o,,.. el E·' l º" b o m b é'1 pi:,\,, .. ,,,, <'é·I l l .:í. q u i el o 
l'" 0.~ f \'" i CJ F:1 l'" ,::l. I"\ t (•:\) , 

I IU T ('t :: Los v olantes 1-4-6 debe operarse únicamente c:on el 
tor--no i,,,pt1c;,i ,,,1do, 

los v olantes 2-3-5 debe únicamente operarse cuando 
el motor gira a bajas ve locidades. 

CUBIERTAS Y PUERTAS DE ACCESO (Fig. 3) 

() " e u h j _ E' 1·· t . '"' d E· E:I e:: e f? '" C) p <':\ l ' :'::I p ] t . C) r· n i l l o n .i. V€? 1 i::\ d C) I'" 

tornillo de fijación. 

E<, Cuh.i.Pt"·t,::1 clr-:-" i,:1C:C:i·:-C-','·º p,::11•--,;,1 f:?l t:-,1quipo c-2lé1 c::t.t'"ic:o . 

(. Puert0 de ac:c:es□ para el interruptur de reversa. 

D. Puerta de ac:c:esu para el mec:an.i.smo dP la lira. 

E . n .-,,, '- ' 1-:') +:. ,::1 ¡:--, ,:·,, 1·-- ¡,,, d P p ó <::: J t. n <:::. el c-:-:-1 t. u (,,:) 1·-- e:: ,,:, ,,,; . • 

r· Cu. h .i E· r-- t.'"' el c-1 l e: ,::1 1:::,c" ;:: ,:,~ 1 p ,, .. :i. ne:: .i p ,::1 l , 

C. 80~deia para e l liquidu refrigerante. 

H. Cu IJ .i F.:·, .. t ,,,1 c::I (·? E,1 e::: C:::(•:11 !,;;o ¡::1 ,;·,1 , .. ,::1 f:-? 1 to r·n :.i 11 u n .i v E·/ l ,,:1c::I o 1· 

tornillo de fijación. 

\/ 
¡ 

\, 
/ 

T ., Cu b j F· r· t . ;:1 p ,,,, ,, .. ,::·t F' ·1 ,:;¡ r.:: c:r? ~:;. o ,::, l ,::'1 bom 1:::,,,,\ el e, 1 F"''" ·f r· .i CJ r:> ,, .. ,,,,n t. P 

como tambi~n para los turnillus c::le fijac::.i.ón, 

J. Rec:Pptác:ulos para liquidus. 



~:: . 

l.... • 

Cubie,,· 1:.0,, dr,:: 
mF., r:::01.n i s:mo cir.:'•: 
y ·f.i·i ,::I C .1.Ón .. 

acceso para lubricación y 
conclucción y los tornillos de 

Cubierta de acces o para el ajuste de 
t. U E·' t•· C ,,:\ ., 

~QUIPO ELECTRICO 

._. .. , , .l 

,:·,\ :Í U r::: t. E' el !:::·' J. 
n .i. v r.:_, l ,,,, e: i ón 

CONEXION PRINCIPA~ 

Un cable de entrada, que conecta lo!5 c,,,,bles;. 
principales, se encuentra accesible cuando 
cu b i f'.'I'" t ,::1 '' B ,, ( f' :.i. q" :::!:) 

rc1movE-:mo<,:; l ,'1 

Una placa muestra: 

1- El voltaje y frecuencia de la corriente eléctrica para 
c,;:.:, l motor·" 

La máxima corriente absorbida por el 
trabaia a máxima carga. 

moto,,.. ct..1,,'."\ndcl 

PRECAL)CION 

t- Antes ele realizar la conexión. asegúrese que el 
voltaje requerido por el motor correponda con el que 
"' r.-:~ p D !'"·e(·'.·? • 

··: .. 

1,1 n +:. <,:•: q u 1:,: <-:,•? l m o t. o,,.. d <•:•,: do,,;; v <"·: l o e i d ,,·,, d <-:-:~ m; , d ra n t ,, .. o 
torno, funciona únicamente con el indicado sobre 
p l ,,,, c ,,,, • 

d<0' 1 
l ,,,, 

Chequee que el motor de la bomba para el refrigerante, 
el cual puede ser pedido después de hab0 r sido 
en ~ iad □ el torno, trabaje cDn el mismo voltaje que se 
tiene disponible. 

4 .... Di recc_ión ___ de ... Rotación. l.. .. o•;;; mu t .Ol'"E·:!,', y ck,:m,,1\!::i ,,,, c:c:E'!'::Ot"· :.i. O!::'· 

se conectan cuando la palanca 1 6 (fig.3) es movida 
hacia abajo. el portahP rrameintas gira en contra de 
las agujas del reloj (la dirección normal de giro). 

DIAGRAMA DE LA CONEXION ELECTRICA (Fig .. 4) 

A. Motor principal. 

E<. lnl..<:?r .. ,· .. upto,, .. cj,;., c::,,,,ml::)io clE" c_:¡.i.t-o,. 

C. Motor de la bomba para el refrigerante. 

n,. l n t .Pr ... ,,. upto,·-- df:? la bomba para el· refrigerante 1/ 
/ f:'.-11 



'< , ,J .. r·I , 1 , Cl 1 , 

interruptor de l a corriente. 

E . Red Eléctrica. 

r Bajo Volt a je. 

Ci.. lntE•)l'"l"Upt.o,,. p1·inc:: .i.p,,,1l .. 

FORMA DE OPERAR EL TORNO 

1,IClT (:¡ : Asegurese que cuando encienda el torno la p a lanca 
16 se encuentre en posición neutral. 

FORMA DE ENCENDER, APAGAR Y CAMBIO DE GIRO DE HUSILLO 
( F i<J .. 5) 

La palanca 16 opera como interruptor de reversa. 
Tenemos c uatro posic iones posibles: Do s posiciones arriba 
y dos a bajo de la posición neutral .. En la posición neutra 
el motor se e ncuentra p a rad □. La primera pos ición de 
abaJ □ (5) obtenemos velocidades b a jas, la segunda posición 
d e abajo (R) obtenemos ve locidades altas. 

Ü é'~jo .l d~:: m i ~:: in ,::i !,', e: o n d <i. e: :.i. c::c n E) !,:: !' l ,,,¡ i;;; el o!,:: p c::i s; .i. e: i o n f:,: '"' el(:) 

,,,1 1 ... , .. :i l::i é:\ e: a rn b :i. ,:':In el giro d e l motor (reversa ). 

SELECCIONANDO UNA VELOCIDAD (Vea los elatos ele placa tig. 6 
\1 6Pi) " 

i.. .. d 

d lt□ c:l<c:> 
Vfi. .. :lociddc:I c-:n 
v <-:,) 1 <:::o e: :i cJ ::,1c:I e!::, • 

l,:',1 c::oluff1r·1c:1 '' P,'' confl t:i.tuyE~ ,,. 2,n q o 

* Para tornos norm a les: 1000 - 125 - 515 - 460 - 310 
290 - 235 - 145 rpm. 

* Para tornos con velocidades a ltas: 1 600 - 115 5 - 815 -
740 - 590 - 455 - 375 - 230 rpm. 

Para pod e r obtener a lguna de estas veloc::ielades, la 
p é',1 l,,:·1nc::i:',i ó c:IE·i l::iE~ el<•:,, c□ lDc,,,11• .. r:; c-:, f::in l e,\ pos;:i. c: .ión ''{)'',, 

Las ve l ocidades en 
de ve locid ades bajas,, 

1 ,,:·1 c:: c::c l urr,r·, ,,,1 " .E<" cc::ir .. , ~::-t. :i. tu y E-ir·, 

Estas velocidades son: 

* Para tornos norm a l es: 160 - 118 - 85 - 75 - 60 - 45 
:::::~.:, ..... 24 i' pm,, 

* t nrnos con ve locidades a ltas: 260 - 185 - 130 
118 95 - 72 - 60 - 38 rpm .. 



'·.1 ' ., ,) ., 1·--1 ,, ,_:1 " C:!-··I ., 

Para poder obtener alguna de estas velocidades, la 
pi,:1li,:1nci:',\ 6 deh<;::, de:> colDCi:':'1ri:::e F•n 1,:·,, poi:::. ic:ión ''B'' .. 

L .. i:',\ ,,:: V':?:i lo e .i. el e·,, el r.-:-1,::: E•'n l ,°'\ col umn ,,,, '' ¡::;: '' «::on l ¿,\ i:::. ,,.·ev o l u r.:: ion ~es 
del torno cuando el motor gira a estas altas velocidades. 
~n este caso, el poder transm.i.tido por el motor son~ 

* Tornos Normales: 3 HP .. 

* Tornos con Velocidades Alta~: 4 HP. 

LE1',''· vc1 locidt\clc•!::i F'n la column,,,\ ''U'' ,::;on l¡:,1.c::: ,, .. F1 voluc::iCJnc:••;;; 
rf, ... , J t.ur ·nu C::Ui,'\ndo C) l. me, l:.u1- · <Ji r ·i·\ ,'\ bi,\ J t i"'" ' / C~ 1 oc Jd ,:',\clr:•~ ""., F:n 

este caso el poder desarrollad □ por el m□ t □ r es: 

* Tornos Normales: 2 HP .. 

* Tornos con Velocidades Altas: 2, 8 HP. 

las velocidades en las columnas 1 - 2 - ~ 4 
indican las revoluciones del torno cuando la palanca 
de cuatro v elocidades se coloca en las posiciones 1 
~-? ..... : :; ..... ,,_ " 

COMO SELECCIONAR UNA VELOCIDAD 

Los números entre parentesis .1nd .1 C:i:',\n 
1
..Jf':1 l oc:.id,::1cl ''., 

Velocidad Requerida 

r .p.11. 

Rango Alto_ de Ve.locidad 

1000 ! 1600) 

725 (1155) 

515 (815) 

460 (740) 

370 ( 590 l 

290 (455) 

235 (375) 

145 (230) 

Palanca 6 en 
posición: 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

Posición de la palanca 

Palanca 1 en 
posición: 

4 

3 

4 

2 

3 

2 

Palanca 16 en 
posición: 

R 

R 

s 

R 

s 

R 

s 

s 

" () l t ,,,, 

Poder del 

Notor 

ALTO 

ALTO 

BAJO 

ALTO 

BAJO 

ALTO 

BAJO 

BAJO 



'· .,', i, 1· 1 ., · .. , C H . 

Rango __ BajA de Velocidad 

160 (26(1) 

118 (185) 

85 (130) 

75 ( 118) 

60 (95) 

45 (72) 

35 (60) 

24 ( 38) 
PRECUACIONES: 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

3 

2 

.. 
·-' 

2 

R 

R 

s 

R 

s 

R 

s 

s 

1 . velocidades operando las palancas 1 

ALTO 

AL TO 

BAJO 

ALTO 

BAJO 

ALTO 

BAJO 

FAJO 

C r.',\mb i fi.·1 c:lr.11 
t'.l.n :i. e:,,:\ rn F'! n t .<·':' 
mc,cl i. o d e l ,:,, 

c:I e 1:,, pué!', el E' h i,:\ b C' r· el F' t E' n i do C) l rn o t C\ r· 
y 6 

por· 
pun l:.o p a l a nca 16 ó cuando el torn o esta a 

2. No obtenga velocidac:les ma yo r es dP 500 r.p.m. con un 
man el, ... .1 l el <·? 4 mo r··c:I i:':\ ;:-~ i:',\ !::; o !::; i t!-:-? n E-1mc-1 i:~ un m,1 1 b ,,, l an c::r?o .. 

·-:!' 
•~.• " 

v E·' 1 o c .i. c:I ,:',\ el el <'? 
d e trabajos mu y fu e ra de balance , 
500 r .. p .. m .. pu e cl e ser cl e ma sia c:lo alta. 

E·' r,; t.€:\ 

CAJA DE OPERACION PARA AVACES Y CORTE DE ROSCAS 

l.... c:1 p,0':\ l ,:':\ n c .:·., 4 e:,1 n po !,,:ic ión ''D'' no!5 el ,:',\ m,,,1yo1··r.:-1 s; av,,,,nc::f-:'!::; y 
filetes de ro sc::a . 

La palanca 4 en posición C nos da avances no rma les. 

l .... n posición cl1:::1 1,,:\ p,,,,J,:':\nc ,:':\ 11. <•:-2nt.1"·(·,? ''C'' y ''D'' ~,.i.r··vF' p,3r·,3 
detener la caja c:le a va n ces y c::orte ele rosc::as. 

SEL~C~IONANDO VELOCIDADES 

La carta d e cortes d e roscas, mostr ada e n la fig. 5, 
indica las posiciones d e los controles para obtener los 
dif eren tes avances y fil etes el e rosc::a. 

Las cuatro combinaciones l as cuales pueden norm a ]mente 
,,,, e l e:, r:: e: i e::, n <":'1 el ,,·,1 i::: ,,,,. c, r·, ,, .. e p ,, .. u el, .. \ e: i el ,::·1 ,,,, !,', e:, h ,,. f'~ un ,,,, p l ,,,, e:: ,,,·1 ,,,, el <•:•" n L r · u el Eº 

:1 t, c::u h i E·', ... t ,,':l. el E' l i,':l. e::,,,, j ;,,, el r,, r:1n (J ,, .. ,,,,n ,:':\ j ¡:;,1:,; ( 1 .i. , ... ,,·,, ) '' D '' ,, 

Podemos ve r esta placa en la figura 7A p a ra tornos con 



'·/ ., :,J " ¡· .. ¡ ,, .J ., 1.:::·1--t ., 

b t":\ , •.. , ... ,::\ el E,' 
to,··no<:=; con 

roscar ele 4 filetes p □ r pulgada y 
b ,':l r·· ,, .. ,,:\ c:I e-:-? , ... c::1 ,,:; c ,,-,\ ¡---· el!:,:> 6 mm .. el e-:,, p ,,\ E:; o .. 

·f iq" ? 

La combinación 11 nos da l □ s pasos ele filetes en 
términos de filetes por pulgadas y los avances en términos 
de milé=imas de pulgada. 

L i:':I e u m hin r,, e: :l. c'.l n l l l no e;:; d ,,:1 E·' l 11 l"I n c:I u :1 n 11 el c-;:1 p t':':\ 1;, n • 

1....,,,, cnmbJn,:~ción [\) no•::, d,"1 (.:::J 11 D.i/1mr.-::tr·n 11 dE:l p,,:10,,0 .. 

l\ l(JT(..~H :: 

J. " La combinación I nos da 
únicamente con velocidades 
velocidad: pal a nca 6 en By 

avances de 0.35 
d t? l ,,.. ,,·,, n g o c:I r:,, 

p ,:·,, J ,,·,, r, c i:':\ 4 E-' n D • 

mm 
b ,':l ·i,c1 

2. La combinación JI nos da avances de 0 . 10 mm 
únicamente con ve lo cidades del rango de baja 
vel □ c::ielad; palanca 6 en By palanc a 4 en D. 

l....a com binación III nos c:la avances en mm., 
veces el avance normal .. 

de-::!! 1..6 

4 . La combinación IV nos da ava n ces en milésimas de 
1. .. 6 veces el avance normal. 

Es posible obtener pasos 
c □ l □ cando los engranajes en 

y avances especiales 
c:1:i. fE'l'"F::tltc, pUlc:-.i.C:::i.(~)n qu ("::' 

l i:':'1 c:,:. e: o m 1:::, i n ,:,,\ e: .i c:1 ne-,:·'""· no,,.. n, ,,:1 l E:·!,,,,_ o e: o l o e,,,\ n el o E,? n c_:_11··· ,,'\ n "'' j ci ,,,; 
e-:-:-:· i,:,. p i,? e .i. ¡,·,, l f:? 1;;; • 

En q ,, .. ,:-,, n ,::\ j E·? ,::,. 

"Modulo" y 
p ,:::1 ,,.. ,::\ C: C) t•·· t r.:'I ¡•·· 

11 Di ,,\me-::, t r·D 11 

accesorios normales. 

filetes para pasos 
no se incluyen en 

el f:': 
J ni=,; 

PRECAUCION 

.l.' 1....os pasos ele filetes siguientes pueden ser 
con veloc:i.elaeles ya sean bajas o altas, pero 
p ,,:·,. l '"' n e:: ,::\ <l E'.-' n f"' 

oh tc-::-:n i c:I ,,:1 i;,. 

c:nn l. t\ 

0.25 - o.375 - o.45 - o.5 - o.625 - b. 75 
0.875 - 0 .. 9 - 1 - 1..125 - 1..25 . 

F' i::\ <;;; C) <:;. el (·?.·) 
11 M C) el lJ l C• i;;;. 11 d E·) 

n.225 - 0.25 - 0.375 - 0.45 - 0.5 - 0 .. 625. 



' ' · ' ' 1 1 ' .J . 1 ! ! ' 

Pasos expresados en filetes por pulgadas: 

Pasos Diametrales: 

,"" \ 
.,::." Los pasos siguientes únicamente pueden 

velocidades en rango de alta velocidad. 
en A y la palanca 4 en D. 

obt.Ein~-,,,,. ."=="',' con 
L.,,:\ p ;,:1 l ,,·,, n c ,,·,1 6 

0. :24 0. 2 8 - 0. 2 88 - 0.32 - 0. 3 5 - 0.36 - 0.4 - 0.48 
- 0.56 - 0.576 - 0.64 - 0. 7 - 0. 7 2 - 0.8. 

U. '24 0.28 - 0.288 - 0.32 - 0 . 35 - 0.36 - 0.4 0.4H 
0.56 - 0.576 - 0.64 - 0. 7 - 0.72 - 0.8. 

3. Los siguientes pasos de rosca únicamente pueden ser 
obtenidos con vel □ c ldades e n el rango de bajas 
v elocidades. Palanca 6 en B y Palanca 4 en D. 

Pasos en mm de~ 1.5 - 10 
Po,\',' º"''· ''l"loclulo'' c:IF-1 ~ 0.7'.".\ ····· '."\ 
Pasos expresados en 
filetes por pulgadas: 12 - 1518 
F",':li::;os ' 1 D.i.,,,,mr:,t_,,. ,,:1lE-1 i,,'' c:l<-:-:1~ 24 .... ::=1:/ J4 

AVANCE LONGITUDINAL O TRANSVERSAL <Ver t1g. 3) 

Ajustando el ':)vanee Longitudinal 

La palanca 9 debe de estar en posición 
e~ta hacia abaja después asegurese que 
empujada hasta el tope. 

Ajustando el Avance Transversal 

n r.-;, u t., .... ,3 
1
, mur:)v i,,, 

r::,c:;;. t,,,, ht\ e::: i c:lo 

La palanca 9 por el momento debe de estar en posición 
neutr a . lur::,go mueva la palanca h ac ia arriba. 

Como Detener los Avances 

El avan ce transversal y el longitudinal se detienen, 
girando la palanca 9 a la posición neutra. 
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Mqvimiento de la Barra de Rosca_r.:. 

Ajustando el giro de la barra de roscar: 

Asegurese que la palanca 9 se encuentre en pos ición 
nr:iut1r·¡,:1.J" 

F·1 .·l E' 

Muev a la palanca 15 a la derecha y hacia abajo. 

l.. .. ,:':\ 
el E' 

dirección de la rotación de 
avances. Est a operación se 

la barra de roscar 
logra a través de 

f-'.·' l 
1 <':':\ 

Dos posic iones J para efectuar cortes de rosca en J ya 
sea derecha o i zquierda. 

Dos posiciones K para efectuar cortes de rosca en K ya 
sea derecha o izquierda. 

Cada cambio de dirección en reversa de la barra de 
roscar provoca también la rotación en reversa del eje de 
i:':\\/i:,·1n cc,:.:.,r,:;" 

FIJANDO EL CARRO PRINCIPAL (En cualquier punto de la 
bancada) (fig. 3) 

Coloque el carro principal donde desee fijarlo. 
Gire la palanca 13 hacia abajo. 

PRECAUCION 

ni:;; (·::1 q U ,,.. (;,11:;; 1·::1 q UF·! J. ,::\ p ,:':\ 1 ,::\ n C: 1::\ J. :::r. 1::!- i E~ tn p f'" E!! E: <;;; t. E! l. i b 1'" (:,-:• 1;:; i 5 -f::> 

trabaja con la barra de roscar .. 

CONTRAPUNTO (fiq .. 3 ) 

ll contrapunto puede ser fijado sobre la bancada por 
medio de la palanca 17. 

ENCENDIDO INICIAL 

Antes de encender tu torno, asegurese que todas las 
partes y unid a de s se encuentren lubricadas .. 

C IJ i:''1 n el C) ,,:\ , ... , ... ,::1 n q I.J (·:? PO I'" P , ... .l. (ll (':.! ,, .. ,::\ \/ F1 :? J. i::\ ,n <"., q l..\ i n 1::\ !' '::: F:! ,, .. if:¡ 

necesa rio observar s u funcionamiento, durante este periodo 
el torno deberé operar a bajas velocidades. No efectue 
operaciones pesadas .. 
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LUBRICACION {Ver fig.12) 

1. Cabezal Principal (portaherramienta): 

Es llenad □ a través del punto 7, 
accesible bai □ la cubierta D (fig.3). 

qut::i 
Tenga cuidado que la cantidad de aceite 

1•:;:, l n :i. Vf::: l m :.í. n .i mo :::;c-:;i <-::in cttF:.•n t. i--··1°::i mi,:\,, .. c,,,1n do 
llenar con más de tres cuartos de aceite. 

C::l..lc::\ l. 

'..?O \/ 
I 

. ... ·1 

E.\C"' .. ::) 

tal 
no 

Drene a través del 
horas de trabajo 

punto 21 para las 
y después cada 

p r i mr:::: ,, .. d s ~.'.iOO 
2000 ho,···¿¡ r; 

,,·,1 p ,, .. o >: .i m ,,.,< el ,,,1 m f::i n t i-:ii • 

2. Cajas de engranajes: 

Es llenado a través del punto 10, el 
e:':\ C: CE•!::; i b J f::! l'"t:: /'í'IU V .i f:21"'1 c:J O 1,,.,\ CU l::i :i. <i:! ,, .. tii:I 11 J< 11 '/' l (J .. ::; • 

Teng a cuidado que la c antidad de aceite 
que el nive l mínimo se encuentre marcando 
llenar con más de tres cuartos d e aceite. 

CUi:':\ .l 

t md 
no 

D ,, .. e·? n c.· i:,i t. ,, ,,,1 v r, !::i dr•:• .I. pun t.o :·2~.'.i 
d f,:~ !::: pu t'.:: !::; 

pi::\l'"c:':I l i::l!iii 

clc-:,i cad<::'I 
p,, .. imer ·a!¡¡; '.:'.iOO 

\/ 
I '.2000 hOl'"é:\!::i 

,,,1 p ,, .. o >: :i. m ,,·,1 d c,1 m E·: n t. 101 • 

3. Delantal: 

Ew llenado a través del punto 2. 

Tenga cuidado que la cantidad de aceite 
que el ni ve l mí nimo se encuentre marcando 
llenar con más de tre s cu a rtos de aceite. 

Drene a través del punto 23. 

B. Grifos de Lubricación 

2. Revise diariamente el llenad □ del punto 12. 

C. !:illh!Jer-os de Lubricación 

.l " 

1 i:l 

di a riamente el punto 5 y 9 los cuales 

\/ 
I 

(1C1,'i:Í. t .C-:·: 
i:,1 e e: E· !ii, .1. l::i l f::, :ii; 
¡:.,un to C:::1 

1;;1CJU .') (} l"C:, ,. 

.:-:1 t::, r .'l e: n c:I u J .::1 pu e: ,, t . ,;.1 11 D 11 ( 'f i u .. J ) .. P ,:':\ , .. ;,¡ 
atluje el tu rnill □ y coloque aceite en 

tc,1 J 

no 

!::i C:Cn 

E! l 
b' l 

Ponga unas gotas de aceite □ un poc:u c:102 CJl'"E1~::r.,'I 
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sobre los engranaies 6. 

2. Bancada y Carro Pr-inc1pal. 

Aceite diariamente los puntos 13, arrih~ de la 
superficie de la bancada y también sobre las 
superficies 4 junto a las chabetas del carro. 

3. Guias de la Bancada 

Aceite diariamente los puntos 17. 
Aceite diariamente los puntos 15 y 16. 

4. Guias del Carro Superior 

Aceite las guías semanalmente y diariamente cuando 
e] uso es intenso. 

Aceite semanalmente el punto 14. 

Colóquele al tornillo de operación un 
aciete semanalmente. 

5. Contra - Punto 

pDC::0 cJE1 

Acelte semanalmente (diariamente si el trabajo es 
intenso) el punto 3 halando la lengüeta circular. 

Aceite semanalmente (diariamente si el trabajo es 
intenso) el punto 11. 

Una vez a la semana 
del collar, quitando 
tornillo de operación. 

6. Barra de Roscar 

coloque algo de aceite dentro 
<·?:i l c::0,1n t. ,,·o!' p,,,11'" ,::1 l u hr .. i c::1,,1,... el 

()C:f.•:>it<-:-,1 ¡,:i]. punt.o l ,,1ntE•i','· dr:-1 l'"P,::11:.t.Z,::\I'" U!, COl'"t.P c:l!!::1 
1"0'5C::,"\. 

7. Cr·emallera 

Aceite semanalmente la cremallera 1 y el p líl on. 

CARTA DE LUBRICACION 

FRECUENCIA PUNTO COMPONENTE ACEITE 

Di i:':\ ,, .. i B/Tl(·2f'l tr-,, E: j r,i d <·::' l "'' l :i. r· ;,,,. '.::;('!"E.::'!:() 
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FRECUENCIA PUNTO 

6 

Di,,,, 1,·· i ,,·,,rnen t<-? 

l 

l 

HPmt1n 0 . l mE1n t .!•:,1 

COMPONENTE 

Engranajes de la lira 

e o . ·j in F·' t . F' !',; el<:-:' :1 to r n i l I c1 

p ,:,:1 t 1'" e': ; ·, y E-' l 0°1 .i <'? • 

Carro principal y 
b.::1nc E1d,,1 

Etc::ll'lC:i::lc:li:':\ y (JU.:Í.i::1<:,; 

Tornillo patrón (En 
caso de uso intPnsi v o) 

C I'" F·) m i:':I 1 l r:-1 I'" i:':\ 

Husillo d e ~ontrapunto 

ACEITE 

S()" ¡:::. ::>O 

f:;(.). F " :v) 

Tornillo de contrapunto 

E;E.1 m,,:1n ,,·,1 J mf.•:'n t!•? l l ( >: ) 

8 ('-:? m i:':l n c::l. l m !-:-:' n t.(·:? 14 

17 

Cojinte de contrapunto 

Fjp int.r::-1 ,,· mc,dio 

Cojinete del apoyo del 
to,, .. n i l lo 

Tornillo del mo v imiento 
t. ,, .. r.:'1 n e:;:. \ i F.' r .. '=== i:',1 l 

Guias transversales 

( ~ )Encas o de un uso intensi v o,. 

nE-'V i !,; ,'°\ ,,.. ni\/(-:'.) l :'?O 

J º' \ , •• \ 

.,:: . . ,::. 

D E·! l ,,·,1n t e,\ 1 

Cajas de avan ces y de 
,,. o ,,; e: ,::1 d o 

Caja de velocidades 

8(),. F. :::;o 

f3(.),. E • ::~:o 

SA.F ,.:30 

NUT() ~ L Limpie las guias antes de engrasarl a s. 

, .. , 
.,::. 11 Si es necesario reemplasar 

recomendad □ use un aceite de buena 
cercano al aceite recomendado. 

f':1 l e':\ C: f-" i tP 
cal.i.d,,,1d muy 
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AJUSTES .. Y DESMONTAJE DE ELEMENTOS 

Tensando las fajas 

La figura 8 muestra el sistema de transmi sión. 

;,,\ ·ju!::: t .2.1clo1·· ¡¡_;!!::i c:I r:-! 1 ,::1 f ,01 j ¿,1 E:!ri C:Uf.i!n t 1•·· c:\n 

t:":\ e: e E: ~,-i b 1 0:-1 ':::- 1·· (,i rn c::i v .:i. e: n el o l ,,,\ e u t::, i r,! ,, .. t 1,,1 t ,, .. ,::\ !::i E·! ,, .. i::\ ' 1 I< 11 
.. 

Tensionando las ·fajas entre el moto,~ y la caja de 

L. Desenrosque l a tuerca 8 .. 

L. Gire e l a just a dor 9 asi la placa 3 ( s oporte del 
m Ci t Ci ¡r• ) p C) el , ... 1::'1 p i \/ Ci t f,':• é:1 I'" 1::\ l I'" E• el E-:· el C) I'" c:I (;-i! E.~ u ti-: j t:' 2 . 

3. Apriete nuevamente la tuer ca 8, después de tener 
l a faja c:: onectamente ten sa. 

Tensando ___ 1 a ·-·- t aj a ___ en tr::g __ l a __ caja _ge ___ gn.gra□ aj es ---- ~ ---· e l . 
cabezal __ gr inc .i g_a l ____ { g_ortaher::_rami en tas.}_ 

1 . Desenro ~~ue tuerca 7. 

2 .. Apriete la tuerca ele aJuste 6, asi las placas 1 y 
3 podrán pivotear alrededor del eje 2. 

3. Apriete nuevamente la tuerca 7, despué s de tener 
l a faja correctamente t e n sa. 

PREc1-,uc ION 

* Asegur e se que l as f a j as se encuentren siempr e con una 
bur2n ,,,1 t<0!n !::; i ó n .. 

* No lós sobre-tensione~ 
P1 S:: f:2 (J l.t I'" €·! !,: 0:: !1 Cj U E-! el L\ \::: p U é ,::, el C• ,i:1 p I'" E• t ú:\ r· l ;::1 S::- !' (0: ic, t_ ;:;I S::- S:: e:.·! (ll l..\ f:? V e:\ l"l 
cuando se l es a plique tensión con los d e dos. 

Cabeza 1 Pr- Í[l!;.!.f@l. ( ver t ig. 11 ) 

Para poder ajustar e l porta herramientas siga las 
siguientes in s trucciones; 

.1 .. P, b I"" ,,·,, l ,,,, e u b :i ¡;;., I"" t 1,·,1 11 D 11 

2 .. Quite el t □ rnll l □ 31 
Apriete poco a peco la tuerca 1 

4. Apriete nuevamen t e el tornillo 31 
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PRECAUCION: 

Observe que los rodamiantos no presentan un demasiado 
iuego, ellos no deben de ser excesivamente apret ~dos. 

Una marca 1 sobre el anillo 30 nos indica la col 0 · ~ción 
inicial (p □5ición inicial). 

MANDRIL. 

l.... e::\ 'f .l f,;,I U !'" c71 

íTlc::\nC:11":i. l r, .l. 1:':\!S 

pu J. <:J r.',,d ;,:1r,:: . .. 

e;:, n o r,::. el e::\ t. o el e::\ r,;:. 

el i rnf.-~n .:;; .i. on (,:,;, is i;; e 
J c':I ~,; di (T)f.,,,n f:5 ion fi:.-)5 

encuentren en mm 

MECANISMO DE AVANCES Y CORTES DE RO!;,J;A_ ( Ver f ig. 3) 

el<:') l 
\/ 
/ 

El mecanismo de avance y corte de rosca se encuentra 
p ,, .. C) t.(·~ j .i el C) (!:\ r:;; :.\. ~ 

Por medio de un pin _de SE:illuridad 

H i o e: u ,, .. ,, .. l'°) u n C·' e::: f u <-:-" ,, .. :::: o ,;:, n n ,, .. m e::, l o u n ,,,, ,.,, c c i ó r 1 

indebida . Este debe ser reemplazado por un pin nuevo. 
El pin de seguridad lo encontraremos bajo la cubierta 
"7' 
,' " 

REEMPLAZANDO EL PIN DE SEGURIDAD 

.1.. Uu i t .<·? los tornillos los cuales sostienen la cubierta 
.' •1 

? . 00,,c::: l i C:E·i l ,;;, cu b i E·i ,, .. t .;:,, / h,,:1 c i .:,, F:i l. fin,,,, J. el P J. ¡:,, mAq1.1 in,:, ,, 

3. Remueva el pin de seguridad de la ranura. 

1. Reempla~e el pin y reensamble .. 

BARRA _DE __ ROSCAR 

F· ,,·,, ,, .. ,;·,, ci l :.l. m i n ""'' ,,.. u n ..i u (·'" q o "'' : : i ,,·,, l ci n l ;:,\ b i:',, 1· · ,, .. "'' el e 
roscar, siga la s siguientes instrucciones: 

l. Quite, l;,:1 c:ubi.r,,,, .. ta ''C''. 

2. Ajuste por medio de la tuerca que se encuentra sobre 
la barra ele roscar. 

GlJ....L~P DE LA MEDIA - TUERCA DE LA BARRA DE ROSCAR 

La media - tuerca se encuentra ajustada por medio ele una 
l'"F-'C_:1 l !·::' t . t\ ( cuPí ,::1. ) ,, Cualquier juego de la media-tuerca sobre 
c.,: 1 .. \ r,;; e;_¡ u ..C ,.:,, r,::. ,::, (,? ,, .. é ,, ·(•,:•' el u e:: .i el o ,i:\ ~s :í. ~ 



. ) 1 1 j ' i :i 1' 
.-•··, ".•·-"·', ,;· . . :• .1::. 

Uu :.i. t1r:2 l ,::i cu b i €:,: 1· .. t. ,::1 1
' l.... 11 f :i. u ,, ::::: c::o l u c,::1 el,,,¡ po I'" mf.·:·:d .:i. o c:1 f.,i el o~:, 

tornillos en el lado derecho del delantal. 

Remueva si fuese necesario los tres tornillos quc 
aseguran la base de la palanca 16 (fig.3) 

lentamente el tornillo 5. E >; t r .. d i q '" 
(1 p I'" .i <·:-:-: t. E'! 

E·:n 1' 1· .. 0,:n te el<:;: 
e l e o ,, .. r .. E·: c to ,, 

los tornillos 6 los cudles se encuentran 
la regleta (cu~a) 4, hasta que el ajuste sea 

Aprete nuevdmente el tornillo 5. 

FORMA DE APRETAR LA MEDIA-TUERCA SOBRE LA BARRA _DE ROSCAR 

J., h,;;:muf.?Vc:'1 E:l tor .. nilJ.o ::~: f:.':.I. cual. i::,f.":: E:nc1.1E:1nt1'"i,,\ r:::n 1.,-,1 p,::11· .. tf::: 
de aba .io de la media-tuerca. 

2. Aµrete el tornillo 2 hasta que ya no ex~~ta ningún 
Juego en la barra. 

3. Coloque nuevamente el tornillo 3. 

l.J l"t !::: '. : E: !::i i V C) ,i:\ p I' . I;·:: t. t::: el fi.·i l .::1 media - tuerca sobre 
excesivo sobre el 

J ,::1 l:::•<i:1 I'' I'" .:'il 
puede causar un esfuerzo 
~:: E:IJU 1'" l. el ,::id,, 

poin el¡-;;, 

CARHO PRINCIPAL (longitudinal) 

El carro principal está provisto por regletas 
cuales se encuentran sobre la superficie de 
bancada, con dos chabetas (cuGas) ajustables 
cuales se encuentran sobre la superficie de 
guia prismática principal. 

l c:I !::, 

l.,;;\ 
l c:1 ~,, 

1 ,r.\ 

E >: t 1· · ;,,·1 oi u ,;;·1 1 o E t. u I'" n .i. 1 1 o füi q u E·) !::, o i::: t. .i i::: n (·:.i• n l ,;;·1 !::, I'" f:-;) (;) l f::) t. e'':\ !:i " 

U ii:< Cj U(:.' l Ci !:, j l..l 1"1 t C) C: 0 l"i J. i::I p ,::\ I'" t ,,:,: p f:.·:q l..l (,:•) Í"'Í i::\ Cj U(-'!:: C:Cin t. l'" C) l é.'i1 l a 1'" fa~ q 1 f.:.' t "'' 
y remueva estaE tamboién,, 

ft::·)l"\gé.:'1 
C. \ .. 1 -~\ J. ¡;,:, fü:. :::: C:: 

c::t1mbié 1 .;-,\!::. 

mucho cuidado ele no perder las arandelas las 
encuentran en los tornillos~ para el ajuste 

arandelas por otras c::on mayor espesor,, 

Realice la misma operación para la segunda regleta si 
esto es necesario. 

I' 1 u ii:\ p t'" :i. E-: 'l.. 1.:: l o!:::• t. o 1· .. n :i. l 1 o i;;; <'!:: N e,.:.,:,!:::- i. v ,i:1 m i,2 n t. t:,: .. 
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CARRO TRANSVERSAL 

A .. Con juego en las guias: 

Apriete el tornillo que controla 
(chabela) cónica de las guias. 

Este tornillu l □ encontrará en el rad □ derecho de 
la guia prismática. 

CONTRAPUNTO ( '•.JE: I'" ·¡· .1c_:¡.. ::::) 

A. Contrapeso: 

ele 
F· ,;,·11'" ,::\ 

h,::1bE•r· 
0l contr6µeso apriete el tornillo 20 después 

aflojad □ la tuerca de s ujeción 20. 

B. MOVIMIENTO DEL HUSILLO DEL CONTRAPUNTO: 

Para extraer el husillo del contrapunto gire el 
volante 19 (fig.3) 

PRECAUCION 

1.. Una marca sobre el vo lante muestra cuando el 
!,, E• E: n e u E! r-i t. i--·· E,, to t. ,,-,._ l m <0: n t.<-:•,: e~>: t .<·,': n el id o ,, 

hu~;illo 

'.? ., l...ln ,,,1 r·· E1n1. .11··· c::1 F,: n E': l E: ::: t 1· .. F::ff1D el 02 l hu 1,;;. :i. J. 1 o muf:,!:,; l:.1·· .;::1 1 0:1 .;,1 l tu r· e\ 
y sirve para colocar lc::1s pie~as altura correcta. 

REMOVIENDO EL MANDRIL 

J. • 

-··:, 
,: .. " 

Coloque el torno en la ve locidad más baja en el 
de bajas ve lc:;cidades. 

l'"c::lrl(JCi 

Asegúrese que el i n t. E: I'" I'" U p t O I'" el E:-: la corriente se 
encuentre en lc::1 posición de apagada. 

3, Desatornille e l anillo dentado (por medio ele una 
herramientas incluidas con el torna). 

4. 

I'" 
:::i. 

D<::: un golpe sobre la herramienta, si es 
aflojar el mandril del husillo cónico. 

DG~~ nrosq ue mientra s sostiene el mandril 
este quede libre. 

hc,1!,a-t,:1 qu 

Cuando Cambiar las Fajas 

I\ICJT(;'.::i: 



1
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1. ll cambio de la faja del portaherramientas solo se 
realiza después de varios aíl □ s de servicio. 

Las fajas deben de 
características: tipo 
dimensiones interiores. 

1:::: füi t(❖:) t.,, .. i::\ l::i,::\,Í C) :• 

el i 'i' .i. c::u l t,,:1clt:::!:ii :, 
Pl'"i•,:>c¿:1uc::.i.ón,. 

<·::l 1 e: u ;,,1 l 
el t:::· bt:::n el t,' 

t. E~ J") (,;) I'" l ,:~ ~¡; 

\,J !I B60 
\:o .i. <JU i ('::)f'l t.Eifü; 

:l. '? >: .1. l :: .l 5 2 '.::\ 

nu pt'"f:)füif::ln t.:1 
I'" E:: ,::1 1 :.i. l'. é:\ I'" !:::- ¡"¡ C:: □ n muc::hr.:\ 

◄ 
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OPERACION Y MANTENIMIENTO FRESADORA CORREA 

CARACTERISTICAS PRINCIPALES DE LA FRESADORA "CORREA" 

BC-2000 

Hu pf,' r· f .i e i <-:-" ú t . i l 
t-1 \::_) y el i m E-' n ,;;¡ i o n e e:::. el E' J o e:;: c ;:,, n ;:,\ l (·'.·'.·) e::: 

Distancia entre los canales 
r:::E-1 c::o,, .. ,, .. :i. do 1 on q i t .ud in ti l ,,su t.omé t. i c::o 
Recorrido longitudinal a mano 
Recorrido transversal automático 
Recorrido transversal a meno 
Recorrido vertical automático 
Recorrido vertical a mano 

l 20,:, :: '..?Hr:l mm,, 
::•!: ,. lb mm,, 

'/U mm .. 
700 mm., 
T:?O mm. 
2'.:50 mm .. 
'.2 7 1) mm. 
4UU mm., 
4'..?0 mm .. 

Oblicuidad de la mesa en las dos direcciones 459 

MANDRINO 

Cono del madrino IHCJ ..... 40 

Diémetro del agujero pasante 
Distancia max. entre el eje del madrina y la mesa 
Distancia entre el eje del madrina y la parte 
inferior del carnero. 
Luz max,. entre el armazón y el soporte anterior 
Diámetro y longitud del eje porta-fresa de 
dotación 32 x 
NQ de velocidades del mandrino 12 (de 30 a 1.320) 

AVANCES 

:l.'? mm 
400 mm 

140 mm 
1.1.70 mm 

:':',00 mm 
1 '.,? mm 

/.<:!, ''.'.', 

Número de avan c es 9 (de 15 a 540 longitudinales y 
transversales) y 9 (de? a 240 verticales). 

POTENCIAS 

Motor del mandrino 
Motor de la . bomba 

4 HP 
0 • .1.0 HP 

PESOS Y DIMENSIONES 

Peso neto aproximado 
Superficie necesaria 

Volumen del embalaje marítimo 

:J.. 7 '.'50 l<c;i. 
1 ,825 x 2,300 mm . 

J. ,"ll'"<;;JO ..... 1 ~ 96'.::', m. 
,,,,nc::ho ..... Ji::•!:::!:() m. 
altc; ::::: 1~B'..?O m. 

Peso brutc; c::on embalaje marítimo 2000 kg. 
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FIG.1 

CARGA Y DESCARGA DE LA MAQUINA 

las operaciones de carga y descarga de la máquina, se 
realizarán tal como se indica en la Fig -1- procurando que 
las partes donde roce el estrobo no sean daílada, para lo 
cual aconsejamos poner trapos o algodón entre este y la 
máquina. 

Procurar que la máquina esté siempre horizontal en 
estas operaciones, ya que puede suced~r que al subirla 
inclinada, se deslice e l estrobo y caiga la máquina, 
ocasionando serias averias y graves accidentes de trabajo. 

Para que durante el transporte no se oxiden las partes 
pulidas estas son protejidas con grasas adecuadas, y 
conviene limpiarlas con petróleo antes de realizar 
movimientos con palancas y volantes. 

Las 
hormigón 

FIG.2 

FUNDACION 

medidas necesarias para 
de la máquina, se ven con 

preparar la 
claridad an la 

base 
~19. 

de 

Antes de proceder a la colocación del hormigón, e= 
necesario asegurarse de que el suelo es resistente y 
compacto, y si éste no reune tales condiciones, 
aconsejamos hacer una base de dimensiones más amplias, 
para conseguir la resistencia adecuada. 

No colocar la máquina encima de la base de hormigón, 
hasta que este haya fraguado, pues de lo contrario pueden 
producirse grietas, y en tal caso la base seria falsa, 
tanto más, cuanto más blando sea el terreno en que se 
instale la máquina. 

FIG.3 

NIVELACION 

Una vez colocada la máquina sobre la base y antes de 
fijarlo con los pernos, se nivelará la mesa con un nivel N 
de burbuja de aire, de una precisión de 0.05 mm. por 
metro, utilizando para ésta operación cuatro cuílas B y 
cuatro chapasª de hierro, que se interp□ndran entre las 
bases de hormigón y máquinas, como se ve en la Fig. -3-. 

Preparada la 
pondrá el nivel N 

máquina como acabamos 
sobre la mesa en las 

de 
dos 

indicar, se 
posiciones, 
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( s entidos longitudinal y transversal) ~ cuando el nivel no 
muestre ninguna inclinación, la máquina estará 
perfectamente ni v elada. A continuación, verter cemento 
11 

,,,1 J <Jo f l u :i c:I o 11 e:· n l u!::, ,,,1 <J 1 .1 J t,-:, r o!::, c:I <i) l o fü, pe:• r no !i,; >1 por· tu el i:":I J. ,,;1 

base, con el fin de conseguir un asienta perfecta en toda 
la superficie de la base. 

Cuando el cemento haya sido colocado, apretar los 
pernos y comprobar de nuevo la nivelación, y si la máquina 
no ha sufrido ninguna variación, se puede dar por 
terminada la operación. 

CONEXION ELECTRICA Y EQUIPO ELECTRICO 

Conectar la máquina con la 
introduciendo los tres conductores y l a 
la brida 2 fig. - 4-

red eléctrica, 
toma de tierra en 

La conexión a tierra se hará en la borda colocada en 
el cuadro eléctrico. 

EQUIPO ELECTRICO 

La caja de distribución eléctrica~ esté colocada en 
t .tn l ,;;1cJ o el c.;.:. l ,,":I r·m,,,1 :? ón el e l E1 m.f:lq u :in ,,·,1 :1 pud :i. f:,1n c:I o ,:":\ bl'·· :i. ,,··¡;;; e-:::, ;;,1 l 
soltar el tornillo~-

FIG. 4 

Estas máquinas están dotadas ele un rele de 
autoenclavamiento con un piloto de seRalización i para 
predisposición de marcha el cual evitará en el caso de que 
estando la máquina trabajando y s e fuera la corriente, que 
al momento de venir esta, la máquina no se ponga en 
marcha, sin accionar el pulsador Z, con lo cual se evitará 
la rotura ele la fresa. 

Ll interruptor in versor~ es el que pone en marcha el 
motor principal y el interruptor~ sirve para poner en 
marcha la m□ t □ bomba ª· 

LUBRICANTES 

Una de las mejores garantías para la duración y buen 
funcionamiento de nuestras m.f:lquinas, es que sean adoptados 
por e] cliente los lubricantes acon s ejados por nosotros. 

L. ,::1 l u b ,,- í. e: .:,·1 e .i. ó r , e: n .l. ,::1 1::, ir, ,,'.\ q u .l. n i,:\ !::: ····· h E: ,,- ,, .. é:1 Hl i l::J n t i,,11,;;. E• !::; el (?:: 

v it a l importancia, y por esta razón, tratamos de 
garantizar la perfecta lubricación de todos los órganos de 
nuestra máquinas para mantener en ellas la precisión de 
C:)I'" .Í. <J E'!I'"!. 
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l.. .. ,,·,¡ precisión de todos J O<::;. i:':\ j U !!::, t E·?!'::. el (,:1 n U E~ r,:;. t I'" i':\ <::; 

rn /¡ q u i n ,,,, e:: • , .... 1-:-:-1 q u i '·," ,, .. r-:-> q 1 1 C·! r::., 1 ,:·,, e (::-> i L F·' 1::1 m p l E' ,,·,, el o r,:: E' ,,,, el f:·' l i·'I m F·' j o ,, .. 

calidad y reuna ciertas condiciones de viscosidad, indice 
de neutralización, punto de encendido y contenido de 
cenizas mínimo; por es □ damos una relación de aceites que 
se pueden elegir arbitrariamente, ya que todos ellos son 
equivalentes, por ser igual su composición química siendo 
estos= ALBIDL - EF, SAE - 40, HOUGHTON SAAP - 210 - 220. 
DELTA AEROFLUID - 100, REPS□L ARIES - 40 y V2-2 . 

LUBRICACION INTERIOR DEL ARMAZON 

~1 aceite para la lubricación de los órganos internos 
del armazón, se vierte a través del orificio~ fic. -6-
siendo necesarios 8 litros aproximadamente para llenar el 
c:I f.•:·! p ó i:::. i t o . 

~:; E·' q u i d ,,·,, m f!.·? n t r.;i 
c:,;:i.tu t,,clci E-in l,,'I 
é·,, J e:: ,,':\ n ~-: ,,:1 d o p o ,,.. <,,, l 

observar a travé s del ni v el 
C,::\J i:'I c:IE) ,::\\/,::lnCP~':, 12 Fiq.. .. ... 7 ..... 
,,:\ c <·,·' :i. te . 

y i ~',01'" 13 
<·?l nivel 

la circulación del aceite se consigue mediante bomba 
situada en el interior de la máquina, s iendo limpiado este 
a la entrad~ de la bomba. 

Con i,il 
J ,,,, mt:, qu:i.n,,,, 
~j ..... <':':\. J. C: Ll t!:\ J 

fin de controlar el funcionamiento de la bomba, 
11<·:•?v,,,, :.l.nist.,,,,l,,:1c:lo un v.i.i:;;or· dc-:•? pléist.i.c:o 10 Fiq. 
llega un chorro de aceite lanzado por la bomba. 

Recomendamos cambiar el aceite utilizando para la 
puesta en marcha de la máquina, a los dos meses de> 
f u n e i e:, n ,,'1 m i !',) n t o !' y p e,•:::. t E·? 1'" i. o 1··· m r-i r ·1 t E·' un ,,,, v (·':" :;-, ,,·1 l ,;,, í·'.í o . 

La descarga del aceite introducido en el armázón de la 
m/1qu .i.n ,,,, •;;p l'"E:,,:·,¡J1 :;-:'.<":'1 q11it . .:,·1nclc, c,l t.:-,,pl'.:,n il el<·:.·' li:':i F:i.(J . ..... f.:i ...... 

LUBRICACION DE LA MESA 

La lubricación de todos los órg a nos situados en la 
m<,_:,r,,-,,::1 )/ C:,'':\l'"l'"O!',;, ~,'<·,' coni;;_iqu<-:0 c,,cc:ic)n,,,,ndo ,"I m,,':\no de h□inb,,:1 16 
F :L q ,, ..... H .... · :i. ni; t.t,,\ l ;;,\el i:',\ F-1n F·' l Ci:',\ I'" 1·· 0 e,:¡ :i.1•" i,71 to 1'· :i. u 17 !,; :i. en do 
necesario cada hora de trabajo, accionar la bomba, para lo 
cual es suficiente que esta retroceda y avance dos veces 
en cada operación de engrase. 

l.... ,:71 e:: ,:1 r·· <;,1 ;:,\ d <-::? l ,;-,, b o m b ,,·,, i::;. E·? I'" <•,:•? ,,,¡ l i :t ,;, q u .i. t. €1 n el e:) f.·» l. t ,,,, pe'.) n 1 5 f::? 

introduciendo por el orificio 1 / 4 de litro ele aceite 
,,,, p I'" n '.: i m ,':'1 el,·:,, m f·? n t .<-'·? , p ,:;1 I'" .::1 q u 1::-:- I!::: r.:; t . ,:'1 q u E·? el ,:-::! 1 l E-'• n i:':i .. 

Un n.i vr.:>l v i 1:;;. o ,,.. 1.4. :i. n ,;;,. t .&\ l i:',\ el o en 1:::> l carro giratorio, 
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permite controlar con toda claridad, 
que hay en el depósi to, 
engra se , procedi e ndo a 
descendido el ni v el. 

d f:2 r,,¡ pu é ,,;;. d <·,:1 

1 l ¡,:1n ;:,11,· 1 o el f::~ 

la cantidad de a ce i te 
cada operación de 
nuev o cuando haya 

k,l}_ijJUJ;_:;ACIQN _DE_ LOS SOPORTES __ DEL EJE ___ POHT0 .. EJ3.l;;Sf'..S. <Fin . 9 ) 

Se efectúa por el procedimiento d e goteo, para lo cual 
l e:,"" •;;; o p o,, .. t .<-:-?!;;; 1 El y J. 9 E·' i:,; t . é n p ,, .. o -.,1 i s; to!::; e r· i !',; u i n t <•:•" ,, .. i o r· c:I E) un 
depósito para alojar e l aceite, siendo la cabida de cada 
depósito de 0, 2 litros aproximadamente. 

Para llen a r los depósitos, se procede soltando l os 
t .<',1 pon<-:-::,!; 22 y ,,,et.o s;.r-?<Ju .iclo int.,,·oclucif•) nclo <·?:! l ,::1ceit.E-' h ,,:1s t ,,,, 
q u f.·2 "' 1 c ,., n e:<-::·' l ,,:1 ,,'1 1 t. u r ,,:1 !::: <·,'1 Fí ,;;, 1 ,,·,, d ,,·,, <·':' n E•:• 1 n i v f:2 l v :.i. s,. o ,,.. 20 
di s puesto para el control d e l mi s mo. 

Cada seis me ses , es muy con veniente so lt a r los 
soportes y limpiar con petróleo su interior, ya que la 
mec h a por la cual se efectúa el goteo del aceite, puede 
obstruirse. y en tal caso el engras e sería deficiente. 

QRGANOS PARA L_Uj3RICAR A MANO 

Lo s órganos p a ra Jubric:ar a mano, estan provistos de 
engra s adore s d e bola f áci lmente acces ibles, como puede 
vc-:~,,·~,;e E' n l,,,1 s; F.i,q,;. 10 ..... li >' 12 <·':'n lo ~" cu.,,1les-, !',-<-'? :i.nt.l'"O ducr? 
e l aceite a presión, mediante bomba de engrase 
s uministrada con lo s accesorios normales de la máquina, 
inyectando en cada un □ de ellos la cantidad d e ace ite 
necesaria, par a que la lubrificaci ó n sea abundante. 

La situación el e los engrasadores en 
partes de la máquin a, esta indicada con las 
~ d e biendo de engrasar. 

l,::1s; d.i!"3t .i. nt.a s; 
l E:~ t I'" ,::1 ~s 0_ , I! y 

Los indicad os con A - 1 vez a l día 
Lo s indicados con B - 2 veces al d ía 
Lo s indicado s con r - 3 veces al d ía 

Además de los engrasadores descritos, recomendamos 
f.i)nq,, ·,::\!,,;;::\I'" cl,a un,::\ ·v r-)z c' n cu;::1nc:lu t:.::·l r:,i::,pc1 ju ~1 J,,,1 c:ó nr,:;o J,,,1, 
echando acei te a estas superficies dire c t ament e con el fin 
de qu e no se queden secas . 

PUESTA EN MARCHA 

Un ,,·:1 
O p E·' 1'º ,':\ r i O 

v ez instalada la máquin a, es con v eniente 
estudie detenid a mente todos los mandos, 

mecáni cos como e léctricos, con el fin 
c:: □ n 1 ,,.,\ m/1quin,::1. 

C:jl,\(·'.':' f'.,\ 1 
t i:":I n t . C) 
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Para la puesta en marcha se accionará el interruptor 
inversor~ Fig .. -14- que tiene tres posiciones .. 

Poi;;; i. c i ón 
F· o b i e: :i ó l"I 
Po1;;:ición 

1, giro del mandrino 
d f::: s¡; cun E' et ,:',\d u 
giro del mandrin □ a l <':'1 :i. :;.: q U :i. f::: r· el 1::\ 

A c::ontinuac::ión se □ prime el impulsar de 
,::1u toE:n c 1 ,:':'1v i,,1m i E·n t.o Z t:·:n c:(;;:n di ,:,1 ·, clos,a (,,? l pilo to i, quE:d ¿,1nclo .l. é:i 

máquina cl:i.spuesta para el trabajo. Esta se pondrá en 
111uvimier,to 1, c::uc,1nc:lo :::,E! ,,~c::c.i.on«,': E,l :i.nt.(•,?l'" l"Upt.or· el¡;:, mi,,1nc:lo 23 
F:i.(J .. ..... 15 ....... 

El puli:::r.·,1c!01'·· 24 Fiu" 00··1'..'.i····· !::,it.Uii:\dO f!:)n un CO!::;t.0.1do di:,11 
armazón, sirve para dar a la máquina impulsos de corta 
c:lurac:ión, aprovechándose éstas para realizar las maniobras 
de embargue con las palancas de cambio de velocidades y 
avances, pues sucede algunas veces que al intentar hacer 
los cambios, se interf:i.eren los dientes de los engrases, 
haciendo dificil su embargue .. 

Cu,,,inc:lc1 
( t. ,:',\ 1 ,,.,\ el ,, .. :.i. n ,,·,1 ) 1, 

F.i(J .. .. .... 1 ~"1·· ... / 

¡:::iq .. ·· ···.lí.l····· 

se desee trabajar con 
seré necesaria poner en 
para ella se acciona el 

liquido refrigerante 
marcha la matobomba ª 
:i.n tE,1,··rupt.01' .. . t dr:,: l 1:':\ 

El depósito de la base tiene cabida para ~~ lit.ros 
aproximadamente, efec::tuénc:lose la c::arqa y l:i.mpieza c:lel 
mi \::: rr, o p c:i 1··· l i:':'1 !::: v E• n t. 1,:1 n 1:',, !::,. ~~ el .i. f::. pu(·::: i::: t. c.·,¡ i:::. en 1 ,,·,, p ,,,\ , ... t t:·,: i::: u p E•,, .. >i. u 1··· " 

MANDRINO 

1::::1 m",,r1c:lr·i.riu 26 ¡:::·i.q .. ····ló ····· 1·c)c:: . .i.hc· E:1 muvJm.ic,nto c:lu l.t::1 
e:: ,i'1 J 1::\ d i:,:• ···/ (·,') l o e: .l el .::\ el E·) !:::. 2 7 :1 pu ¡•·· t ¡r• ,::\ r·, fü: rn .i i:;;. :i. ó n c:I f:::• f::) n q ,, .. i::\ n f::: i::; (1 >/ 
e; i::: t . d el 1::: l m o t . o ,,.. 2 9 i n i::: t. E, l .:",1 el c::i <•:•:·: n e: J. >.i. n t E:·: r · :i. o r· el (•:•,· J. ,,,·1 1··· rr, 1::·1 ::,'. ó n :1 
p o ,,.. rn r:-0: el i o c:I e: e u ,:°:1 t. ,, .. u c o 1··· ,,.. i,:-: i::1 i::: t. 1··· ,,,1 pe: :;~ u i el d l E! i::; 2 8 el E,: l .t.iQQ_!;L . .8 .. 

E b te,\~:; c::o r·· r··f::: i,:i :::, i::;E• l'"E:(J u l ;,,in 'f' ,,\1 e .i l mE}n t"''' con 1 ¿·,, !::; t.uE! ,, .. e::,:':\ i,.; 30 
y ~! Fi<,:;¡ ,, ..... -¡ 7 ..... mont.,::1c:l.-:,1i;;; t,in f::?l t,,i::;p,i1l'"l•",,·,1qu 32 qu¡;:1 m1:',1nt.iii,:n<-::-1 
'i'.i:íii:i .l.1::1 mén::::ul1,,1 33 i::,n l,,·,1 cu,,·~J r,,1:::t,,,1 mont. 1::1c:lo f:::-1 mDt.or· .. 

ABSORCION DEL_HUELGD DEL _MANDRINO 

El mi::1ncl1' · .Lno 26 F·ic;¡" .. , .. Jc¡ ..... ¡;:.:,¡¡¡; c:IE: i:,\C:E·:l'"D f.,·:fü,pf:::c::.\.,:':\I. :• t1,··¿,1ti::1clo 
termicamente y cuiddc:l □samente rect>.i.f>.i.caclo, girando sobre 
c:u·j.inf:?t.<•,i'!a; el<•:;:, 1··c::1c:l:i. llofü,. c::c:in.ic:ui::; 35 clr:: 01•"·,:1n p,, .. c,c:::i1.;:i.ón. 

L,,,1 i:',1b::::01·c::.i.ón cli-::-i.l hu<-:::•Juu c:IE0 l c::o·i .in1:.,it<,2 35.. c:lcibi,·: <:Jf:::• 

f" E• ,:',1 l i ·;;; é',1 r· E¡.:;; i::; u 1 i,,1 me; n t . E, cu d r°I el o 1 ,::\ v-=-=e=-=r--=i~f~i=-c=a:..:c~1:;;..· .;::ó:..:..n.,__.;::i..,_n-'-'d=-=i-"'c:...:a=d=a.,__e~n~l~a 
f igura ____ en ______ l as ._.Qosi_ciones A _. 'J. B ::::ol:Jr·t:·:pi:,\!i:;(•::-; l i::\ to l E!l' .. ,,·,1n c::i ,,;1 

marcada, y s:i.empre s>i.guienc:lo el orden que a continuación 



' ·' l . 1····1 .. . J ,. 1:::·!·•·I .. 

!',' c-1 :.i. ri el i e ,;;1 ~ 

JQ) Cluit.,:,1,,.. lui:;; ,,::. opo1··· t .r::-1 1;:;. 1E! y J,.9 Fi<:,:_¡ . -··· .l.6 -··· y E-il 1c1jf.;1 po 1··· tc.s ···· 
f,··· e<=;:r,,\ <::; 21,, 

2 <.) ) D c-,i r:::. p l ,::1 :2 ,,,, ,,.. f.,-i l e: E,\ , ... n c-:-i , ... o 34 F" i <J • l 6 h ''" c i 21 el E' t , ... ,f:\ ,::; h ,,,, r:,. t "'' que 
quF::ic:lr.-2 lih1···r.-:·' J ,:·:, t.,::1p ,::1 36 Fiu. JH y quitc.sr·-- ps;t21. 

::!;(;:_)) t1floj,::1r· 1 2,, c:onl::. ,,.·.,,,t uF,' l'"·c:.:·,, 37 Fiq, ·····Jf:l···· y t.Pmpl a r·· l '"' 
t . u r:• , ... e:: ,,:1 ~-ª- .,,, ir,.:.:, m p , ... <-:-:-> v r:1 ,, .. i f i e::,,,, n el o e un r-::-1 l c::om p ,::1 ,, .. '"' el u,... Pn 
l ,,,, "'' c:1 o r::; p o,::; i e: i n n ci r:,,. B. y ª- h .;-,, r::: t. ,,,, q u Ei d F,i r:;; ,,,, p ,,·,, ,, .. (·? z c ,,,\ l "'' 
holgura; hechn estn, vol ver a a pret a r la cnntratuerca 
d e fnrma qu e el mandrino gire fácilmentP c: □ n l a ma no. 

4 <,:> ) ¡:::- e::, n 1-:-:-1 ,,.. l ,;·,1 rn é q u :.i. n ,::1 r:c> n m ,,,, ,, .. c h ,,,1 ;,:\ l ,;·,, m ;,,, >t ., v E' l o e: .:i. el ,;,1 el el u ,, .. ,,,, n t f.-~ 

.l.5 minutos y si en este tiempo la cabeza del mandrino 
no se ha calentado e Hc::esivamente~ es seílal que el 
aj u s te es satisfactorio. 

Si se h21 calentad □ demasiado, es se~al que 
a pr e tad □ , y en tal caso es necesario volver a 
h E1 ,,:; t t•. q 1..1 E' l ,,·,, t . t"':' m p E-' ,, .. ,:'1 t u ,, .. 2:1 ;,,, d q u :.i. ,,.. :.\. e:! ,,,, r:::. F:J ,:-:, n o , ... m ,;·,, l .. 

TOPES REGULADORES 

F:'r:,: t ,,·,1 mu y 
,::1 ·f lo..i ,::11···10 

los tope s regulac:l □ res 56 Fig. - J q- , 62, 64 y 65 Fig. 
20- dispuestos sobre la mesa, el car ro transve r sa l y e l 
"" 1··· m,;·,1 ·z <:ln i::, i ,·--v c-?. n p ,;·,11···;;:, .i n tc.1 , · ,,.· ump :i. ,,.. l ui;;; mov im i <-,~n t.oi,; c!P l 
recorr:.\.do, según la s n ecesi dades del trabajo, siend o nulns 
lo s r eco rridos pasi v o s,, 

TOPES DE FIN DE CURSO 

Lo s movim:.\.ent □ s l ongitudinal y transversal, quedan 
limit a do s por lo s topes d e fi n ele curso No. 55, 57, 60 y 
63 Fig s. 19 y 20 l □ s cuales interrumpen l □ s movi mientos c:le 
la mesa y carro transversal al final del r ecor rido,, 

Estos topes es!-:jn fijo s a l a máq uina y no deben de 
quit a r se por ningún moti vo, ya que sin ellos se 
ocasionaría ser:.\.as ave ria s .. 

AeSQRC ION DEL HUELGO P.~ ... L.BfLC_UÑA9___J;:_QNJ CAS 

l as cu~as cónicas :.\.nterpuestas e ntre la mes21 y carro 
cirat.orio, carro transversal y c:ónsula , consola y armazón, 
c:lehen regularcc en e l caso d e que sean notorias las 
ho lguras que se produ z can . 

F' ,,,1,,·· ,,:1 E) l l. o ""•f:2 2:, p ,,.. 1-;;, t ,,,, ,, .. ,1:11, J ui::, to 1··T1 .:i. J. l or:; 71 , 72 y 73 F i (_:p:; • 

19_ 2Q .. 
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OPERACION Y MANTENIMIENTO FRESADORA VIKING 

"FREADORA UNIVERSAL "VIl<ING" 

FIGURAS 

Figur·,,;, I\JP .1. 

¡:::· :i. c.:.:_, t..l ,, .. (º;':\ J\J(:,:} ::::: 
F i c;_¡u 1' .. ,',1 I\IP 4 
¡:::· :i. c.:.:.1 tJ r· (~ I\I r~ ~l 

f-- .l<;_IUl' .. ,':I N9 6 
Fiqur .. i:s NP 7 
F'igttl' .. i::\ l\fq D 

Le va n tando la méqu:i.na. 
Dimen s iones de la má quin a. 
Diagra ma d e Con t r o l . 
Diagr a ma e léctrica . 
Mec a n ismo pa ra ten s i □ n a r l a faj a. 
Diagrama de lubricac ión. 
Ti:'ihlD,, 

F rente d e l port a herramientas . 

.... ... ' 
, ... •:::, .\. 

F:i.<JUl' .. i::\ l\ l(.:.:J. q 

F i (~I u ¡,·· '"I N q l o 
F i (J U¡··· ,':I f\ lP .1. l 

Se c ci ó n a través del portaherr a mi e ntas . 
Sec ción a travé s d e l a tuer ca de la mesa. 
Aj u s te d e embr a gu e d e l a mesa. 

"FRESADORA UNIVERSAL VIKING" 

ESPECIFICACIONES 

FRESADORA UNIVERSAL: 

Superficie de trabajo ........ . ............... .. 
Carrera longitudinal - operación automática ...• 
Carrera longitudinal - operación manual .. ., .... 
Carrera transversal - operación manual ••.....• 
Carrera vertical - operación manual . ••. , . ,. 
Giro méximo en ambas direcciones ••...••.....•.. 
Minima y mé xima distancia entre la parte supe-

cm. 95.25 x 22.86 
cm. 58.4 
cm. '.i8 ,6 
cm. 20.4 
cm. 40 .8 
45' 

rior de la me;a y el centro del portaherramienta cm, O - 40 .8 

Número de avances en ambas direcciones . ..... . .. NQ 8 
Rango de avances............................... cm/min 12.7/16 - 19.6 /8 
Número de avances transversales 
e iones, t f t f t I f 111111f11tItt11 f I f f t f I t f t t t r I t f t f 

Avance transversa 1, ••• ,,,, •• ,,,.,,,,.,,,,,,,,,, 

PORTAHERRAKIENTAS 

Nú mero de velocidades en ambas direcciones .... . 
Rango de velocidades ......................... .. 
Punta del portaherramientas ... ,, ......... •• .... 
Distancia entre el brazo superior y .......... . 
el centro del portaherramientas 

en arnb;.i s direc-
NQ 1 
cm/min 198,9/4 

NQ 16 
r.p.m . 31.5 - 1000 
cm. 2.54 
cm. 10 ,8181.3 



/ , .J . 11 , ,¡ .. i . , 1 
_!""! ., 

Motor Principal................................ h.p. 3 
Motor de avances............................... h.p. 0.54 
Motor bomba ...... ,, .. ,, .. , ....... , .. ,,.,.,,,,,. h.p. 0,15 

PESO 

Peso aproximado................... .. ........... Kg. 1099,96 
INSTALACION DE LA MAQUINA 

TRANSPORTE 

Se debe tener el suficiente 
tran sportada la máquina y se deben de 
las siguientes observaciones~ 

c uidado cuando sea 
seguir estrictamente 

l) Nunca utilice ganchos colocados directamente so bre 
fresadora, s iempre ocupe una soga. 

1 c:I 

2) Desempaque la máquina y revise s u condición para 
asegurarse que no ha sufrido ningún daR o, si presenta 
da~os reportelo inmediatamente al transportista. 

3) Deje la fresador a colocada sobre balancines (rodillos) 
así podra ser movida al lugar donde le corresponde. 

4) F-' E:I ir· E,\ el (·,'· ,,¿ f:'t rn p ,,,\ e: ,:':\ ,, .. 

''" ) LI r,:: r::> un ''" r,;:. o c;1 ,::\ 
d ''"' ;,1 1 ,,'1 m b ir· f;;) ,. 

l i:',\ máquinc.:1 
ele.:.? c,f:\H,,01mo 

p r· o e::(•:-:~ d ,,,1 a r:, . .i : 
antes de utilizar un,::1 

hl Levante la máquina como se muestra en la fig. 1 

c) Asegurese que la soga no h a ga contacto con partes 
d elga d as, coloque bloques de madera, entre l a soga 
y l a má quin a en los lugares donde considere 
n E·! c F.:?~;;.,,,\ ,, .. . :i. c:i ,. 

INSTALACION 

Determine el lugar dond e se tenga todas las 
condiciones n ecesarias para que trab a je la máquina, donde 
se tenga un fácil acceso para manten imiento y desmontaje 
de las partes; fig. 2 muestra el espacio de piso ocup a do , 
con la posición de los agujeros para los tornillos de 
s ujeción y la conexi ón e l éctrica .. 

LIMPIEZA 

¡:::: E' m U E) \/ ,::1 t . O el i:01 

utili za ndo trapo s 
grasa protectora d e la 

con gasolina, parafina o un 
mAquint1 1 

p ,,·ocl u e tn 



, ,'i . 1· \ ,.'i ., ... 11 .. ' ' ~-.. ' ··:: 

~ imilar, sin embargo, asegures e que 
causen algún daGo a la pintura o al 
frote la máquina utilizando un trap□ 

.l. ,:·,1 n ·,.: .:i !J:,,,c::j <'.1n ,. 

est a s sustancias no 
metal Finalmente 1 

con grasa para evitar 

C I. t1 J _f::l'IJQ!3 ___ y_ J'l_I VELAC ION 

Bl el pi s □ sobre el cual descansará la máquina no e s 
l □ su·ficientemente firme, una o fundación de c::oncret □ 
el f!:1 br~ ,, .. A ~,; i.:,) ,,.. con!;;,. t.,, .. u :.i. el ,,:1 ( Vf::' ,,.. ·f i q • 2 ) 

Co 1 oqt.tf. .. ·' t .o,,·n.i 1] om; el<:·,· m;u.'i<·'.'·'C:::Íón d f•:•) n t . , ... e> d e 
re s pectivos agujeros. 

L.uc,•q u 1, c:o l oq u<•,:•1 1 ,,,, mAquin,"I ,,::ob,, .. ,,.i 1 f':\ func:1 ,:·,, c::i ón 
( e :i m ·J r.:· r-1 l· .. u!::: ) ,. 

l'·lt..11.;;,v,·:,, l i:':'( m<,:•i•,::.,:,1 
(longitudinalmente, 

en las tres direcciones 
trnasversalmente y verticalmente). 

() ,::: <·? 'J U ,, .. C·' l ,:·,, 
(f:.i.i;¡. ::~:) 

mesa por medio ele las palancas :" \'""' .,:: . .::. 

I n ,::: e 1·· t <·':! 

C' i::; q U i n i:':\ !,:: 

fij ,;:1c::o.i.ón .. 

c::u,:;¡tl'"O 
dF·' 1 i:':I 

h l nqur::)1:s 
ht:1i::: e !' 

dr::i mr: .. it,"I 1 
e:: <•:-~ r· e: ,,,, el r-:1 

bajo las cuatro 
los tornillos de 

Coloque un marc:acl □ r de nivelación sobre la me s a. 

Ni ve ] e la méquina transversalmente moviendo los 
bloques ele metal en la dirección requerida o aRac:liend □ 

bluque s de metal si es necesario. 

S lml.l.armente, nivele la mi:'.\quina longitudinalmente. 

PHEC()UCJON 

UtilJ.ce un marcador de ni velación con una exactitud de 
0. 0 00762 c m ó 0.003 in por pie. 

Cimientos: 

CuJ,::¡r::11 .. tr:.-l Cf.:·)l'"C::c:·:, c:li::,) 10 c::urí,::1•::¡ c:IE'.-1 bloqUE·)S; c:lt-:) 

;-,, J 1 · C' c:I C' el o r· el E' t . o el c':':I l ,,·,, p <',' ,, .. :i. ·f C·' ,,. i ;,·,, el e-:· l ,,,1. b i:':\ i::: E·' d P 1 ,,·,, 
entre el m2 rco el ela ba s e y la fundacion, tenga 
r:¡ '·· t F' ¡::., ,,:: t. u ,,:; !''' C: ' p o ,, .. l" F? n 1 i:':I b ,,,, !::' E·' :1 i q E' , .. i:':I m C-' l l t. E·' i::: i n e:: ,;·,, u !e> ,:':\ , ... 

e f e cto e n .l. a nivelación ele la máquin a. 

mr,:,1t ,:,1l 
m /1 q t .t :i. n i0. 1 

cu .i ,::1 i:':ldCl 

ni nc.:.1t:1n 

Construya una estructura (marco) alrededor de los 
~ roy o s para poder vertir una capa de cemento entre la base 

e l ri s o, para soportar firmemente los apo yo s . 



l,J " ,.J " l'·I ' .1 ' 111 ' 

Asegurese que los agujeros para 
fiiación se encuentren bien rellenos de 

1 ui::; tor·n .i. 11 o i"' 
Cf::mEin to" 

.,:¿,,.¡. 

Cu .;-,1nclc:, 
i:;\ p 1'' .'Í. E-: t . E-! ] O !::i 

el cemento se encuentre totalmente 
tornillos ele fijación progresivamente y 

l.,::\ ni vc-:lr.":!c.i. ón .. 

f il'"ll)f2 :• 

r ·r:,,v :i. ::,<•,:•: 

E·:Vl::: tu ,::1 l. mt:::n l:.t:,: 

Si el marcador de nivel utilizado no es de alta 
presic:ión, se recomienda no apretar demasiado las tuercas 
de lo s tornillos de fijación. 

CONTROLES Y CUBIERTAS (ver tig. 3) 

I\JP 
1 Palancas para seleccionar los avances 
2 Botón de encendido ( ve rde) 
3 Botón de apagad □ (rojo) 
4 Perros de fi1ación p,::\l""i::\ .l. .'.\.m.1 t .i:,\ I''" (i:-:.1. ,,,, v ,,,\ n et:-:· 

Jon<.:.:,oi.tuclin,,,il .. 
5 Volante para el movimiento l □ngoi.tudinal ele la mesa .. 
6 Topes ajustables longitudinalme nte (2) 
7 Palanca para conectar y desconectar el avance 

longitudinal de la mesa .. 
8 Perros (2) par a los topes ele la mesa cuando traaja en 

automático (por los topes 6). 
9 Palanca par a d e l e ner el mo v imiento longitudinal 

.l (1 \/ 1-.-:-1 r· ~:.• ,. 

11 Volante para el mo v imiento transversa l. 
12 Topes ajustables transversalmente (2) 
1 3 Fijadores para el movi miento vertical .. 
14 Botón marcador de pulgadas a pulga actual sobre el 

moto,, .. p,, .. inc .i.p,,,\l. 
15 Interruptor de los motores bomba y avances. 
10 Interruptor para el giro en reversa. 
1 7 Palanca para la se lección de velocidades del 

portaherr a mientas. 
18 Tornillos de fijación del bra zo superior. 
19 Manga para el liquido refrigerante. 20 T□ rni11 □ de 

fijación clel árbol ele soporte. 
21 Tornillos de fijación (4) para el giro de la mesa. 
22 Palanca para la fijación del movimiento tran sve rsal ele 

J. ,,':! 1\'i Ei l:i E1 ,. 

23 P a lanca y vo lante para el movimiento ver tical 

24 Palanca de control para el mo v imiento rápido. 

CUBIERTAS 

Cubierta Brinda Acceso A: 

Interruptor de los engranajes. 
Motor p a r a lo s avances y fajas .. 

li:i! 



• 
1 ¡ _ 11 .J ,·: ! I , 

Terminales para conexión de la máquina. 
Fa _jas principales" motor principal y motor 
bomb,:',\ .. 

H 

Interruptores 14. 15 y 16 (fig. 3) 
Engranajes del cabezal principal. 
E<ot.on0:-i~,; '.? y :-'!: 
Dispositivo para el movimiento rápido. 

I NSTALAC I_ON __ ELECTíl I_CA 

1:: J el i i:':\ (J I'" t:':\ m i:':I c:i f:> J ,º:\ f i <;_:J U ¡·· i':I il nos muestra como se 
encuentra conectac:lo el alumbrado. 

Este diagrama nos muestra~ 

4 

Botón de encendido. 
Be) t o n c:I <·"·' p ,,,, ,, .. o • 
Circulo para cortar el motor de avances. 
Motor para avances. 
Bon l::l ,::'1 P l i~i c t ,, .. i e ,:':'1 .. 

Circuito para cortar la energía de la !::lomba 
t,1 l é et_,,.. i e::,;,, • 
Circuito para cortar 1 ,:',1 f.·'.·' n r-i ,, .. q í ,,,, el F-1 l motor .. 
pr·inc:i.p,;;,l. 

9 Motor Principal .. 
10 C□necciones principales y a tierra. 
11 Circuito para cortar la enerqía del transformador 
12 Control del transformador. 
13 Contactar principal. 
14 Botón para el cambio de velocidades. 
15 Interruptor c:le la !::lomba y el motor de avances .. 
16 Interruptor principal para la reversa. 

ACCESOS A LOS INTERRUPTORES 

'-Jr,1 ,,.. f i <J • 4 
.... , ··:•· 
.,::. ···" ... :, 

Localizados atras de las cubiertas tig. 3 
C) 

4 -· .. 7 ..... fl , .. J. 1 .... -J. 2 .... l ::!: 

6 ..... 9 

10 
J 4 _ .. 1 '.",', .... , J. 6 

CONEXION ELECTRICA 

¡:::: I!:!! mu ff'!! v ,::, 1 ;,·:1 e u b i <·::' ,, .. t ,,,, C ; con !::.-1 c t.E·! 

() 

B 
D 
C+ 
r:~: 

lo<;:; t:_,, .. r,-ir:;;. r.::ablE-)r:,; 
principales y el tierra con los terminales que se 
encuentran abajo de esta cubierta. 
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CHEQUEO DEL CAMBIO DE DIRECCION DEL MOTOR 

Mueva los interruptores 15 y 16 (fig. 3) a la posición 
h o ,,. :.l ::: n n t . t\ l ,, 
Conecte 01 contactor con el botón 2 (fig. 3) 
Conecte el avance de la mesa c □n la palanca 
3). La mesa deberá moverse en la dirección 
por la palanca 7. 

l'IUT?~ ~ 

7 (-f.iq. 
mo<=,;. t. r .. ,::\el,::\ 

1) Una conexión incorrecta, no causa ningún problema 
excepto que la bomba ele lubricación giraré en la 
dirección contraria, sin embargo,no enviará aceite 
i"\ l,;,1 m;!:1quin,;:1., 

2) El equipo eléctrico, excepto p□ r los motores, 
operan con 110 voltios. 

PUESTA EN MARCHA 

Interruptor de __ Encendido 

Mueva el interruptor 16 hacia el lado derecho o 
i ;,'. qUif7lf'" cl □,, 

Mueva el interruptor 15 hacia el lado derecho asi el 
motor bomba podra -funcionar creancl □ el motor principal 
':': (·? ,:':'\ ,':\ I'" 1'" i:':'I n C: i:'\ iJ O ,, 

(Con el interruptor 15 movido a la izquierda, 
únicamente el motor para los avances funcionará). 
El c: □ntactor principal se conecta por medio del botón 
¿,, Se apaga por medio del boten 3,, 
Para que el portaherramientas gire en reversa, mueva 
el interruptor 16 en la dirección contraria,, 

SELECTRO DE_VELQCIDAD 

l....,':'1 p l ,::\Ci:':\ 11 f:~: 11 e o 1 o e: ,::1 el ,,·,, "'' l i':'1 

pO!:c i C: :i. Ol"l E,' e:;, el!-::'.' p,,,, l i:'\l"l C,::\ 1:c J. 7 p,:'\t'" ,::\ 
r»E-JCjUf::Jl'"icl,::\. 

PRECAUCION 

m /1 q 1 .. 1 i n é',\ 

□ bten<-:7>1•· 

m 1..t E·' "''· t ,, .. ,,,, l E1 ,;;; 

1.,,, v<::.->loc:::id,"lc:I 

Las palancas 17 deberán mov e r se únicamente cuando rl 
motor ee encuentre apagad □. 

SELECTOR DE AVANCES 

La caja ele avances proporciona c:los rangos ele cuatr-- □ 

velocidac:l<::.->s ele avances. 
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AJUSTE DE LA MESA 

F' ,,·,\ l ,''I n c ,,,\ 7 
m,:'ln u;:,, l mrcn tr-1 F,' l 

es usada para conectar 
avance de la mesa. 

El a v ance puede detenerse c □n el freno 6 1 fijando este 
en la posición deseada sobre la mesa, o el freno 8. 

PRECAUC_I ON 

La posición del freno 6 se encuentra limitad □ por dos 
tur-·n:.llloi,, ·fi:it1clo<;;; F:)n l,::\!''> r··;:~_nu,,-- ,,,c::; F:'n ·fc:,,,··m;:,,_ el(-? ''T'' clc1 lc::1 
m E❖ e;:; ,:',\ !' (·:;) n l ,:'\ r,:;. e:: u e::\ l E-1 !:::, c;:-i l f ,, .. E·) n o pu (-:-:-1 d C-::-1 d E·) 1;;:. l i ::-e i::\ ,,.. • F !::; t o c.;; 

tornillos y frenos 6 no deben ser removidos o la mesa 
p□dria sobrec□ rrer (salirse del limite de la carrera) 
cuando esta □ pera automáticamente. 

~PVIMIENTO LONGITUDINAL DE LA MESA MANWA~ 

L.I. movimiento manual 
controlado por los v □ lants 

ser limitad □ por medio del 
tornillo graduad□ sobre el 

l o n g .i. tu el i n ¡::, .l. el <-:-:-i l i:',\ n I E' i;;; ,,, Pi:;; 
5 y 10. Este movimiento puede 
freno 4 ajustad □ por medio del 
·f¡r•r,,,no 6. 

MOVIMIENTO TRANSVERSAL DE LA MESA MANUAL 

Este mo v imiento puede limitarse por medio del freno 
12, ajustando par medio del tornillo graduado sabre el 
frena 12. Una división de este tornillo equivale a 0.1 mm 
(0.00'-I in). 

La cantidad de mo v imiento de la mesa en las tres 
direcc:.i.ones (longitudinal, transversal y ver tical es 
tontr□ lado por medio de los diales marcados localizados 
atrás de las volantes 10 1 11 y 23. Una di v isión de estos 
m,,-,\ ,,. c::,,,1clo1,.•r:::-1 ~,,. E:-1qu :.i. Vi:':\ l (,,•)n ,-,,\ O.();-'_\ mrn (U. U02 '' ) .. 

AJUSTE - DESMONTAJE 

AJUSTE DEL PORTAHERRAMIENTAS 

E l 11) C) n t. e::\ j (·'.·? d (•':-) 1 C) e!:;. e C) j J. n (·".·) t f) •m f' ,, .. un t. ,,':\ 1 !'.':' ,:!, 1/ t. I' i:':\ <!!, <:-:-1 ,, C) e!:, el f) J 
portaherramientas se muestra en la fig. 9. 

fr0ntal I c:: □nsi s te de un rodamiento NQ 

f:::. l cojinete tr0ser□ 6 consiste de un 

F' ,:;,_ ,, .. c'I E':! l. j_ fl) i f'\ ,':\ ,,.. c:I J q t'.I f"'I j \..t E·) ('.J C) ,, .. ,C:\ el j_ ,::1 l C) e::\ >'. ,i_ ,;:'\ ]_ E) l C \..1 ,::1 ]_ r--·' 1 •7:' ¡J ,=.I 

ocurrir en los rodamientos siga el siguiente procedimiento 



'·/ " ' J ., ¡ ·¡ . ,j i_ :. i···! ' 

( "/E!I'" ·f :i (J" ,:_;,) ~ 

J. ¡::::c•mUE:'/d l.d cub·i.<-:,:,¡r·t,-,\ ''D'' lo cual S::E• lC•(Jl'",,:1 pDI''" ffl0::dic, dr21 
turn:illci '.? .. 

? • Pi f l o j e E: l. t u ,, .. n i l l o 4 .. 

4" 
.;. 
\, .1 ., 

Mc,n tE-: J. i::I !:::- con 
rn,\qu:i.n¿:;, .. 
Asegure las pdrtes sobre la tuerca 5. 
Atornille esta tuerca en el sentido de las agujas 
1··F:luj. 
¡::(E:,::1pl''".Í.E: l:.,::: 
cubic-:1··ti:,1 "D" .. 

t.Ol''"1''"1 j_ l J D 4" Culoque nuevamente 

l i::'I 

l i::I 

PRECAUCION 

1. Generalmente, este ajuste se hace necesdri □ después de 
muchos arios de servicio. 

·,? ,, Este ajuste deberá ser 
:i.nc:1•"(i:iJ1c1ntu1,;;:, pu1·· E1.-ic:mplc, i'.i/6.<'.I'' a 
l .,-,, p E· 1-·• i. f \"::: 1··· i "'' el E,• l ,::·, tu E:,, .. e:,,,, ,. 

en muy pequeric::,s 
.l :::r, / b 4 '' iT1 f,! c:I i el o i;;;. u b ,, .. E-:· 

3. Alguna v ibración en la herramienta de corte no es 
necesariamente debido a un Juego en los rodamientos y 
E· b tu pu E: c:I e u e: LI ,,. I' ' :i. r pu I' e, t. I' ,::\ !::i c. i::\ LI !:: ► ,::\ b " E: fa, to p LI (-~• el E! 

u e u ,, .. ,, .. i 1··· ,, p o 1·.. r,:' j E: ,n p J. o :• pe:,,,.. un ,,,, h E,: 1· .. ,, .. i::\ m :i. 0:-: n t.,,:\ el E! e:: u, ... t ¡,.,, 

inc::urrec::ta, velocidades y avances incorrectas, etc .. 

4. Para aflojar los rodamientos: 

U:i U!::: te-el pi <,::1 .. ·,1,;;,,:1 

demasiadas apret.;;¡dos, 
qu<-::'! 1 c,1;;; 

p , ... e::, e E· d ,,,, ,,:\ i;:; _-;_ 

l"'OCI ,::\ín :i. E·n tofü, 

a) Marque la posición de la tuerca 5 
b) Desatornille la tuerca 5, pero no más de media 

vU J Eiti::I. 
e: ) Mueva el portaherramientas c::on 

un bJ.oque de madera u aluminio. 
Haga el nuevo ajuste, apretando 

un martillo y c::on 

el ) la tuerca 5 arriba 
de la marca previamente hecha .. 

AJUSTE DEL COJINETE QUE SOPORTA EL ARBOL 

!::: J 
t:i r·un c::10:• 

cojinete que sopurta el árbul está 
teniendo una parte externa ele forma 

ranuras de e x pansión. 

hE•LhCi 

c::ónj.c::a \/ 
I 

~l ajuste se etec::tua apretando el buje de la fresa 
en el trente del árbol de supurte. 

PRECAUCION 

El ajust:.e será correcto cuando el buje del árbol 
de soporte ee encuentra apretadu y cuando el murion del 



1
· / .. •• • :i- r- ··1 . . ·r . ¡_::· !· ! , 

árbol de corte glra libremente dentro del cojinete. 

AJUSTE DE LA TUERCA Y MOVIMIENTO 

Esta tuerca esta hecha en dos partes. 

La parte 5 puede ser movida axialmente y la parte 
6 esta colocada dentro de la pieza de fundición. 

El Juego entre la tuerca 5-6 y el tornillo 4 es 
ne:, ,,··rri ,':i J. lf1fi:n t.fi:: ,:,·1 J. ,, .. E' d c:d e:, I"' c:I F: O " 00:2 '' " 

~l e xceso de Juego se elimina asi: 

J. • i-~ t' l o j E·) E·: l t. u,, .. r, .. i. l 1 o .? 
2. Afloje la tuerca 5 lo necesario para eliminar el 

juego entre los dientes. 
3. Cuidadosamente reapriete el tornillo 2 para 

asegurar la tuerca 5 en su nueva posición. 

AJUSTE EN LOS EXTREMOS DEL TORNILLO PARA EL MOVIMIENTO 
TRANSVERSAL 

~J. tornillo de movimiento transversal se encuentra 
l o c i::\ l :i. ·z ,,,1 el o d · : i ,i,1 1 m E, r .. , ti-::-:· el i·::: n t ,, .. o d E·: l e: o j :i. n E' t.<-:,: ;,,1 t , ... ,,\\ füi d 1":: l 
'✓ 0 ]. <i:\ ll L 1::-: J Ü l f j CJ " :: :: ) " 

1.... o!::; u,: t.,,. (i:,nu !::; el f,:, l t.u ,, .. ni l lo E·)"'; ,,,1 b !;;;o,, .. l::J i. el o E:n ,i,1 m b,,,\ ~,¡ 

direcciones por cojinetes tid □ bola. 

El juego en los extremos es eliminado cuando se 
apretu la tuerca entre el volante 10 (fig. 3) y el 
l'"E:(JUlE1c:lc:,1' .. c:IE·:!:::pUé!i:: que:::-: t::~l to,, .. nillo quc0: ·t'ijr.,·1 1,::\ tufZ·:l'"C:,::I 
se hayi::! i::!floiad □. 

AJUSTE EN LAS GUIAS 

Las guias para el movimiento 
transversal y vertical estan provistas 
(c::uRas), con tornillos de ajuste y 
fijación para poder ajustarlas. 

El juego se elimina asi: 

lonui.t.udin;;,11 :, 
el e-::• e:: h ,,-:1 1:::, e t. i::1 i,:: 

to ,, .. n i 1 l u 1;;; el 1,2 

ttov_imiento_ Longi tuc.h.n_al _ t . Movimiento __ Verti_cal 

~t1oje el tornillo ele fijación. 
Apriete el tornillo de ajuste de 
h i:':'1 ,;;; l':. ,i:i Cj l..\ (i·:! (·::: l j Uf:) (Je:, \:i:!:2 i:':\ E·: l j_ ífl j_ li ,i;\ el C) " 

Rei::!priete el tornillo de fiJación. 



'/, _I .. i"I. J .. 1:l!. 

Mov_imiento_ Transversa_! 

Afl □ ie los tres tornillos de fijación. 
Primer□, apriete los tornillos que se encuentran má~ 
abajo hasta que el juego sea eliminado verticalmente. 
Luego, apriete los tornillos superiores hasta que el 
ju P g □ horizont a l sea eliminad □. 

Reapriete los tre s tornillos de fijación. 

h!CIT (): 
1 .... E:i f:::. chabetas no deben nunct\ 
excesivamente. ~1 ajuste esta correcto cuando 
todos los mo v imientos pueden ser controlados 
facilmente con la man □ i sin ejercer mucha presión. 

TENSIONAMIENTO DE LA FAJA 

~)r:.:,r-- f :i..qur--··,,:1 '.7'1. 
PE-:mup-.,, t ·1 l ,,, cu b i ,,:,:, 1·-- t ,::1 '·1 D 11 

• ( ·f i q • :::!:) 

A. Ten~ionando entre el motor y la R□ lea motriz. 

B. 

?\floJE·' tu,,:-,r··c,,,i l 
Atornille tuerca 2 asi, el motor se move rá hacia 
abajo, se debe de atornillar hasta que se alcance 
la tensión necesaria. 
Reapriete tuerca 1. 
Dimensiones de la faja (en mm)= l3x8 x l346 inte rno. 

Tensionando entre la caja de avances. 
Tensionando entre la polea motriz de 
avances y la polea conducida de la mismª. 

r:::E-' mUF)V ,',1 1. '"' c::u 1:::, i E·: 1·-- ta 11 B 11 
( f .i. q . ::!: ) 

la caja d.~ 

Afloje los tornillos 4 y 6 
Empuje el motor (cuadrante 5) 
hasta que la tensión nece&aria 
Reapriete los tornillos 4 y 6. 
Dimensiones de la taJa len 
i n t. E·: 1·-- no ,. 

m; e-::),,,, o b t r:,e n id 1,,1 • 

mm ,, ) l O >: 6 >: El O O 

1) No s □ bretensione las fajas. 
La tensión correcta se obtiene cuando las fajas pueden 
fle~ionarse con la presión de los d e dos .. 

l..."''·,,:: fajas pued e n desprender partículas c::u ,,,1 nd o E''"' t.t, <=,:. 

son puestas en servicio por primera vez 1 y esto es 
normal,, Sin embargo, asegurarse que estas fajas no se 
encuentren indebidamente apretadas .. 
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MONTAJE DE UN INDICADOR UNIVERSAL (para fresado 
helicoidal) 

¡::;; E,· m Uf:? V,::\ 

F~<-:,,:mt.1 i;;iv ,::\ 

vol i:,,n tf:". 
f:: .·:t.1,.•,·,,Jq,,·1 
Col oqur:> 

el volante 5 (fig.3) 
la chabeta que se encuentra por detré s 

el collar estriado atrés de la chabela. 
el piKon requerido sobre la chabela la 

aparece cuando el colla r estriado es removido. 
Reensamble todas las partes. 

c:le l 

C:Ui::\ l 

POSICIONANDO LA MESA (unicamente para fresadoras 
universales) 

1 , f' l. o f c-1 l. o'!!! e u ;,;1 , .. 1· n 

las guias; dos 
i ::'.qU:.Í.0:' l'"c:iO . 

l:.1 )l·nJ 
E'n ¡::.:,] 

l. (\ ,¡:¡ q u('? 1:11 \ ,I .1 C-:1 t. ,1\\ I'' 

l c;:\ c:I o el f? l'"C-'.• Cho >,' 

Gire la mesa el éngulo requerido. 
Reapriete los cuatro tornillos. 

MONTAJE DE LOS ACCESORIOS SOBRE LA MESA 

i, ,'!1\ fll (,l:) •ll\ ::,\ 

c:loi:,; ,,,1 l 
l l'j r·~ 1 \ I' (' "\ 

1 ,::\c:IO 

La fig. 7 no s da tocias las dimensiones ele la mesa. 
Todas las dimensiones estan dacias en milimetros y 
pul q ,':\el,,,, ,,0 .• 

La ranura central tiene 14 mm (0.551 in) de ancho. 

ACCESORIO PARA FRESADO VERTICAL 

Ll accesorio para 
velocidades más altas 
m,,'.\qu i r .. 1 ,,,\., 

·f' r <;;•: ~;¡ r.:\ el o 
qUE·1 (·::1 1 

VE•r·t . .1.cr.:11 nos; 
portaherramientas 

b1•"incl,;,1 
el e-:,, l ,::1 

Parte frontal (nariz) del portaherramientas 

La parte frontal clel portaherramientas se muestra en 
lE1 f1.q .. H 
r oc! r.'\ e::;. l ,::1 ,r,; di mc::-in e::;. i unr-:-i,;;; ,;,;.r,i el ,,,,n <-:•,in mi J. i mEi t r-·o~;; ;1 pul <J ;:,1d ,,,·1 e:;,. ,. 

~0BEZAL 

LUBRICACION (Ver fig. 6) 

A. CAJA DE ENGRANAJES 

Llenar~ A tr~vés del punto 1 3 

I\IJ. v¡;::, J Debe ele llenarse hasta que el aceite cubra 
mitad de recipiente 9. 
A través elel punto 10 (remueva cubierta 
( f .iq" :•::) 

l ''" 

"D" 



,_ •
1 
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CAJAS DE AVANCES 

l...l.F:::n¿,,,, .. : (:1 t.1'"<::1Véi,;;. c:lf:::l punt.o l.i.1- (1::::E,:rr,u¡,,,vi:':'1 l,,~ cub:i.r:,:l'"t c,\ ''B'' 
('f.i.g. ::~:) .. 

Ni v el Debe ele llenarse hasta que el aceite cubra la 
mitad de recipiente 12 

Drene A través del punto 17 

SOPORTE DEL ARBOL 

Llenar: A través del punto 8 
, .. , i Vf'::: l Debe de llenarse hasta que el aceite cubra la 

mitad de recipiente 7. 

TIPO DE ACEITE 

l..l;;::.-::, un r:,1 CE·: i te: HP1E ~::o pii:1 I'" ,,·,1 l u b ,, .. i c 2\ r l Of:::. puntos fl, .1. ::~: y 
Jll" 

REVISION 

¡::;: E: V l. fü: E-: !::: J E•:' 111 p r· E: 

1::; i E·: m p ,, .. E·! l .l. <::i n c:i \,;;. ,;-,1 

DRENANDO EL ACEITE 

que los recipientes 7, 9 y 
l ¡:,1 m i t. ,,-,, el • 

FtiE:mp l ,;;, e:<-:-:•: 

t. I'" i:':'l i:) i:':I j Ci 

el aceite original después d e 500 
y después apro x imadamente cada 2000 

L ,, .. ,,,1 l::ia jo. 

B. LUBRICANTES 

l"iOl'"d~,; 
hDI" ;:';\\;;; 

l..lt:i.licf:i ,:'~CE••it.c• E,1 p,· .. f;;,,1;;;.i.c:in pE,tl'" i:',1 poc::lr,!I'" lul::l!""iC::dl"" lo i;;,. 
puntu•::: 1.,, 2~ ::'!::, 4:, 1.'.'.'•:• b:, .:l..:l.:, .:l.'..'.\ y l/::,,, 

TIPO DE ACEITE: Utilice aceite SAE.30 

FRECUENCIA PARA ACEITAR: Dos veces por semana. 

CARTA DE LUBRICACION (Ver fig. 6) 

Puntos de Lubricación 

B - 13 - 14 
1 - 2 - 3 - 5 - 6 - 11 
15 - 16 
4 
Partes Móviles 

Lubricante Recoaendado 

SAE,30 

SAE,30 
SAE.30 
SAE,30 

Frecuencia para Lubricar 

Siempre revisar el nivel. 

Das veces por semana. 
Dos veces por semana. 
Dos veces par semana. 
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.J. 1··1 , .¡ • H. 

OPERACION Y MANTENIMIENTO "LIMADORA" 

Código: IM LIM 03T 

CaractPrísticas: 

Cu ¡r·,,"..r:1 má '.: i mo de) l C :":1 l'"l"l F!l'" O = '.'.'.\ '.'.'.',O mm 
Cu,, .. ,,,,o t1 ·· .,,1nf:; \/ E·'l·"·,,;i:':1 l d!,? ] t,, mc-'r..;E,\ :: '.:"-8() mm 
Curso vertical de l a mesa: 420 mm 
Curso del porta-herramientas= 18(1 mm 
Golpes de carnero por minuto= 30-50-80-100 
Altura Méxima a cepillar sobre la mesa= 420 mm 
Su pr) I'" ·f i. e i 1-::-, dr1 l ,,,1 m1:,,,<=:;. ,,;1 = :=1 ·=1:0 :: ::=!:,:,o mm 
Ava nce s automáticos de la mesa: 0,2 - 0,4 - 0~6 - 0,8 - 1 
mm .. 
Sección máxima de utilidad admisible= 20 
Peso total apro x imado: 1,100 kg .. 
M o t. D 1·· ~ :".::: H .. P .. 

MANTENIMIENTO 

INSTRUCCIONES PARA EL MQNTAJE DE LA MAQUINA 

I..Jn i:':\ v E' ·t d f.·'.·' r,:: e:,,,,,, .. q :_:¡ r:f ;:,\ l ''" m ,f:¡q u in,,,\ p l'"O c:r,;id ,':\ n ,,,, l ;,"I l i m pi l-'? :::'. ,3 

de la misma con un poco de petróleo sobre todo las colas o 
e o I'" 1'" e:· d P I'" i:'1 "'i d e l e /, 1•" r ·, r1 1•" o t .i !':' n F·) n q IJ P !·".-' "':• t . ;:,\ I'" b i <:-:-? n l i m p i ::., "" p ;:,, I'" ,i:'I 

e v itar cua lquier agarrotamiento en la puesta en marcha. 

~MPLAZAMIENTO DE ~0_MAQUINA 

E: i::: n <-:-:-1 c <-:,1 ,,:: <":',\ , ... i o 
n i ·. i P 1 ,,,, 1'" l ,=,1 p .:-:1 ,, .. ;:,¡ 

co locarla sobre una base de cemento y 
su buen funcionamiento, teniendo la 
apretar fuerte los tornillos de enclaje precaución de no 

para que la basen □ se deforme. 

r:: E) i:':\ l i :-:'. ,7:\ el i:':'1 

l i:':I m ,1,, q u in ,,·,, (-,'~ n 

PUESTA EN MARCHA 

l a ent r a da de corriente recomendamos 
la ve locid a d menor y el recorrido 

poner
el(::' l 

carnero a 150 m/ m, aproximadamente, para ello hacer uso de 
1 ;::, m ,',\ n i l 1 ,,,, el <-:,:· ,::; f:'' , .. v i e: i n q :.i. , ... ,,,, ,,.. "''· 1 ,,·,, el (-:::, ,, .. (·2 e:: h i::\ o i ·z q u i t•:' r .. el ti el E' l 
mando N9 23 y lo habré conseguido. Asegurar s e que la 
pólea está desembragada antes de darle la corriente al 
motor, engrasen toda la máquina exteriormente, realizadas 
tocias estas indicac::iones pueden poner la máquina en 
tlli:':\l'"Ch,::\" 

ENGRASE 

Seguidamente girar a J D i -., q u .i. (·,·' ,, .. d ,,,, 



) · .. ' 'f·j . . '( . (:: 1...1 , 
... , ;., · .. ¡ 

. ·:.:·.,::. 

el C·1 l e: i':I r·· n <-::-:· 1r• □ , '·::! n C i''1 •::: o C o n t . 1··· ,:':'1 1r· i o <:,:. o l L ;::\ 1r• d i C h i:':\ 1r· o<::: <-".•:· t <7:\ ,., 1 q J. 1:1 7 
girando a la izquierda y con una aceitera inyectarle 
,·:, e E-:• ·(. t .<-'? , r:-1 11, b 1'" ,::\ <J ,;,, 1··· ,;:1 ;r, o 1::: l ,=·:\ m é q u i n ,;-:1 y ,,::. i r::-1 l ,;\ e E' i t €·~ c,:; a l E'! p o 1'" E-1 J. 
mismo agujero que le h a n metido estaré en condiciones . 

CASOS QUE PUEDEN DARSE EN EL ENGRASE 

JC.::.' l.lr:1 ,::: c:::r:-1 h,,,,clt,1 lt1 homl::i,:':I,. 

·u L.,,:1 C::F:'hD.1 . .1.E-:·L<',\ I\IC) 1 1)::.i puc,c:IE-!n c:,l::).:::l:.1· .. ui1···1:::1-,.> con po<=:;o<::: c.li:-:-1 

aceite. Solución, quitar la tapa grancle del cuerpo 
mel:. er la mano y quitar todas las impurezas. 

:·~: 0 1 é, .l. t ,,,, el c-:,1 i,,1 e: e:? :i. t r-:-:· !''' !·:-? e:¡ ú n !=:; u n :i. v P l q u e> t. :i E·' n P P n un ] ,-''< t. !:•:•1 r· i:s l 
pintr,;1clo cl<::.-i 1· .. oj o .. 

NUMERACION DE LAS PIEZAS 

1 l □ rnillo sujeción placa basculante charri □ t 

2 Placa ba s culante charriot 
'Tuc1 1··c:t1 el<-::' br··onc::P clPl c::h,::'1r·1··.iol:: 

4 Pa s ador cónico 
~-::' (1 , ... c'1 n el f:'é• l ,::1 

6 Volante c:harriol:. 
• C: ,0,, ,,. n e:-:> 1··· o 

8 Manilla anclaje carnero 
q l"li,:\rl!JO 

10 Pasador cónico 
.1 .l ()r··;:,1nc:lc-:0~ l t:l 

12 Pas ador cónico 
1 3 Volante carnero 
14 Tornillo porta - cuchillas 
.1. '.'::, F' o ,, .. t ,...,, ..... e u e:: h :i :1 l ,,,, !',' 
16 
] 7 
:ID 
J q 
'.,?(> 

'.? .l 
, .. , .·-, 
. ··. ,·· . 
.... , .. :,· 
.,:: . .. ,:, 

2 4 

.... , ·~r 

.,:: . .,. 

:?D 
,'"\("·, 
.,::. 7 

·•:1• , .. , 
· .. :,.,::, 
••:t · '"I' 

f3co porta-cuchillas 
F· ,7:1. ,,:: tic! o,... eón ice, 
Tu r··· n i l l o e:¡ i ,, .. o 
e::· i,,11··· r··o e:: h ;:,, 1··· 1··· .i u t 
Tornillo sujeción tuerca de bronce 
Hu s .i 11 Cl C::í::\ l'"n E·) ,···e:, 
CuE~1· .. po ch ,::,,, .. ,,.. in t . 
Hu~-:: . .i. l lo c:n1·· nc-:-?r"c:, 
Tu 1:;1 1'" e: a e i':\ , ... n Ei ,,.. e::, 

(.')f'"<::'l f"lC:IE/ l i::\ 

Husd. lle:, c:r.:1r·-r1E:11·· 0 

Bulón biela sujeción 
:Z ,::1 p ,,:1 t ii:i b :i. ~-:-i l ,,,, 
Hu s illo engrane central 
PiRón engrane central 
p ,::'1Si i:sc:IO ,... eón .i CD 

Puente engrane central 
Tuerca y contratuer~~ 
Dulón hiela inferior 



'·/ , ,j 11 ,. ,J . 1!! .. 

35 Regla carnero 
36 Tuerca carnero 
37 Biela centra] 
38 Tuerca engrane central 
39 Engrane central 
40 CUE:!I'"" pci 
4 1 ¡::;: o d ,::11n :i. E-:· n t o 
q 2 corona engrane central 
43 Caja de avances 
4 4 M o y 1.:1 e:: l::: n t ,, .. ,,:\ 1 
1¡ '.'.'·, 1::,: u ci ,::1 m :i ci n t e:, 
46 Engrane caja de avances 
4 7 C ,1:1 !:i q u :i l 1 o c:I l::: l:::i 1·· un c 1,-:, 

4U no!:i1:::t.a1 
49 Engrane T caJa de a v ances 
'.j Ü ¡::;; C) !::: E•:• t. i::I 
51 Tornillo engrane T 
57 Giela caja de avances 
'.:':. ::::: (\ 1· ·· ,,,1 n el e l ¿·,1 

54 Biela tirante 
55 Tornillo biela tirante 
56 Pas a dor cónico 
'..'.', 7 {) 1··· ,,,¡ n el F:: l .,,·1 

58 Garra de regulación 
5 9 Eje engrane central 
60 Casquillo de bronce 
61 Tapa bulón biela 
!::>'.? Hod ,,·:1m i E-:n t .o 
63 Volante de maniobra 
f.:¡.{¡ t1 >: .l é:I J 
b '..'.i f:;;E:• t.én 
óó 1:;;ocl i,~m i t:-:-in to 
67 Eje caja de velocidades 
b H 1··1 i,,1 ni 1 l o·,, e;,,\ m h .i. u el r::: ve-:,:, l o e i el ,,:1 el E• !,: 
69 Placa bronce cambio 
70 D1 .1lón b:i!-:,,J,,-,1 c,,,,ml::i:i.u 
/l. Uit::lb;,l:,ii\ C,i,11111::ii.u c:11-:-:: v ul.uc.1dm1Clb: 1iii 
/ '.:":: Enc;¡1···,,-,1ni:::, 
/ :':: C\..lf!i.•l'""PD 

J ,'.J [n<Jr··,,:1 1""1E·i 
75 Arandela protección piRón 
"?h E:nqré·,1n¡.;.:; 
ll i::::nur r.,1n 1-::: 
"/U F:ocl ,;;·1mi::::- :i. n to 
1 ~ Tapa freno caJa de v elocid a des 
80 Polea embrague 
H l h u d ,,·,¡ 1n i E: n t. e:, 

82 Embrague ele cl:i s cos 
!::) :·::: Hc:,cl i:":\m:i. f:::n to 
U 1j F; U c:I i::I /li .i E• l"i t U 

u '..'.'< ·r u t:::' , •.. e: ·"' 
86 Casqui ll o separación rodamientos 



.I . , -1 .. ¡ . ,·_ ¡¡ ., 

u / (.', I"' ,':In c::r,:, l ,?:1 11 e i C:: l :i p<:,: 11 

HU Cha.v c.:2t.i:':,. 
Rq Horquilla embrague 
9 1) T•..tt') l'"C<":\ 

9 .1. 'T u E1 ,, .. e:: i,',\ 

~:? ~,? e: n <,:,:J 11 
.. (::, n [-~ 

93 Pasador cónico 
94 PiRón caja de v elocidades 
(:_;·, '.'."o E: n <J , .. D n e-:-;:, 

96 Za pata grande caja de ve l ocidades 
9 7 Z ,,1 p "'' t ;,:1 ¡::1 r-:-1 q t 1 (:-::O í-~í ;,,, e ,,:1 j ,,,, c:I r:-1 v (-:-:> l o e i d ;,:i el c-1 r,:, 

98 Barra de embrague 
99 Bulón pequeR □ bielet a embr ag u e 
100 Bulón grande bieleta embrague 
101 Bieleta embrague 
1 O 2 8 ,,, ,, .. r .. "'' :,~ ,::1 p ,,,·, t . ,,,1 ~;;. e ( , r ·, i. c o 
1 0::~: Eje, p<=;;tr"i,,~do 
\ 1 :1 4 r::: u d ;,'.\ m .\. c-1 n t c:i 
105 Tapa rodamientos caJa veloc id a de s 
1 06 Pasador cónico 
10 7 Bola de baquelita 
:I. OH F'i E:--;-: ,,,11, co1·· rc-~ c:l1::-:-1 1 .. t1 <:,,,1m bi u 
109 Dulón cambio v elocidades 
110 Bieleta cambio d e ve locidades 
111 Zapata grande cambio 
11 2 Pa~ad □ r cóni co 
L13 Garra zapatas cam bio 
114 Za pata pequeíla cambio 
115 Ma nill a cambio de velocidades 
116 Placa bloqueo cambio 
1. 1 :;,· Curc-1· ·po 
118 Tapa ca j a de ve locid a des 
119 Coraza de c h a p a 
120 Correas trapeciales 
.l :':': .t F· o l '"·' t,1 moto,, .. 
!. ·;-;-:'.? Motc::,1·· 

.l. 23 Escuadra motor 
J >:4 CUE•'l'"PC:l 

l ? '.'", 'T o, .. n i l l o 
J. '.,? b I? i:-:> CJ l i::\ C:: i::\ I'" 1'" D 

1 27 Cor□n3 carro e l e v a c ión 
J. 2 H r u e:-:-:, 1•" c "" 
.1 :,-::-q C nntl'" ,'::\tlJ(,'.'.\j''Ci,',\ 

1 30 Tuerca de bron ce del carro 
J. 31 lornillo sujeción tuerca 
132 Carro d e elevación 
1 ::~: ::~: To 1' n j ] i o 
J :::!:1:¡. f::C-:'CJJ,;:¡ C::ÓniC,::\ 
135 Carro transversal 
136 Husillo carro elevación 
:1. ·::1:7 l"lc·<,:;:,i 
l ·:::: FJ E{ ,,:1 <::: F:1 f'fl O I'" cf •::I ;:'. :':\ 

-· --.-:· 1 



' ' . 'f . 1· 1 . 'f .. , .. !·' . 

139 Cuerpo morda za 
140 Regla morda za 
141 Regla morda za 
142 Carro mordaza 
:1 <'I::~: Hui:;; i l lo mo1 .. c1,:.1 ::'.t·, 
J. ll 4 T o ,, .. n :.i. l l o 
145 Tuerca mordaza 
l 1.1-6 (.) 1•",,:1nd1,,':! l ,::1 
1 1.17 'T ,,, co mo r .. cl ,::1 ;? ;,, 

14D Tuf,'il'"C,:',, 
111 ('? Con t ,, .. ,;,, tuE-1 ,, . c::t1 

150 Mango mordaza 
.1. :.'.i .1. B ,,·,, , .... r-,,, r::, o pe; ,, .. t . c-:;1 

152 Secto r s oport e 
l '.'.", ::'!; To ,,. n .i l l o 
1:.'.',4 Tn1•"nil lo 
.1.55 Patín soporte 
156 Regla apoyo p a tín 
l '.'.'.\7 Cur-:1 1· .. po 
158 Man:.i.lla de baquelita 
159 Manilla de elevación 
160 Con t.,, .. ,;,, tur:i ,, .. c ,;,, 

.1 bl TU(':1 l"C 1:'I 

.\62 {.)>:i.-,:11 
.1.6 ::~: () :: :i.,::11 
164 Husillo carro de elevación 
165 Carro de elevac.ión 
166 P asador cónico 
167 Engrane cr:i.ca 
168 Gatillo crica 
169 Basculante crica 
1 70 l'1IUf-':! 11 E'! 

171 Bu.lón ,::1poyo 
1 72 Bola de bakelit a 
l 7 ~=!: F' ,,,,. s ,::1 d o r--
174 \)o l ,,·,,n t .f::1 
1 7 5 Manilla de baquelita 
J. 76 T.-,,·1p ,::1 c::r .. .ic::e1 
1 7 7 Bulón biel a crica 
1 7 H B :l. f'.·' l º'' e:: ,, .. :.i. e:: ,,,\ 
l79 Husillo carro transversal 
180 Con t,··é·,, tuc•":'I'" e::,-,,, 
:l Ul Tur:)1° .. c,:·,, 
102 (-) ;: i e1l 
183 Corona carro elevac:::.i.ón 
184 P.iílón carro elevación 
185 Husillo corto carro de elevación 
lU6 ()l'" ,::'ll"lc:if?li:'I 

18 7 Pasador cónico 
180 Tubo de encrase carnero 
.\89 Tubo de engrase carnero 
1 º 0 Tubo de engrase biela 

··· r ··,r:: 
, •• ;·· • • 1 



1 (:_;> .1. l u b o d <-::> <•:•:•' n c,:¡ r· E,\ e::;<-:,' ,no y o c E·) n t. 1"· ,,·,, J 

:.t 9'..'? ¡::;:i:'\COI'" 

193 Distribuidor de aceite 
1.9 1-I Tubo <-::1 nc_:¡l";:,,::ir:, c: ,;-,, j .:·.\ ·.1 1::-1 lut::.id ,:,,d r:1 " " 

·1 '.·;, "'i .. , t I h p F' n C'I 1"· ;:., e:: r·, , .. ;:, ·I ::, ·. · r .1 ·¡ n c .. ·i c-1 ::., e· 1 r•:. "'' 

t 9 b 1 · u b C) ;::, •¡:; C C' r '¡ i::; i C) 1 l ,:':\ e F) .i. t. C:-:-1 

197 Piílón caja de velocidades 
198 Cadena de bicicleta 
199 Tubo ascens.ión aceite 
200 Escuadra bomba engrrase 
201 Bomba de engrase 
202 Piílón bomba de engrase 
203 Tubo ascensión bomba 
204 Puquillr.·,1 
:2,) :::_, F;: e'::). C::C) r·· 
2 06 Distribuidor de aceite 
:·,',';' O 7 ·1 u. r0:• r· e"''· 
208 Manilla de regulación engrase 
'.? O 9 ¡::;; ,:':\ e:: o I'" 
'.ZJU l"Ol'"f'1illD 
211 Bomba de engrase 
212 Pasador cónico 
213 Piílón bomba de engrase 
? 1 4 L u (·:!• 1'" e: i:'I 
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MANTENIMIENTO "RECTIFICADORA" 

Mantenimiento 

Reacondicionamiento de una muela abrasiva: 

La muela, como cualquier otra herramienta, durante el 
mecanizad □ sufre un desgaste progresivo y pierde sus 
propiedades características originales, razón por la cual 
debe ser sometida periódicamente a una operación de 
reac □ndici □namiento, correspondiente al afilad □ de una 
heramienta de corte. La muela e s la única herramienta 
tradicional que s e a fila montada sobre la máquina y en 
posición de trabajo. 

La muela se repasa cuando esta vidriada o embotada. 
Cada gran □ abrasivo de la muela, que sobresale de la 
s uporficie acti v a, en cuanto entra en contacto con la 
pieza que se rectifica queda sometido a un desgaste 
progresi v o debido a las numerosas pasada s sobre la pieza. 
La parte cortante del cristal s e redondea, perdiendo poco 
a p□ c □ su c a pacidad de corte. 

La superficie activa de la muela se vuelve lisa y 
adquiere un aspecto como de v1dr1 □, p□ r esto se dice que 
la muela esta vidriada. 

También la muela, como ta □das las herramientas de 
corte , debe actuar de manera que pueda llevarse las 
v i. ,, u L ,,,, i::; q u t:·,: ,,,, ,, .. ,, · ,,\ r·, e "'' d r:-i 1 a p i t::: ;;'. d • ¡:::- e• ,, .. o t <i,\ l poi,;; i. h i l .i. el ,,,·, el f:,J ,,¡ 
limitada, a causa de la pequeKez de los vaci.o s que se 
encuentran en las proximidades de los granos abrasivos. 
E::::, tui"; v i:,1 e: :i. e:;:::, ( po ,.·· Cl!:::- ) 1···E: t .i. t0:1n E-1n n u oh:::; t ,,,in tt,·' un e :i. <'!:· ,,. t.o n úme> r··c::, 
de v irutas, que permanecen pegadas a la muela en el ac::t □ 

de arrancar el material de la peí. z a, se tiene de esta 
forma el embotamiento de la muela. 

Cuando los granos se redondean o pierden su capacidad 
c:I E: c o ,, .. t. E·: :• d i !::, rn .i. n u y (·,:-: 1 "" f::: i' i c .. i. E: n c .. i. ,,,, d f,·: l t. ,, .. c1 b ,:·,¡ j o d (·:,~ 1 ;,,\ mu E: l ,::, :• 
C-:: n t.t1nto qut:-:• i::1Uí"ilf:-:\ nt.E:1n 1,::1 i:":1l:::<!:::u1r·ci('.)n d(-:·? pott,inc:.i.,::\ y E:•1 

r e c al e ntamiento, con todos los i.ncon venientes que se 
derivan de ellos . 

Al usar posteriormente li::1 muela los 
sulic:itados hasta el punto de ser arrancados 
descubr i e ndo así nuevas aristas cortantes . 

e:: 1··· i s;, t. ú:\ 1 ,,:~ i::; ::::-o n 
cfo,1 l ,;-,1 m tH,! l. <i:I :• 

Cu,::,r"ic:lu 
1···r:::, ,c,,c:t:.i v E,1do ., 
,;., p r· e:, v E· e:: h ,,:1 

se v erifi.c::an e s tas condic::.iones s e tiene 
ln algunos mecanizados especiales 

E•:• !::i t. ,,,, e,::, r ,,,1 e t . E·' , ... :í :::,. t i e:: ,,,1 q t I E·: t :i e-,: r, E·1 l ,,,, mu E·' 1 ,,,, 

un 

el(::-: 
. .:\ 11 (. 1 'I' 1 .. ,: ,.:1 L l. .1 ', , .. 1r· '. .. , 1·-.:· :• 

1::, .1 1:,,ni.:l i:ii ,. 

1..: , .. , 1 :., , .. : ¡; . .\. <:.1 J. 1111 .: r I l. , .. : ,:,; 1 '"' 1.:-:, l .. r ,;;1 l:. ,,,, d 1-::: u 1 ·, ,,:, rn 1 .1 ,,:: l ,,,\ 
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En la pr~ctica, en la mayoría de los cas o s, si se 
persiste en trabaj a r c □n una muela vidriada y embotada se 
i::1 e ,,,1 b ¡;-;i ¡::, u 1 ··· e, l: ::1 t. ¡::,_, n e-:· 1· q u e:· m 1::1 el u I" ¡,;1 i;;:. !::: u ¡::; e r·· t i ¡ : :i i,,1 l E·: :::; t:·,: ri l i:',\ p i e, :;.'. d :1 
deform ac iones del perfil de la muela, grietas. 

e:: u i:,\ n el o !':: F! 1T1,::11·1 i t :i. <-:::· ::::- ti:,\ n .. l. n e:: u v ia n :i. E: n te::::; el E• E•:•:::; t <-:::• (J é ne, 1· .. n :, E: i::; 

i ndispensable reac □ndici □nar la muela . 

Qperaciones de Reacondicionamiento 

l .... r.':I 

C:: Ci n i:; :i. !,::-t. E• 

pi·-- 1m i t .:.\.v<::1 
r E• p ,::1 :::, ,:·,1 d c:1 ,, 

operación fund a mental 
en dev olver a una muel a 

capacidad de corte. 

de reac □ndicionamient□ 

v idriada o embotada su 
La operación se ll a ma 

Ll r e acondic::ionamiento de una muela puede comportar 
t.amb:ién la c:: □ rrec:c:ión de l a forma de la propia muela 
detormada (por ejemplo, que se ha v u e lto excéntrica u 
o valada), o bien puede traer c □nsiuo la m □ d:i.fica c ión o el 
repaso del perfil. 

Repasadores (Fig .5) 

hi:::: cunc:1c,:,:n cun 
herramientas que 
l'fll..lt::) !1::'1':a: • 

f::: l nombre generi cu d e repasad □ res 

utilizan para reacondiciunar 
1 <::\f::, 

l ,:1 E: 

Lo s repas a dore s d e ruedas son herramientas 
p ,::t 1 ··· i,,1 e: l :i. m i n ,,,1 1·-- el e-: ·f u 1T1 i,,1 e:: i un E·:· !:::- i·:::• v e: n t . u ''" l E: !::; u v u l v ¡;.,i 1·-- i,,1 
rn c1 1· -- el i E:• n t . i;;:, r--, f::: e E·: i::, ¡,·11·-- i. o ,,,\ rn u,:•:•: l ,::1 !::i rn o n t 1,,\ el ,,,\ !,::- f:,: n rn ,j q u i n , :1 i::; 

a muelas muy g randes .. 

Los r e p asadores están formaelos por un paquete 
iY1E:nc,!::: iJ ,,. ,,,tnc:le :1 c:lc::- 1,.. uc·cl ,::'1!,:: mon ti:H:I i:',L!::,- l uc::¿·:1!::i E,ubr .. t::: 
su lidari □ de una empuíl<::1dura. 

E·: rn p l e, o::'1 el é:\ !,,. 
cl,::11·-- E· l 

·f i j <::'1 s,; :1 e, 

F' 1 má!:: o 
un e.j r:, 

La parte periférica de las ruedas es ondulada o 
recwrtada, para que sean más acti vas . Ll material 
empleaelo en l a construcción ele estas rue das puede ser 
fundición blanc<::1 u acero r es istente al desgaste. 

C:uanel u la s rueclas se amplic::an tanuec:::i. a lm e nte a la cara 
activa ele la muela alcanzan rápidamente la misma vel □ cidacl 

p Ei !" :i. ·f f:i 1 · :i. e:: ,,,\ y !::; u ,::\ b p 1-a 1·· e :;: ,,:1 11 el ¡-:;, i::,- e: ¡,,\ r-- n i:',1. 11 i::: l t::! i;;; t 1-- a tu 
~" u p G ,, .. ·f :i. e: .i. ¡,:-i ;,,1 l c:I F,i q 1··· ,,,1 no,,;:. ,,,\ 1:::, ,, .. ,i:1 \:i,. i v· u !i:,- • 1::: . .l. ,, .. (:;.,, p ;,,1 füi ;,,\ de:, I'" b t::i 

de s plaz a frente a la cara periférica el ela muela con un 
me:, · . ..- .i. in i e: n tu 1 ... 1 n :.i. ·f c:1 1·-- rr, E: ¿,\ l t .1::-: 1·-- n ,,·,1 el e, :• e-: l ,, .. e·¡:::, ,,:'1 !:':-,,,\e:! c, ,,.. el r,1 h 1,2 S': u .:í f:2 r:,1 t 1·-- !;:,. f:,: 
-f.i.!"·ri,einf:-,intE•: con J ¿·,1b mi;;1nU i:i:- ;-" c:li-,::1::iE;; f::.•1;:;t,::·11· -- :i.nc::l:i.n a c:lu 1 ··)" 

r es pecto a 1 3 huriz □nt a l. 
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Rectificadores diamantados (tig.6) 

L.,7:\i:::_ 
u t :i l i :e: ,,'\ , .. 
p,·-- ,:,-'c:.i.c,::o .. 

mol Pt.E,\ e::: l ,:':\ ,,,, b ::,, ,, .. ,, .. i t. "'' e::: el c.:, l'"E'P é':\C:':•i:':\ I'" 

t,1 m,::1nu c:.u,,,, nc:lu no !',iE' r·<-:-:>quipr·F,' cl<-::i ur-1 
En el caso en qu e se quiera obtener 

'";. 1..1 r-i l E:->n 
,·-- epi:':\!,;;o muy 

un ,,,, mu F:! l ,,,, 
con Lucias s u s características □ riginaJes l"F·' !':iU l t.t, 
indispensable emplear un rectificador diamantado. 

Los principales tipos ele rectificadores diamantados 
son los de un solo diamante, los de varios diamantes y los 
ele pol v o de diamante. La parte activa de todos los 
rectificadores se fija en la extremidad de un soporte o 
mango cónico o cilíndrico ele acero dulce. 

A-A ' , el rectificador de un solo diamente que pesa de 
5 a 60 centésimas de gramo, viene engarzado en la cabeza 
c:lr:, l -':i hE:'r"l'"i:'\m<-::-1 .intr.:I. D-----n·,, ~,.,1 l'"(·::'C::tifi c ,:,1do1'" di:::> v a,•--j_ocs 
diamantes, que puede ser de rodillo o J e cabeza solidaria 
co n el mango, presenta una serie de pequeílos diamantes 
F·' :i F·' e, :.i el o i=,= e:: u. i c:I ,,·,, el o i;;; ,,,, m ci r 1 t E•i c:I <'-:' l rn i ,,,: m o t. ,,,, m i:':I H o ,, c:I i !::'• puf·:' !,, to !::i 
alineados y sobre diferentes hileras .. 

C·--C ' ,, rectificadores de polvo de di a mante se 
diferencian de los de varios diamantes en que estos son 
tu c:I '"' v .i ,:':\ m /1 !::i ¡::• E' q u<-::-:· í-'í e,'"' ( ¡::-, o J. -_.- e:, ) y c:I i !::' L ,. .. i u .i c:I e,!::' el c-1 ·f o , .... m i::I m :!,1 !C.º u 
mens □ homogén ea en l a parte acti va. Estos rectificadores 
,,,, n t l-:;i !,; q u E' el P !,=; e: ,,'\ , .. n ,,·,1 ,... l D !,;;. d :i. ,:':\ m ,,,1 n t E' !::: c:I e l ;::, rn u E·' l o 1, l e, "''· ''" l l ,,:\ n ,':'- n 
generando una superficie li sa. Se emplean generalmente 
p::,, 1--,,:1 ,--·f:-:,,,,,, v i v,,,,,, .. mu(•:-:-' l ,,,)_e:;; c:l<::1 <J , ... ,,,1no f in<J. 

MONTAJE Y FIJACION DE LAS MUELAS 

Ll montaje y la fijación ele la muela a la máquina es 
de,,, c,:,i ,, .. ,,:, n i m po ,, .. t . i:''1 ne:: i ,,,-, p -'':\ ,, .. <'"'1 con,;::. r"g u :.i. ,... 1,,1, n c:'1 blJF·)n ,,,\ E·) j <·»:cu e i ón el €-:1 l 
, ,, (-:-:-> C: t :i. 'f i C: i:':I c:I O " r;on \/ i:':\ , .. :i. ,':I !':'· l i:':I ,;;: lll,::• I") E·1 , . i:':\ <;;:. el[\ 'f' :i j i:':\ ,,.. l ,::\ /llUP l ,::\ ; 
l as mas comunes son las siguientec i 

* Fijac~ón por medio ele portamuelas. 
* Fijación directa sobre el husilln portamuelas o sobre 

un portamuelas c::on mango .. 
* Fijación por encolado o solde □ sohre el mandril o 

sobre un plato p □ rtahPrramientas. 

* Fijación mediante tornillos. 
* Fijación combinada (soldadura y tornillos). 

F U _ación por medio de Portamue 1 as ( f i CJ .. 7) 

Se fija la muela mediante portamuelas cuando presenta 
un ,:',l.quj¡.:.:,,,, .. o ccint_,,·;,,11 c:IE•' d:i.jm(-,?t.l'"U m,:',1':--'º" .. qur,, <:0~1 d<-::1 1 1--1u!;;illo. 
La muela se fija al husillo mediante un portamuelas 
adecuado constituido por un elemento cilíndrico sobre el 
que se entra la muela y por dos bridas que la aseguran y 
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la ponen en rotación. 

Las bridas p □ tamuelas tienen forma de disco, de 
difernetes perfiles, y pueden ser de reducción o de tipo 
manguito. Las bridas de reducción (brida F y contrabrida 
C) sujetan mediante tornillos V la muela M que se ha 
entrado sobre el elemento cilíndrico E la tuerca D fija el 
p □ rtamuelas al husillo. 

Bridas_de Reducción 

Bridas de tipo manguito: (fig.BA) 

l... E:1 ,,:; 

con .:i un t.o 
bridas de tipo manguito son tales 

d e brida fija - muel a-b rida mó v il; se 
q 1 . ..!E:; CO/'l 

ft,ci l .i. t;;,, 
E' l 
1,::1 

e~tracción y el cambio de la muel a sin tener q~e desmontar 
la brida fija del husillo. 

Ejemplos de portamuelas de tipo manguitos: 

A. Cono del husillo p□ rtamuelas . 
U.. E :, : t.,, .. c:,mo ,, .. □ ,;;,. c,,·,1c:lo. 

C. Dr· ic::I,,:, 'fij,,·,, . 
D. cilindrico sobre el que se entra 

, ... O<;;: C: ,::\ c:I O E! n pi:':\ I'" t.<·::' ,. 
E. Brida mó v il (o c □ntrabric:la). 

r Anillo ro scad o que fija la muela al atornillarse so bre 
la parte roscada del elemento cilíndrico r. 

G. Anillo roscado que se atornilla al extremo roscado D 
para bloquear el portamuelas .. 

L.,,'1 r-1 ::t.r·,;·,1c:.c:::l<.'ln c:lr-:·· ],:':\ muc-1 lt1. t:l,·?li '•:-:-1 :luq,:-.,r c:IE>•::'E'nt'·o•,;c:,,':lnc:lu el 
anillo F con muesca H, mediante la llave de gancho, de 
f o, ... m,,,, q U<-:'J no E·1 •;;; n (·,:·' cr?i;;;;,,1 ,,. i o d E1i;;;mon t .e11··· t.ucl o (-'~ l e_:¡, .. upo 
pu,,. tr.':'111·,u (•:•,' 1 ,:'1 ,,,; ,, ( F i e_:_¡ • HB) 

A .. Cono del husi llo portamuelas. 
P .. 
c. 
D., 
E.,, 
!'"' 

C3 ., 

H, 

[ ,, 

E >t t. l'"f-:e1mo l'"C)C,:,. Ci::1clo. 

B , .. i c:I i:':\ f i .:i E:\ " 

F: l,::-im<-::-)nt.c::, c::.il .-.í.nd,, .. ic::o !'''Ohl'"C•:-:i E-)l qr.te •::: c.::-J e:-::,nt.,, · .::1 l ,:-,1 muc-1 1.,,, ., 
l''I :,,, n c:1 u i t. o ,,,,. o b ,,.. (-:.,i E·.' l q u P i,: E·' mu n l. ,,,,. l ,,;1 h , .... i el ,,·,, m ó ,,1 :i l F . 
o,, .. id,,:1 móvil,, 
To,,·nJllo quE• i:;;1..1j1::)t.t1n li::\ mue::·li:':'1 i,11 ;;:1t.u,, .. nill ,,,,1"<::,e r,,:-1 n lor,;; 
aqujpros roscados de la brid a fija C. 
Tuerca de fJjacJón del partamuelas~ que se atornilla 
al extremo roscad □ 8. 
Rus ca para extraer 
e x tractor adecuado. 

la brida fija C ut.llizanc:lu un 

La extracción de la muela tiene lugar desenrosc::ac:lo los 
tornillos G y retirando la brida móvil F, sin necesidad 
por tanto de tener que desmontar todo el grupo. 
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Fijación directa sobre el Husillo. <fig. ~) 

Cuando 13 muela se puede m□nt3r directamente sobre el 
husillo se sujeta entre dos bridas mediante el apriete de 
un3 tuerca sobre el extremo roscado. 

·f :i. (JUl''i:':I , l i:':I IJ , ... .i. el,,,, 
interior se monta 
po, .. un 1··r:-,!::'t:',1ltr,: dr"J 

representado en la 
libre sobre el mango y 

Pl'"Opio mi:·:1nc_:1n. 
queda posicionada 

(1. Hui:,:illo 
C. Contrabirda o brida exterior. 
D. Tuerca ele Bloque□. 
f'" BI'" i.d1::\ • 
M. l"IU F-' l i:~. 

~, . [ >:tl'"Pmo l'"C)C,::C::,:':\dO. 

Fijación con chaveta y casquillo de reducción: (fig.10) 

\3 i l ,:,1 ,n uf·,: v ,::1 el r:-: b i:-::, ,,:: u ·f' 1· .. i ,,.. ·1' u e:· 1, .. t. t·,,, "'= !'" ,·:i l i e:: i t. ,,:1 e: :.i. o n P ,;;, el 1..1 ,, .. "'' n 1:. ,,., 

el mec::an.i.zael □ es conveniente fijar la brida interior al 
hui:;, i l lo po ,, .. l!H•:1cl io clr-1 1..1n,·:,1 ch,:,,,;,.,., l-:.i",\ . 

Si el diámetro del agujero de la muel o es más 
que el del husillo se interpone un casquillo □ ~ni 
f'" F' el u e e: :i. ó n • 1:::: n e:: i E) ,. .. t. □ !,::. t :i. p □ !:::. el C,1 mu(·'? l i:':\ !'::• f? !::; t. C:i e: i:'l !::; q u i 
de pl0m□ y forma parte de la propia muela. 

f.1 .. Hu 1;;i llo. 
H. Chi:':\V(·::'ti:':\. 
C • C n n t , .. "'' IJ ,, .. .i. c:I ,::1 o h r· i el i:'I m ó v i 1 .. 
J:). l"UPl'"C:1::I df'.,,1 b l OCJUf":O. 

E .. Casquillo o anillo c:le reducción. 
r Brida unida al husillo. 
G .. Guarnición de papel secante. 
¡·.,¡ ., i"IUE•J. ,':1. 

N. Extremo rascado. 

Br-idas Cónicas: (fic,1.J.J.) 

q ,, .. i:':I n d E·' 

J. lo el(•:•: 
11 o f.-:>!::: 

1 .... i:':'•. 

mur::_. l i::'< 1, 

d0:-1 un 

superficie ele la brida, que 
debe ser perfectamente plana, a 

tipo especial de bridas como son 

p 1'" !-::: r,::. i D l"l ,::\ 

fTi(·'21"l Of:':• e¡ U f:·? 

l i:':1 h ,, .. i d ,::1 ,::;. 

C::C'f'1 t I'' ¿:\ J. ,::1 

Las hr.i.c:las cónicas F 
con una conicidad del 6% 
de l a misma conicidad. 

S' f:·? t. I" é:\ t!:::> 
eón i c::.-:,,r,::. 

t. .i. f.:'. l"l E' n U 1 ·, i::\ i:;: U 1::1 C:·: ,... 'f .i C .i c:J (::' ¡::, ,, .. E·' ,,; .1. Ó l"l 

y sujetan las muelas bicónicas M 

La s bridas cónicas prpsentan l a notable ventaja de 
que , en caso de rotura accidental c:le la meula mientras 
está en rotación. J. □ s trozos quedan retenidos porque se 



302 

enclavan entre l2s propias bridas. 

Portamuelas de vástago 

las muelas peque~as de diémetr □ comprendido entre 60 y 
150 mm se montan sobre portamuelas con vástago, que sirve 
de alargadera 1 de manera que l a muela pueda trabajar con 
un \'O l ,3d :i -::: o m,,'\ y o,..... En le::,,,,. c:I o<=,; <•:-:>j F•)mp l n<:; 1, <'? l v ,f:\ "'' ti:'\(J o !':' f.·? 
fija al husillo mediante acoplamiento cónico. 

Ejemplo 1: (Fiq. l?A) 

la brida interior 8. fijada al vastaqo A~ posee un 
elementn c::ilindric::o F sobre e l que se monta la muela . la 
brida Móvi l C tiene l a función de anillo de sujeción y se 
atnrnilla mediante una lleve E, fijan regulable. 

Ejemplo 2: (Fig. 128 ) 

El portamuelas sirve para fijar una muela de copa para 
in t<-:-:•) 1--·· i o ,,. <~i";. 

La muela se fija al vás tago A mediante un tornillo V, 
qu e se atornilla al agujero rnscado B. 

t..lr·, €,1 

,',\!::'<-?<_:_:_1u1·· ,,,\n 
p <-':·' Cj U E)¡.~, ,::\ J:::. 1·· i d i,:\ 

r-:, J po!,, :i. c :i. on i',\c:I o y 
F y la guarnición 

bloqueo de la muela. 

Muelas encoladas o soldadas: (Fig.13) 

p.,~ PC' 1 D 

Ll método c:lel encolado o c:lel solc:leo para fijar la 
muela al husillo se emplea generalmente en el caso de 
muelas para interiores o de ani llo. las muelas se sue ldan 
i,~ l ,,,;o por·· te? mc,c:I i :,,1n t.<-? t 11 1 c:<0m<-:)n t<J u o t 1···0 p<-2c.:, ,,1mi-:-:-1n to tf•,in ,3 ;-: • 

L. ,3 "" mu <•:-:-1 J ,7:'1 ,::, p <'"'1 r-· ,:,\ i n t. !':' ,, .. i o 1··· E·i i::; i::: E' c.:: u r:-1 1 el ,,,, n i:':1 l Ei : : t ¡,·· E·i m o !J d Ei 
un vAstago cilíndrico G, ele forma que puedan trabaj ar en 
vc:i .l. ,,,\di :,:'. o .. 

Las muelas ele anillo se sue ld an a un plato P, que, a 
su vez, se fija al husillo. Sujetas ele esta manera, l as 
muelas ele anillo trabajan frontalmente como si se tratara 
de muelas de copa cilíndricas. 

Nor-mas y 
muela 

advertencias a tener en cuenta al 

la muela debe montarse so bre el árbol port amue l as □ 

directamente sobre el husillo sin for za rla. 

F' e:, ,... E·) ,:; t ... ~ 
f:" >: ,'.\c::t.,,,,mE'n tr.? el i m F•:· n i,::. :i .. o n i,,1 el o 

,::1 (JU j E·' 1•·· C' 

,:::c::•ci ,'1n 

c:i E, 
(," l 

muel ,,,, dEihE) 

c:I r? l 
f:•:•'!'" t.a1··· 
i'.\ r·ho l 



.1 11 ¡ . 1 11 ' 

portamuelas~ no debe usarse r·,1...1nc::,::1 1..1.n m,,:'1l'"t.i l lo p-:·,,r .. ,,:, 1n : -:i 11 I:·,:,,, ... 
1 ,·,, m 1 .1, .. , 1. ::,, e:: o b ,, .. C' e:-: l. />. ,, 1 ::, , , 1 , C·' "'' ,n C' ·.i n 1'" .-:,\ CI I'" i -H l el ::.\ 1'" i ·j C'f C'' , .. . :·1 flll"'I l I · F-' , ... 1 

agujero de la muela por 
helic::oic:lal ac::c::i □nada a man □. 

m (·::., c:I i u el e-: un ,,,, l. i m ,,,, u l . .> 1 u 1.: ''" 
F. n E' J e: i::'1 ,,:: D f,' n q u 1::i 1::-,: .l. ,·.1, e_:¡ 1 , j ''.' , . e:, 

un 
in t.r,i 1· .. pon f':: ,, .. 

el :.i. Ami::, t. ,··o 
un ;,,in i 11 o 

m,:·,1yo1'" que, F·: J. el r:-: l A,,. bol e:: F' P' 1nl'.!1-"' 

c:I P I'" E·' : '. · ' C:: C:: i Ó n , 

Apriete de las bridas 

T,t,1n+:.o c,::.i 12:1 ·fi:_ii::\C:Í.Ón d1,,,, ].,,,\ fliU (1': l 1::\ <::: E·' (·? f <-.':' e: t l.\ é':'1 ¡::•':) I'. 
,,:1n i J l ui,;; l'"U!,::C::i:',1cJo C'l".)('()C) PUi'" íl'IE'•cl 1 O el(-:-:> un,~:, tur:::-:,f'"C,::I U c:lc0 

+:. 01· .. n :.i. l l or.,,. 

!',' o l .-.-,,_ m (•:-:: n t <-:·? 

,,,, (·? q 1 .. '.1 n "', <,·'.·' ,,:1 F·' l p o\'" t ,·,,mu,.,,, l ,,·,, ,,,,. h '"' y q t. 1 C-:·' ,::, I"' r · '':•: L ,., 1·· 
lo !::;uf i c :i (·:-?n t.C' pi,:\ 1•·¡:,1. m,,,1n tf?nE·' I'" l i,,1 mu,:.:, J ti !::,.u.:i C' l:. ,:"I 

sin juego; una presión e~cesiva 
peligrosas o deformar las bridas. 

p Cl el 1'" { º'' 

Al montar, deben interponerse elos discos 
compresibles, por ejemplo, papel secante entre 
b \'" i d ,::·1 ,, ,:',\ f' :.i. n el<·," ::,, 1 . ..1 m ¡;:> n t ,,,, I'" l E,\ 1'" E·' t <,::- n c i (, n el r:-' l ::,, 
I'" F• 1::1 <',\ I"' t :.i. I'' F? J (-:-::, '::' -f u e:· I'" ::-: o el E·' f :.i .:i ,::1 C i ('.¡ n • 

(\)l..\(·:·'.' J ti 
rnui:;:., .l. ,:-,1 

, . 
/ 

y 

L. t1 r,:, b , ... :.i. c:I ,:',\ ,::; mfi t 1'.~ l :.i. e ,:':1 i:,; el ri b E·i n t E· n r:-11'" r;:i l e:! .i é mr-.-:> t:. ,, .. n (,'? >: 1:. f".' ,, . in 1·· 

:i <.:.:_1 u E,1 1 ¡.:.:1 n t I'" C' !,:: :í y el E·' u n ;:,1 l o n <.:.:¡ :.i t. u el p o 1 · l n rn (·'.': n n !'', i,'.\ l / ·:~: cJ 1::- J e! r:' 
.l. ,':\ ITH..\ E·' l ,,-,\ . 

Sentido de 1 a Rosca de 1 a Tuerca d_E? __ JH aqueo 

Cu i,,, n el o 1 t,1 !',; mu 1-:-:-i l 1,'1 !':' i,:: r:•? -f :l. .:i ,,:1 n m E,' el .i. 1,·,, n t . r:-i un i,,1 tu'·,·: , .. e i:':I e::'·'? r 1 l':. , .. t' :1 

o u n i,:i n .i l l o ,, .. ,,·.-1 ,:::. e: i,'1 d n 1,,1 1::. o ,, .. n .i l 1 ,':\ el o d i 1' .. ,.,,, e:: t E:'1 rn F' n t. Eº "'' l. 1 l 1.1 e::: i l l. e::• ., 

1::: . .1 !''i E·1nt:.i.elo elP '"" l'"C::,<::; c::i:':I c:1(-,:,1::)(,:-? !'::F·'I'" t;:,1J qur" t.:i.E1 nc:l i:':\ i'.I 1'"•1" ('1 \' (:>C:-'.'. I'" 

1..1n ,:,1u t.1:) h l uq UF·:C:• el<-::' l E:'1 tuf-,' 1· .. e::,,.,, ,:·,1 l /:Ji,, .. i:',\ ,,.. e: l hu "" :.i. l J o!' 1·: ·:",' t n 

i::: i 1· .. , · 1-:-::, t ;,:1 m b :i <t: n p ::,, 1 .. ::,1 e: l p o 1--· t .,:,, <n u C' 1 ,:,, i,:; c:I e? ,:,1 q 1..1 j <·':: r n 1-- u i,::. <::: ,::1 ,J c, 

para los vástagos c::on extremo roscado. 

F· '"' ,.. .. ,;;, (•:·:•' !,; t. '"1 I'" 
c:: □vnen:iente tener 
i m po t 1,,1n t. :í. !'"· :i. m,::1 .. 

!::' 1;::: U u ,, .. e::, el ¡:;, J 

E·' n e: u F·: n t. ;:,, 
!e' Ein t. id o c:I F,• 1 ,;,1 

11:',\ ,::, i qui ,::,n t .r-:-: ,, .. r-,,q l ,:,1 

f'" C'•!:::c:: ,,:\ " 

l ,:·,, C:l.lc:'ll 

e, e:: 

r-::-c:::. 

Para a-flojar la tuerca n el anillo ele 
necesario g:irarla en el mismo sentido en que 
cuando está en func::i □narniento. 

(::: '...I j t-:-:-:, C: .\. r'.:i I" ,, F' ::·: 

qi1"·,:.1 ] ,,-, mu 1·:,J,:-·, 

En c::asu ele sujeción por c:: □ r □na ele turni l .1 c:i e::: r::, ·::· 

r·, r:;;, e: C' i::: :::1 I'" i n ,,:1 p I'" E• t.;::, ,, .. l <:::• 1,:, u I'" ¡::1 el 1...1 ,,,1 l m t:-:> n te:• • el E·: f <:::) 1·-- m ,;:, ::,1 l l:. r::-: 1 .. n ::, ,, el ''.': 
m ::':In f:' , .. ,,·,1 q u(,:> l ,;·,, p , ... E:!,:: i ó n , ... r,, !,~ u l t. E-' l u m é e:,: u l"l :i ·fo,, .. m (·::: pu i;;: .i b l e ,, 

E>:tractor par-a purtamuelas 

C IJ i:':\ r) el C) r::;. <-:'·' c:I (-:-:-:, h (''.·' (,,::, >: t. ,, .. i:':'1 (;;) ,,.. F-: l CJ ,, .. U P C) P C) ,, . t i:':'I (1) lJ f-:: l ;,:\ 1": e:! <:::· l L C' f l (.) 

c:I <·,·' l hu¡::; i 11 o pur;,:,,c:I (·,:-> 1;;:r:> ,,.. mu y (1 ti l (·::> J E'm p l <?o el<·:-? un E:•:: t. r .. ,,·, e Lnr· 1, 

,,:,. el ,,., e u ,:':'1 d o ¡:::, ::,'\ 1· .. ::,1 

c:lr,, ·f 01· .. m,;:1 e:: i ón que· 
e~itar cualquier posible 

puec:liera comprometer la 



. I . i' I , .j . 1:; 1 . 

qr·upu .. 

{) r::,; i:,: p U é :::: 
pur .. \':,::,,mue-:-:-' l t,,i::; 

c!F:.• 
F i:':l .l. 

I'" (''.' t. :.l. !'" E:'1 c:i O 

E-,):: t .r .. c,m u , ... c::, 1::=.c::.:-,1c:lu 
J. ,,:\ 

c:I E·' .l. 
t .ur:i¡•" C::,::\ 

hu<::;:i l lo 
que 
~::; f-? 

30Lt 

·f .i j ,:':'I E-) l 
i':\ t Cl I" n .i :1 ] i:'·\ 

r::: e::, n ·f I J ,,:.; ,, .. ·;.:: .:·:, ,.::•) l. ,.,:1 >: t. ,, .. ,::, e:: t . e::, ,,.. (' <•,:•' l"l ,:.:-; .l. i n t . E' I'" :i. o 1·.. el ''.·'.·' .l. m ,?I n q 1...1 :.i t. o 1.-' • 

F :1 <·:•"::t. r .. ,;;1 e:: t .u 1·· i:',\ p r· i E:• t "'' c:on t . r· ,,,, F' ] ¡,:i : : t.1··<•::1mu l"I c:I <?i l hu"" :i 1 Ju y 
p ,, .. e:,•. 1 c:i e: ,;-,\ el f?.•:• e,:.;,:;; t. i:':\ -f e:, I'" rn i:':'1 l ,::\ '"' '·'.·,' p .:-:, I'" ,::\ e:: i ó n el G' 1 pu I'" t. ,,,,mu f:,1 l ,':'1 r,:;. el E• .l. 
c::c:1nu cl<::-1 1 p1• .. c::,p.in hui:;; il:lu .. (¡:::· i<:,:t .. .14) 
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Rectificadora frontal de 

superf,c,es planas. 
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D 

p 

8 - Fig. 2 Esquenm rfp/ siste-
,na hidráulico de acnona 
núento de la mesa 



V . J . 1-L J" . CH . 
111esa 
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crer11i1llera 
. piñón 

Fig. 3 ll 11ovit11iento de la 
n ,esa ¡,or ¡Jiiián y crernallera. 

10 11 

Fig. '1 Esquema del rnecanis · 
,, ,o <le rH:ciomunientn del cabezal 

¡wrta11welas. 
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OPERACION Y MANTENIMIENTO "TALADRO DE BANCO" 

Chequee su máquina para ve r si se encuentran l as 
pa rtps Jistadas a continuacióni 

A. Partes Principales 

1. Ensamble de cabe za 
2. Columna con crem~llera 
3. Volante de la mesa y soporte 
4. Mc,,.i•;;; ,,,, 
'.'.'.i. E<,,,,,,;¡.:.:., 

B. Accesorios (en una caJ a separada) 

1. Mangu ito y llave . 
~,? .. 1:::. j <·~-~ y e: u Pl ~::, ,. 

3. Ma necillas y tornillos para el mo v imiento manual 
c:1(·:-:' l hu!;;;i 11 n. 

4. 

,::: 
·,,. !" 

/ " 

Manecilla para ajustar l a altura del brazo de 
í'(\(·:0 !,; ,::\ • 

Tornillo d e s ujeción de la 
Tornillo de sujeción del bra z n de la mesa. 

para l a tapadera To1•" n.ill o 
f i:,\ j ,::\ r,;: .• 

\/ 
I c1..1biE11•"t,':I ~ 

8. Tornillos arandela s para l a co lumna. 
9. llave Allen (3mm, 5mm). 

l ,::1 

1. Ensamble de la columna 

* 

Ensamble la columna sobre 
agujeros del soporte de 
a gujeros en la base. 

Asegurese l a columna cnn 
,:':\ !'" <::I !"l cf (·':' 1 ,':\ ~:::• ·f j_ (.'.J " J. 

l a base y alineese 
:1 i,'I c:u l umn .. ·.· con 

cuatro tornillos 

1 nr,,, 
l u.,,, 

\/ 
I 

2. Instalación del brazo de la mesa 

..,. 
' " I n 

fi j 

In s tale e l bra zn de 
C l'"E·? m2111 E·?,, .. ,::\ f i q " '.,? 

la mesa juntu con l i::I 

Instale el c: □ llarin y sujete es te firmemente, peru 
n o !"; el b , ... <·'" i,:\ p r· f'! t . ,;;, ,.. 1, n E·' !::,. té p 1. 1 1-·" el <-:,! q uf:,' b r .. ;:,11· .. '"i E·' ·f i. q . ::'r. 

·',n de la manecilla del br-azo y el trnrnillo de 
Fig.4,5 

• te la manecilla con una llave allen. 
Instale el tornillo de fijación. 



·1,, .J, 1! , ,J •H. 

4. Instalación de 
f :i.q "ó,) 

la mesa y tornillo üL ·•J~Lión 

5. Conección de la cabeza 

* Con rnu e: he:, 
c::c:,:i umn,::1 E· 

c:i J. inE:e: l i:,i con 

cuid a do coloque la 
introdusc:al a en la 

la mesa y la base . 

cabeza sobre l a 
c:u 1 urnn i:':'1 1, l Ut'!.(J u 

Culuque los turnillu s que se enc::uentran en el lado 
derecho de la cabeza que s irven para fijarla en 
esa posición, luego apriete los to~nillos con una 
lla v e allen. fig.7 

6. Instalación del volante de desplazamiento del husillo 

* r, t o I'" n i l l \::'.• cada barra dentro de los agujeros del 
piK □n de la ca beza fig .8 

7. Conección del árbol y portaherramienta 

* Inserte el eje dentro d e l husillo primero. 

v olante para el movimiento del 
hacia abajo para presionar el eje. 

hu !::;i llo 

* Abra el porta- herra mi entcis completamente girando 
co n el manuuito y llave. 

Gire e ste en el sentido contrario de l ,;,¡ i,;; ¿,, iJ u J ,;,¡ f::-
el (•:•:·! :i 1"' ,:-:-: l o j h i:':'( l::i t ,::\ f::: 1 ·f i n e~ 1 " 

* Co 1 oquE~ un trozo ele madera pi:':il'"<:':\ p ,,. O t. r.,:, iJ f::: 1'" !::! J. 
portaherramientas. 

* portaherramientas E::1'"1 

i::\j u/;:; t :,:\ el é:l il'IE:n te," 

8. Instalación del tornillo de la tapadera de las fajas. 

( 'v'C:•,::1 'f' .l<.J .. .l J ) 

AJUSTE 

1. AJUSTE DE LA ALTURA DE LA MESA 

A. Ajustando la altura: 

c:I F!. 

Para ajustarla arriba □ 

'/'ijac:ión luego coloque 
i::'(i:::<aju 1, i:,\flu.:iE:·1 <;;:l 
l '"" rr, E·: i,;; ,,,\ q u e::! l r.:\ 

to 1·· r1 i 1 l o 
po!::;:i. c::::i.c:in 



\_;
1 

1 ,..) , ¡·: J., ,..J ., i.::::¡ .. ¡ ,1 

deseada por medio de la manecilla del brazo de la mesa 
fi1;,:¡ .. .1:2 .. 

B. Ajuste de la inclinación: 

Afloje l a tuerca que se encuentra debajo 
mesa, luego c oloque la mesa e n la inclinación 
¡ por 0ltim□ r ea priete la tu e rca, fig. l 3 

ciE' la 
c:I E' ~:: 1':c1 r.:\ ¡:j d 

C. Giro de 360ºC 

,~.., 
,,;,. ,, 

Afloje la manecilla de fijación d61 brazo de la 
mesd, luego gire la mesa en el ángulo deseado y por 
último reapriete el tornillo manecilla fig.l4 

Ajuste de l a alimentación (ajuste del mo v imiento del 
hu !::: :i. 1 lo ) 

2-1 Si tenemos control o dial de aguja para me dir la 
profundidad baje de s pacio el husillo por medio del 
vo l a nte hasta la profundidad deseada y g:i.re la 
tuerca de abaJo., Si la tuerca se mue ve debido a 
la vibración g:i.re la segunda tuerca y aprete. 

l- AfloJe la tuerca de abajo. 

· "' \ 
,::. H ;::1j !::: 

h é°:11::: t e~ 
despacio el husill o por medio 
l a pro f undid a d deseada gire la 

el 1:::: .l v o .l ,,,\ n t . 1':·,' 
t . u f:::• 1·-· C ¡;;\ " 

Gire la seg unda tuerca y 

sos teniendo la tuerca mas 
tuerca de arriba. fig.15-1 

fije la profundidad 
baja y apretando la 

2-2 Por medio de un dial que se encuentra en el 
vo l a nte de movimient o del husillo. 

l - Afloje el tornillo d e fjjación .. 
:? 1·,·1 Lt f:? \/ e:·:'\ f:.·! 1 , ... ,u ~:::. i l 1 C) p [) ,,.. 1n E•:• cJ :i C) el f:-:-: l V C) l 1::, r .. 1 t:. E·? h i::\ !::' l:. i,:I la 

posic i ón desead a .. 
3- Apri ete e l tornill o d e fijació n .. F:i.g.15-2 

8juste_rt~ _la_ velocidad 

:::; ..... J l" Abra la tapadera que cubre las fijas y afloje el 
tornillo de tensión de l as fajas. 

2. Escoja l a ve l oci d a d moviend o la faja o f a j as e n la 
correc t a pos ición segón la velocidad deseada. 

·::· 
· .. ,'" T E·) n i::,. i c::<n E·: 

t<:-:-:ns:ión .. 
l as faj as reapretando 

Fig .. 1.6- 1 ó fig .. 1 6-2 . 
t.01···n i l. 1 o 
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* 

4. Ajuste de la tensión de la faja 

Para una apropiada tensión: use 10 lbs de pres ión 
□ presione co n l a man □ sobre la faja l a di s t a n cia 
21 ~:; l ::::: mm ( ',f:. '' ) " 

5. Instalación de Brocas 

[nserte la broca dentro del mandril (p □ rt a-

hc:•r·1··,,·,1m.i.E: n t ié11:;; '.:?'.'.'.', ,. 11- n,m ( _-¡ 
11

) ,. Asegurese qu e la 
broca este centrada en el 
a pretar lo con la llave Fig.1 7 

ma ndril antes de 

6. Posición de la pieza a trabajar 

Siempre coloq u e una pieza de ma dera sobre la mesa. 
Es to prev i 0 ne que se astille o se daGe l a mesa. 
La mad era debe hace r contacto c o n l a parte 
izq u ierda de la columna fig.18 

Para pie zas pequeHas qu e n □ pueden 
so bre la mesa, u se un tornillo de 
tornillo deberá su jetarse a l a mesa. 

MANTENIMIENTO 

1 :i.mp<i E' cualquier s uci edad 
1··, ,,,,.b e-:•,, .. ::::.e~ ,;;¡ cu 11,1 .. 1 l. c::1 el,:::, el 1·::: n t ,,•·e:, el e l me:, to r· ., 

!;, E: ,,.. f i j i:':\ c:I Ci 1::; 

l:::i c::1 n cCi. El 

pUE:C:l i::\ 

* Un revesti mi e nto de cerc::1 para automóvil ap11cado a la 

* 

e: u l u rn n ,:,i ~,, , ,., e-:-: !,,: ,,,, ,,,1 / u c.l "'' ,, .. ,,'.\ ,.-, .:':\ ff1 .:,1 r-1 l:. t:-,: n e;, ,,.. l ,,., !::, u pe-: ,, .. f i c :i. Q :::: 

l :.l.mpoi i:,,,:;; ,. 

!:::, i. i:",1 l. u 1.:1 n e:: ,::1 b l <,:-: e:· l. 11:, c t ,, .. i. e: e::, E: •::: t. i:",i ce::, ,,. t . ,::1 d o 1, u 
c u al quier p ar te ~ ti.ene que ser 
1 1 1 lf I C,¡ 1 :J Í ,, ;1 1 uÚ fl 1 !.,;I i L l.'.:• ,, 

el i:,1 i·'í ,,,, d o E: n 
,,.. (-:::0 E·: ifl P l :::1 -;.: ,,-,\ el C) 

Todos l os ba l eros son lubr :.l.c::aelos con c_:¡rasa e n 
f á brica. Ello s n □ r e qui eren lubricación. 

1 r.:i 

* Periódi.c a mente lubrique l os engranajes y la s 
crema ll era s de elev ación, l as ranuras en l as brocas , y 
l ,::1 c:1··c1¡fli::1 l l E·! 1'·· é11 ( ]. u,::, c:l.i.f:::nt.E,•i::: 1::,01:::< 1···(::: f:::I. t:ir·oquc:1··· 0),. 

Polo a tierra (aislamiento a tierra) 

L En el caso d0 un ma l funci. □namiento, 

tierra provee un ca mb io u l a minima 
l a co rri ente eléc tri ca con lo que se 

E: l ,,.¡ .:i. 1::: l i,:1 m :.l. E: n t . o 

¡r·¡:-,:cluc:: (•;;: E: l 
ele, 11n e ho qu <-::.1 íi•::- :1 (·:.·: e: t 1·· i c::u. E: t,, t E:, ,n / ,q u :i. n i:':I 

I'"' j_ E~ i;;i (J O 

Ei q u :i. p "''el ¡,,, 
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con un cordón eléctrico equipado con un conductor a 
tierra y un enchufle a tierra. El enchufle deberé ser 
enchuflado dentro de un toma que haga juego y que este 
propiamente instalado y aislado a tierra en 
concordancia con las disposiciones y códigos locales. 

modifique el enchufle si este no concuerda con 
toma, conecte un toma apropiad □. 

3. Una c □nección impropia de equipo de aislamiento a 

4 ,, 

t .i. E: i'"" I'"" :::1 pu C·: ,.::1 (-::-:, I' "" L' '::: 1 .. 1 l. t. ,::1 I'"" f::! r··, un \'" .i. c:, ,,,; (Jo!::: o e: h C) q u E: E·! l é e t r· .l. e o " 

El conductor con aislamiento es de color ve rde con una 
l .Í. r·, f::: ,::\ i:':\ ¡ l) ,::"I I'"" J. l l c:"I " \;;; i E:':::- n E·/ C:: f:,' !::: :::\ 1'"" :.i. C::< 1'"' (,? p :::\ 1''" ,::\ 1'" Un ,::\ l J n E! ,:':\ (""< 

c:•n e hu 'f l E-:! r, e, C::Cin L· e t.(·;i E·: l E•q u .i pu c:i f,• i:'I :i. !;:, 1 ,::\in j E!n te:, ,:,\ t :i f:é! r··Ir·,,·,1 
:::\ un <::I .l -.l. r·, 1-:::• ,::, V .,\. °'/ <::I " 

Chequee c::on un electricista 
entienden c::0mpletamente las 

c,,,, l oí. f i c::ddo i,;;.i 
.in fa, t. , ... ·u e e:: :i un e:•:::,- par· ,,;1 

conectar el aislamiento a tierra. 

Use unic::amente tres cables que tengan 3 enc::hutles 
tierra y 3 rec::eptéculus que sean compatibles. 

i:':I 

h h E• p a ,... r,i o r·· r,, r,: ,, 1 p l :,1 e:: E·:· e ,,,\ b l E' !::, c:I ,,,\ h ,,,\ el c:i :::'· :i .. n m f::' c:I :i. i:,\ t. ,,,\ m <·::! r··, t E· .. 

7 • E: :::, t ,,,1 1 ri ,,,, q u :.i. n "'' (;;' :::, t. ,,,, d i !,:: i::: h "'' el i:':'1 p e:",1 I'" ::":'1 u !::; ,i:'1 1•" !::, E: e· n un e: .. i. 1··· e: u i t e::, 
qu¡.:;, tr::ng,,:1 1.1r , enc:.hu-flf2 cumu e· l n,o!:::t1",,·,1clo c:-r, J¿,1 f.iqur·<::1 (~ .. 
L.,,,¡ m,,,¡qu .. Lni:,1 pu•,,,e c-,· un c:nc::hufle c:: c::-m u E·:·l ilu!::,- l:.1···,::iclu f:::•n l,a:·1 
'f :i u u r ,:',\ P,.. Ur, ,:,,el ,:',1 ¡::.i t. ;,,1c:I o 1·· t<-:-in, ¡::,u,···;,,,,,. :i u c::un1u e:, J .'I .1 u b t.1'· ,,,1c:I u 
E· fl l d f i CJ U I'"' .:":\ .H / C p 1..1 f:: el f::: n !':: (·: I'"" U'::: i:':\ c:I U::::- p d 1· · <:':'I C:: U r·, e, C t.,,·,¡ r·· E·: .l. 
enchutle pard un receptaculo c □mo el mostrado en la 
fLgura B, si no se tiene un enc::hufle apropiadu. 
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GUIA DE PROBLEMAS 
f:í:#.:&.G . \ -. . . _4 .g. _ __ 44 .. . L . . .$ .. __ 74,. _ -444 . ..¡;47444 

----- --- - -- -··· - --- ---------~- - --------- -------,-----------------7 

PROBLEHA CAUSA PROBABLE REHWIO 
- -------- - - -----+--- ------------+------ ---------

OPERl'lC JI.IN íll.l JDOSA M Incorreda lens i Ón de I a faja. (l) Ajuste Tensión. 
B) Broca Seca (falta lubri cac ión. 8) Remueva la broca y lubrique. 
C) Polea real ajustada. C) Apriete la polea . 
[)) F . f 1 • . ªJª . t\lª. D) Ajuste la tensión de la faja. 
E) Ra leros Malos. E) ReeMplace los baleros. 

----- - - - - -----· --- --- - - ------ ---+---- -----------------

EX CES HJA lJ IRRAC ION 

Of lA BílOC(l 

A) Podaherrar~ien.la r.al apretado, 
íl) Broca equ ívocada. 
C) Portaherraienta arruinado. 

A) Apriete presionando el portaherra
r~ientas. 

8) Reemplace la broca. 
C) Reer1place el podaherranienlas. 

-----·---··---- -------· --- - ---------- -----,-------- ---------

El MOTOR NO 

ARRANCA 

fi) No hay entrada de corriente. 
íl) Cn11erci611 d,il witn1·. 

C) Interruptor de conección . 
D) Hn! or quemado 
E) Interruptor arruinado. 

A) Chequee los calbes de enerní<l. 
íl) Clu~qm!r lm: ,:011er:r: ÍOll!!S drd ri,olor . 
C) Chequee las conecc,ones del in

terruptor. 
D) Canbie el molor 
E) CaMhie el interruptor. 

-------- - -----+--------------+---------------·· 

LA BROCA SE TRA.[11'1 () [ . . / 
l [Xces I va pres wn A) Ap I i que ¡,1er.os pres i Ón. 
8) Faja floja B) Chequee la lensión ele las fajas. 

EN LA C) Broca floja C) Apriete la broca. 
0) DeMasiada velocidad D) CaMbie velocidad. 

PIEZA DE TRABAJO 

- - - - - - -----------L----------- ------~--- - ---------- -·--~ 
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PROBLEMA CAUSA PROBABLE 
-------- - ----- -------- ----- -------

LA BROCA SE Q!JEHA 

O HACE SALIR HIJHO 

D I rI CU l. rnD PAílA 

MOVER LA HES~ 

M Incorrecta Velocidad , 
B) la viruta no ;:,s cargada , 
C) Broca er.botada o no es la apropia

da pnra e I r1ater ía 1. 
D) Necesita lubricación . 
U Pres í Ón de a I í mentac i Ón 11,correc

ta {avance de la broca incorr eda) 

31.7 

RF.HEDIO 

A) Referirrse a la corta de 1;elor:ídi.id, 
8) LiMpie la broca. 
C) Chequee el filo y la conocidad . 
0) lubrique nienlras taladra. 
E) Ap I i que Menos pres i 6n. 

A) L11hr ique rnn ace i le I igero. 
B) Desdoble el hasUdor . 
C) Afloje el fornillo de fijación. 

- - - - -----------·--··-------- ·•---- · - ------ L..-_, __________ .,_ ·-----·-----· --- ------- ·· -
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Fig. 16-1 
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OPERACION Y MANTENIMIENTO TALADRO MAM~L 

USO Df; LOS ELEtt~NTOS 

INTERRUPTORES: 

¡:::.,,,11'',;;\ 

,::1 p I' .1 C'! t C:· 

rr1 ,::1nt.1,:-:n¡:.,,1,.. c,l (J,::1tJ.J J!'.::, c:,n p c::i!::,ic:: ic'.in c:li,:! ¡.,,:,nc:: ¡,:-:,1 ·,d ..ido,, 
c:- J qdt.:i. llu ),. !,:: ul::i ,,·,1 el l::,ot.óri el(,::, !::,u.:,c:,ci c'.1 n ( U):, ·1' i .,.1 ,. 

:':: :• i. u e- O:.:J o d e:, e: •::; t o !,', u e-:· l t. e:· e:, l <J l':1 t . .i l l n .. F' ,,,1 1··· i,,1 r·· t::: q , ·· ;,;.,:, !::, "·1 ,... t .. l 
c;J i::i t ;i J J e:, i:',1 !::; u pu :::; :i. e:: i ó r·¡ u r .. :i ,,,, .( n i,1 ] p I'" e:• b i n n E• e: l u E,1 l: :i. J l o 1 , d !'" t ,,1 

e l fondo y e s te reqresa rá .. 

l ·IUT{\ ~ Use \·e J □ c::i d d de s DdJas para comenzar agujeros 0in 
un punz □ n de centros, taladrando m2tal0s o 
plásticos, remo v iendo tornillos. Taladrando 0 n 
c::1·:•,:l'"::?1rni c::i:,1:1 ó ¡nc:- .;,'.c:: l .:,\r .. ,c:lc::, pint.u1·s::1.. 1 . .ILil .íc..,:.:-
v ¡.,.:, ] o e: i el é',1 cJ e!,.:. ,,·,1 1 t . ,,,1 !::i t ,,,1 J ,,,1 c:I 1'" i::\ n el o ff1 d d t,' r· i,,1 :• y u t .i l i :::. ,,,, r -. el ¡ :., 

a brasi vos y ac::cesor.ios par a pulir. 

GATILLO CON VARIACION DE VELOCIDAD UTILIZANDO UM BOTDN DE 
CONTROL 

<::\ ) ¡:::· ::':\ I'" ,::\ o ¡::lfr: ,, .. i::\ e: ion C:~:: ne:, l'" rH .:':'1 l E•!:;;, :1 CJ i I'"(,;) f:.·: J. bu t .on el t::·) l. cun t l' ' i:.! J 

b) 

c:I (-:.:-:, v ti 1 u c i el ,,,1 c:I ( 11 (1 11 !• i ' .i o u 1·· ,,,1 l ) El n 1::: E, n t . i el o el C' 1 u :.i r- o el f.: 
l. ,:',\ '"' ,:':i (J u J E1 !::, el t::i l 1, .. f-,: l e::, j h ,,·:'1 !::: t . i::'1 q 1.1 c.:, ¡:::• !::, t . l':: !::,. e: el c.:, te, n q ,,·1 .. F :':: Le, 
pe l'"m i t ¡.:.:,, 11 l"IP1J\ ICJ L 1 IJHE 11 p,,,1 r· :':':I con t . r ·c::i l a 1'" l ,,~ ..,,,e:, J. u e: id i:':< d E,:::, 

decir entre más aprete el gatillo se obtenclr a n mayu r e s 
1::;: .. F· .. l' I., 

c::oloc:ar el interruptor de tal f o rm a que 
ul::itc-:nr-11"' un,,,1 !::,E•lr::-;;c::c::i.ó11 c:IE·: Vf.,:loc: ic:lii:\cl¡::)fü; i,,11 ,:i1p1·ut ;;,11 .. c::l 

q ,,,1t.i.J.lu !1 pl'" iil'l f-i• l'"C:) <Jil'" ~,:, c-:•l but.ón Ein !,;;1":r11..idc:, dE: l i:,1~:; 
:,,1 q u j ,,,11;;; el E·! 1 r .. E' l o j h ,,,11::; t ,,,1 qui•::: !::, E·: d c:,: t (-:,:.:,no ,,,1 l u<·:•,: u o :• p r' . e:• b i c.i 1 ·; e:> 
e l d ..L !:i, p 1::1 1· .. i:':\ c:1 u I" :1 y e: un e, 1 t . ,,,\ l ,,,1 c:I 1· .. Ci e_:,¡ .i. ,, .. ,,,1 n c:I o ,::·1 d l t ,,,1 ,,,; h .. F' . I'· 1 ., 

1;;; ub ,,:1 E·: 1 bu t ón el E: 1;;,uj E·:C :i ón ( I::;) !I 'f :i. q .. J ;; !::;uc:· l t E·:· i.:1 .1 

(J,:':'lti.l lu y 1:::\ ,nt:'.'1qu.in d !:iiE' qu E:Cldl'"1f1 C•l"'IC:(•:,:ncl.icld, ,:':1hU l' 'i:1:, ut.1· ·1:,: 
el bot ó n en contra sent.ielo ele la s aqujas del reloj y 
pe::. c:I 1•" •i:\ !::: e:, b !:i,. e, 1'" '--' <'=1 I'" l ,,,1 el .L ::;:. 1n in u e i ('.:,n c:I E• l ,::\ !::, 1'" e,,,, u l. 1.1 e:: :.i c1 n ,e:-:-•::; :• 

e: o n t . :i. r, 1:.1 (·::' (J i I'" ,,·,1 n el u h ,,,\ 1::; t . ,,A q u¡;:.:, l ,::i v r,, l o e:: i el d c:I el ,::! !::: i::,: :',:'1 el ,,·:i :::'· L: :,.1 
e::, h t . <'i:: r .. , .:i. d ,::1 .. ¡:::· ,:',1 I'" i:':'1 ,:',1 p d <J i:,1 1"' E·: l t . ,,,1 l ,:':1 el I'" u ;,,1 p 1'" i (·:·,: l:. E,·! t . e::, t. ,::\ J rr, E: 1 ·1 \: 1::: 
(·:•: · l (J 1:':'1 t . j ] .1 Ci i ] \J E·' (J O !;;; IJ E'• l t f.'! l Ci " 

INTERRUPTOR DE REVERSA 

P ú':'1 I'" ,::1 I'" c:m c:, ·: e:,,.. t.<.., 1·· n :i. l l 0 1,:: e:, I'" r::• mu v e,: I'" 'f ,,'.! e: i l mf,i n te;, e:· l. t ,,,1 l ,::1d r .. e::, 
d e los a guj eros, muevd eJ interruptor de reverso, tig. 2 a 
l .::, pc:1!::, i e:: :.i ('.)r .. , 1' H '1 pd 1'" ,,,\ qut::-:, e! l mc:itc::,1·.. <J .i l'"E·: ": n !,,, en l:. oí d e:, 
contrario.. L! gatillo el ebe colocarse en la po s ici ó n J0 
" ª b!.Elfl-ªQQ" E1 n t.<::-:•,;,. el E· m o v f.,: I'" E·: l i n te,: ,, .. ,, .. u p t . u ,,.. c:I E: 1· ·e:'/ e 1· i::, "'1 " 
Después de c u a lquier o perdc:.ión c: □ n el talddru e n re versa, 
l'" f ': (J l'"E:•E E• E· ·1 :i. n t E•:• 1•" 1 · u p te, I'" c:I E·• l'" (·:::VC: l'"!a;,,,\ i::\ J ,:':'\ pe:, :::; :i e:: :i ón ,, f' '.' ,, 
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PORTAHERRAMIENTA 

Abra las quijadas del portaherramientas girando el 
collar con las manos e inserte el vástago de la borca 
aproximadamente 1.90 5 c m dentro del portaherramientas. 

Aprete el collar c on l as manos . 

Loloque la llave del portaherramientas dentro de un □ 

d e los tres aguJeros y apriete . Repita este proceso con 
los otros dos agujeros. Es sumamente importante apretar 
el portaherramientas en los tres agujeros. Para aflojar 
después del taladro afloje el portaherramientas en uno de 
l C::•i::: .,-,,q u ..i .::-:• 1"·c:.i::' 1::1 n i e::,,-,, 1T1 e n t.Ei y l u c· q o c::un t. in U(·:,:, ,,·,1 'f] o..i ,;:,ncl c:i lo c::nn 
l ,;:'¡ 1n .::1n1:::,. 

f·I o l u 1:::, 1· .. i. que:· c:I e: n t 1·· u el r:-:• l pu 1· .. t.,:',\ h E: 1· .. 1· .. ,:',\ m :.i. f~: n t ,:',\ !:,:· o l i:':'1 !::i 
q u .1 .J ,,,1c:I e·~ 1;, ¡: un a pE,• l :í. ct1 l ,,,, el E:' ,,,1 CE! .i tr,i pur0:•cl f:-,1 i,; <·,i I'" '"' p 1 :i e i:':\d ,,,\ t::> n 
lado de afuera del purtaherramientas para prevenir 
u ,: :iclo,. 

COMO REMOVER EL PORTAHERRAMIENTAS 

t. !'"f.·,:~::• 
El 1 
t~ l 

Para remo v er el purtaherram.ienti:':\s del talaclro ut.il.ic::e 
la llave que v iene en l □ s accesorios o para reemplazar el 
portaherramientas s iqa las siguientes indicaciones: 

.l. ., D r,: i,;; e o 1 ... , (-::: e t e:• ('·:·• l t. ,,,1 l ,::'1 el 1· .. u . 

~ - Abra totalmente el portaherra mientas con la llave. 3. 
l' I i r .. ,::'1 el t:,: n t . ,, .. c::i el 1·::: l p c:i J'" t. ,i:i he: ,, .. J'" ,:',1 iH i. E: n t E,1 !,;;. y p o el J'" ,,,1 e::, h ,¡¡, e:, J'" v ,;·,1 r" un 
tornillo. Remuev a este tornillo qir ánclol □ en el 
sentid □ ele l as ag ujas del reloj; este tornillo tiene 
I'' C:• :::i C: i::I i :;, Cj U .'.l. <-::·.• f·"· el d • 

,.¡. .• I l"l :::, E: ,, .. t. E: l ,;-,¡ l. l ,::'I v e: d (·::: l p o 1· .. t. r.·,¡ h f:,: ,, .. 1•" r:,1 ff1 :i. 0,: n t ,;;¡ :,:: d <·::: n l:. I'" o d El l 
portaherramientas como se mueetra en la figura 3. 
utili ce un mar tillo plástico o un trozo de madera y 
golpee la llave como se muestra en la figura. Esto 
3flojara el portaherr a mient3s y usted podrá 
el e· J t ,,,1 l é',1 c:I J'" o • 

l'"E• il'tO Vii::.' I'" 1 O 

Par.:;1 reinstalar el portaherramientas siga los pasos 
a nteriores en sentielo opuesto. Asegurese de .instalar el 
tornillo en el fondo del p □ rt~herr am ienta s . Este tornillo 
¡::, r e:· .... :.1 C' r, e, q 1.1 e,• e, .1 ¡.::,e:, ,.. l.. .:-:, 1"·1 ¡.;.;.; r· 1· · ,,,, , n :i e::, .. , t ,,,\ ;,,, :::, ,.,,:, el r:-; :::, ,,,1 t . u r· r·, :i 1 .l. ,.,;; e; l 
d u 1· .. d 1"·1 t r,: l ,',1 :::: e:, p 1·::: ,, .. ,::'1 e ..i. i:::< n el t::: ,, .. E' ve: ,, .. i;;,. ,,,1 .. 

Llave Portaherramientas 

fu taladro est~ equipado con una d 8 l os dos tipos de 
.1 J E:< ·:· •.:·:! :::: pu I'" t: ,:':\ l" 1 E-' I'" r i:':'1 ITI :i. E:- n t. i::\ ¡¡¡; y !::: e• ¡:.,; I" 1 e: u (-;;\ n t . I'" ó''<, n b C) ¡¡¡¡. t . E· n :i. c:I C:) ¡¡¡¡. e:: e, !Ti o 



.1 li I i •·H , -' i .. , ........ . 

se muestra en la figur a ~-

Sujetador de llave portaherramenta del Tipo "O" 

J .. F·1···¡z.)i::,ione E·)I. ,,,1<JUJE)1···0 dc:,hlEi qu(;,1 !,,¡¡:.:~ E•1ncur:nt.r·é·,1 C'l"l G:il ·í'in.:,11 

.. , 
,::. 11 

··:i· · .. ,• ,, 

L , 

,:::" 

c:I f :: J !:::• u J t·,:· t .,:·,,. c:I u r · t.Y: :i. n t r · o el u i,;; c i:,1 J u (::) r 1 E·: l o t. 1··· o r2 ;: t . r·· E! in o cj t·,: 1 
mi•;;,ir,o tfiqur·::¡ r;) 

Deslice el c □ rdon eléctrico del taladro j1:,·1lC! ¡21 

c;1 >: t r·· E: m Cl e Cl n ,.:,: 1 ,,,1 i.:J u j E• 1··· o el o b Ei p ,,,¡ r · ,,.,\ ,,,\ p r · Ei t ,::\ r·· E! 1 !::: u j f::! t. i::\ d u r · 
a l cordón eléctrico .. (figura B) 

¡:::, , .... (·:::• i¡¡; i D n <,::- E• l r,: >: t. ,,. r:: n I o c:I (.Y!.• l ¡,;i l J ,,:1 vi.Y:: i::\ t . r·· .:,1 v i0! ~, d <,2 l o~" 
agujeros en e l extremo del sujetador .. (fig .. C) 

cudndo c,,,1,nb.i1,:1 

Siempre utilice broca s puntiagudas .. U ~:E2 

brocas espirales, para metal u se brocas espirales de 
acero de alta velocidad. 

:::1: • (.:, !::: 1,,,: <J u 1··· E· !:a t,) q u Ei E:• l m i,,1 t. E· r :i i:,1 l e:¡ u(:::• !::, E' ,, .. é t i,,1 1 é':\ d r·· i::1 c:I o <·::: t':i t ,,,1 
firmem e nt e s ujetado .. Si taladra material es delgados , 
use una ma dera c:le apoyo para prevenir el c:laho para el 
ffl ,i:\ t ("' ,, .. .i i :\ l • 

4 .. C(:::nt1···E) 
r ·E·!i:,1 l :i :? ,i:11••· 

dei,:: l i :,'.E! 

por medio de un punzon el lugar donde va a 
el taladro .. Esto ev:itará que la brDca se 

sobre una superficie lisa. Coloque la broca 
sobre la marca y encienda. 

J\IUT,:\:: C:c::in taladros d e velocidad 
,,,, e;¡ u j E: r·· D :::, pu E; el (? r·, !::, r.,:, r·· e o rri Ei n :,: ,,·,¡ c:I e::, i,¡¡ ,,,1 b ,:',1 j ,,:\ 

n eces it~r el punzón de centrar .. 

V ,::11···:i.;:':\bl f::! :• 
VE' J OC::Jd,::\d 

los,. 
:::; :i.n 

5. No asec;¡ure e ] gatillo cuando taladre a mano así podré 
soltarlD instantaneamente en caso c:le que la broca se 
t .r· ,::\l::iE· L! r1 (:'!] ,::\(JUJE: l'··n ,. 

6 .. S iempre aplique pre s iones en linea recta con la broca .. 
Us e suf:ic:::iente pres:ión para que penetre la broca, pero 
no pres ione demasiado con lo cual pudría atacarse el 
ni u tu r·· e:, el o b J ;;,, 1·· ] .,·,, b ,, .. u e,,,, .. 

'.:.) u !':: L 1::•: n CJ ,:;\ L! l. L ,:.1 l. • . .\ ,· 1 ,,. u 1' .i. ¡r 1ft L! 1 li 1.::- 1 l L 1.;.:.:, ¡::., ,ú\ , ... ii,I i";;\ ~/ ~ \ d ,.:1 I' . (;; \ 

c::ur,t,···u:i,i,\r Ju c:l i:•:•l:, ·i clc, ,::; ·1 u:iro ele· J ,::1 1··,, .. ·uc::,,). 

8. 81 la broca se traba, es debido a una sobrecarga o a 
1 tn U !::, C::• ir, ::,;.el E.• c:: u i:~c:I u.. i::¡ut:::• l tr,; '·':' l iJ ,,:\ t . :i 11 o i nm Ei c:I j i::1 t . ,,,,mf,: n tEi 



i 1· 1 _ 'i ,·_• ¡ ! .. 

C_? " 

,, .. 1-:-:-:, mu E,' '; ,,·,, 1 .:·,1 !-::, 1··· e:, e:: .:-:1 y el ,:::; t. (-:-? ,, .. m i. n r-:-:· 1 t1 c ,',1 u "''· ,,,, el E? l <':\ 1::. D ,, .. ,:-:1 m i "" n l:. u • 
1:Jq . .. . c::c::,J. (:::, 1Jt.l f.) /':' _l (::1 i- '::' ¡::) ;::·1 ,,·: i:'\ (1 C) 1:·: !'?n .. .. ,':\[) f:\ (_:_:JJ\(::I C) y ....... r.::, 1:-1.. en e::: F!! [') d i. el e:) 

p <',\ l."' .e::\ ........ ,_n c_:l\/ r,_ ,,:: .. l i,:1 . b !'. :: o e: ,,,\ .i=:\. t. o_,, .. .'.''' c:1 ,:·,, .. í:? r.;:. t o . . .... p q d ,_,. { i,:\ .. . el ,,'\ í'.í i:'\ ,,.. E·' l 
t. 1::\J . <::) el 1: Cl 

Para minimizar el 
m i:'I t. F~ ,,. :i ,·,,, 1 !' I'" E·' c:I u !''!-e i:'\ 
introduzca la broca 

,-,=' to,, .. ,,·,, mi <-::-) n t. o o ,, .. u p tu ,, .. ,,,, i,,, 
la presión sobre el 
con tranquilidad. 

t. ,, .. i::"I 'I é ,,:; d E·' l. 
t ¡:,1 l ,,·H:I r -c1 f:"'! 

10. Mantenaa el motor arrancadD (girando) cuandD hale la 
br □ ca hacia afuera. Esto previene el atoramiento. 

.l l . Asegurese de desconectar el interruptor 
del disparadDr antes de desconectar el 
usted no lD hace, cuando v uelva a ocupar 
este girarj por si sol □ y esto puede 
c:I ,::1í-'\o. 

el('" "='-U.:Í i::,) e: i ón 
c:::01··dón. Si 

(-> 1 t .,::\ l ,:'\d l"' CJ 

Cé":"11 ... 1<::: i::\ !'" ,:·,1 J. q1 .'.1n 

12. Use un lubricante cuando taladre metales. Las 

* 

* 

f.·'.·) : i Cf::' ¡::i e:: :.l. on <•:?•:;: i;;:on h i (·'.-" ,, .. r··c1 f un el .i i:1 o o b,, .. on C<-:-:-1 l c:1 1;:; cu i:'I l <'?',' 
pueden ser taladrados en sec□ . Los lub ricantes que 
trabajan mejor son los sulfurizad □ s o aceite de 
manteca de cerdo. 

LIMPIEZA Y LUBRICACION 

Utilize únicamente jabone~ sua ves y un 
para limpiar la máquina. 

Los cojinetes usados en la méquina n □ 
l 1..1 b ,, .. i e:,,,, c i. e') n p E',, . .i e'.:, d i e ,e:, ., 

ACCESORIOS 

t1···c7,\po hu.inec:lc:, 

r· Pqu ic, r •-'." n un;:., 

t Dr□ c:as para tal.adrar metal: arriba de (0.64 cm) con 
taladro de 0.64 cm (1/4 in) arriba de 0.95 cm (3 / 8 in) 
con un taladro de 0.95 cm (3/8 in). 

* 

* 

Brocas para madera: arriba de 1.27 cm (~ in) 
de 0. 6 4 c:rn (1/4 in), arriba de 1.P cm (3/4 in) 
taladrCJ de 0.95 cm (3/8 in) 

t. i,:l l i:'\ c:I , .. u 
cun 1...1n 

Brocas para materiales de albaRilería= arriba c:le 
cm ( ',11. in) • 

l. '.?7 

Para aqujer□s hechos por sierras: arriba de J. J:2'.".', cm. ~ 

c:Dn t,;-,1 l i,,,c:I ,, .. o el<-:-:·' O,. 1.:,.1.¡ cm. ( l / 4 :.i n ) !' i:'-11'· r .. i b¡:,1 c:I<-:-> ::'!:. HJ cm 
< t',.1, Jn) c::c:,n Li,\J .. ,,c1,, · □ de' 1:1.,q"'\ cm ( .'\ / U Jn), 



F IG. 1 
/ 

, , ·-r l•l,,,J ,, / ! l .. • .. .. ,, '· " 

! 
! 

F IG. 3 



',..l .. J .. 1·11 .. ,J .. CH .. 

Croundi1,!J Pin 

3 

FJG_ 4 

l __ Cil11er ol Gro1111d1:d __ j 
O11tld 0ox 

I' ·) 

... e 

(C) 



OPERACION Y MANTENIMIENTO "EMERILADORAS" 

RECOMENDACIONES PARA EL USO DE ESMERILADORAS 

:1 ,, Ui::,r:·1 1'1 i=;;n .l,,,Hnr:-)ntr:-' .l ,:', 1 c,,11 .. ,':I c:1,,:, l,,,1 1· 1.11::,, d,,,11, nunc t1 .l oe::: J ,c-1c.lc1 1,=: ,, 

2 . Mantenga n las ruedas emparejadas en forma adecuada. 
No es posible hacer un buen trabajo cnn ruedas que 
t. i ci n E•i n I'" ,,.,\ n u I'" t\ ",' o q u E,i r-i s, t.rf.~ n 1·· ,,:.,:, d o 1 ·, el 1-::-) ,;;·1 d ,::1 f:,'. ,, 

3. Mueva las piezas de un lado a otro de la cara mientras 
se las esmerila. Mantenerlas en un sol □ lugar produce 
ranuras e n la rueda,, 

4. Cuando se afilen pequeR □s cJnceles, 
¡::1 un ? o n E-11::, 1, d :í ,,. i .:i ,':':' n l ,,,, pu n t i,':I h ,:,1 e: .i ,,,, .::, r · r .. .i h ti 
soporte, nun ca cerca d e él. 

,, .. i:':\ '/ ,':\ d u ,, .. F1 ,,:; 

y l C?j U!'" 

C) 

dc-:1 l 

5 Una esmeri lad □ ra para herramientas de man □ se utiliza 
principalmente para el afilad □ de herramientas de 

l,, 

e:: u r .. t c-:-1 d <•:•,· ,::\ e: r-1 I'" o (•:-::, n el u ,, .. f::? c i el o • 1\1 o f'!:' ,:;; bu c-:-,i r 1 i,,1. ¡::1 1'' i:'i. e:: t i e: ,,,, 
esmerilar metales blandos sobre estas máq uin as,, El 
ha cer lo, t apa rápidamente las ruedas, l □ que hace 
necesario destaparla s y emparejarlas antes de que se 
pueda afi lar una herramienta. Los meta les blandos 
pueden se r l imados □ maquinados,, 

t.1-ANTEN I MI ~NTQ 

DESTAPADO Y EMPAREJADO DE LAS RUEDAS ABRASIVAS 

Cu¡:,1ndo se u sa una rueda 

l'" U(·'!:?c:li::1 

/Tlf:-:-'t.,::t J 
p \..t f':1 el <-'.'·) Et t. ,:·,\ <:::. C: E:1 1'" ,,:: f:·'.• 

( ,,,, <-:.'• el i e 1»1 q u (·'.,·' 
\:_;::\ p ,,1d <:':\ ) n ( F' .l. CJ" :/) 

Lo s granos a b • asiv□s 

desgastan y a li san. 
abrasiva □ cortante . 

el(·'.·:) 

l.. .. ,::\ 

i:':I b I" i:':\ <::: i \/ :':':\ puc1dr2n 

c::on 
1,::1 

]. ,C:\ C i:':\l'"i::I d(·'.•::1 

l'"UF·1 C:I :':':\ pi E' l'"d E' 

1 i:':\ 

p t 1 1·· t .. í. c u l ,::11,:: 

<-:-2m be:, t ,,,,c:1 ,::1 n 

I' .. 1..1 E·) d <':':\ o:,: (·:2 

i::; u ,-::,.c::c::.i ón 

::::: ,, L.. ~:·:·~ {'"' Ll E~ el ~:·:·, :::: E·! el (-:::· ;:::. (_:J /:':'\ ~:: t. ,'.':\ f':'.-~ l"'i ·f C) I'" fT'! :':":\, .i ,, .. r· (-:-:-! ~::.' ' . t J. i:':' ,, .. ? C: C) n !"° i:':\ n Ll 11" 1::\ ~:; C) 

c:on salientes y bord es redond e ados,, 

Cuando □ curra cualquiera 
c:I 0:-1 r,,,. t ;,,\ p ,:':'1 d t,\ y E·'. m p ,:,1 r· E·' j ,;;, c:I ,,,, ,, 

de estas cosas, la rueda debe 
Hay cierta diferencia entre 

el ( ,) ,::: t icl pi:':\ 1'" 

I'" (•:•,! m O V E·) I'" 

€:\ p o":\I'"'·,:·;,'. C::i::'1n 

,:::.i(;_:¡nific::,::\ 

~1 (·'::' rn p i':'1 ,, .. E·? j ,''1 ,, .. Ul"í <':i l'"I..IE'd<':':\" DE)<::,. t¿:1pE:\I'" i:::.iun.i f:.l.C:i:'\ 

l 0!5 q , .. ,,:\niJ!::; abrasivos d e sgastados p ,::\ ,,. ,:~ q u (-:'l 
l o"" n u I!:'.·) \/Di::: ( : e:, n hu 1::-,i n ,,:1 ,,"1 r::: e: .i e') n e: n I'" t .,,·,, n l.,,., • 1:::: m p t,, ,, .. f:·') j ,,,¡ 1· --

.:i. q u .,,,1. l i:''1 r-- l ,,,1. 1-- u(·») el i,'\ q 1. t i t i:''· n d u ] ,,., ,::; i,; i:'1 l .i f:') n t. e-:-,, i::: y 



escuadrando la cara par3 que t ~nto el balance como la 
f □ rma sean los correctos. Esto se puede hacer al mismo 
tiempo con un □ de l □ s diversos tipos disponibles de 

(•::., m p i:':11" <·? .:i ,::, c:I o r .. (·::' '"' p ,,·,, , ... ;,:1 i- 1_..1 r,? el ,::1 ""' ,, 

1. Reacondici □nad □ r tipo de discos, normalmente llamado 
l"f:'<":i. cun el j e i un i:':'tC:I o,.. c:I E• !:::)!::' t. l'' (,,,\ 11 i:':\ 5 !• q UE·' ti f.-?.nE'l'l V,::\ I'" i. O!c; 

discos puntiagudos montados sobre un perno y separados 
por discos sólidos, ambos tipos de discos giran 
libremente. Los discos se hacen de acero endurecJ.do y 

!::, ¡,., mnn t.;,,,n !,,;obt'"E·' un m,:,1n (;_:I o,, ( F i c,:1 ,. ::~:) 

2 . Rueda abrasiva □ barra abrasi v a. que se puec:le aplicar 
presionénc:lola cuntra la rueda c:le la esmerilac:lora. 

Reacondiconador de diamante, el cual tiene un 
diamante industrial montado en un extremo y 
utiliza apoyénd □ l □ contra la rueda. 

pr-::-qur->Fío 
Cjl.\C·' <::;e 

Para reac□ndicianar y emparejar a manu rueda s c:le 
esmerilad □ ra, usese un reacondiconad□ r tipo de estrellas. 
Mantener la herramienta contra la rueda en un punto hasta 
que la esté suficientemente arreglada. Entonces, correr 
la herramienta unas tres cuartas partes de su anchu para 
una nueva posición. 

Repetir hast a que t □ d □ el anch□ de la rueda haya sido 
reacondicionado . Ma ntener Ja herramienta firmemente 
contra el soporte de la herr a mienta 1/ contra la carra de 
la rueda, para que el reac□ndici □nador corte a la rueda en 
lug a r de que la rueda corte el reacondic □nador. 

Finalmente, se podrá terminar de arreglar la rueda 
m ".'.) v ..i. 1-'.·,:• n el o 1 ,':\ , .. , r::-,:• I'" 1"' ,::1 m i e-:• n t. ,,,, el ¡,,, 1...1 n l ,,,, el o ,,,\ o t. I'" e::, d (·:,i 1 .;·,, m i !''' m ,,,, e: o n 

un e:: D , ... t .<-::·' 1 i c.:.:.1 (•':•: r .. o p i:',\ r-- ,0,, 1::-::- rn ¡:::, ;:,, , .... e-:, .:i .:-:, ,, .. 1 ,,':< .. ( F :i q .. .ll ) 

E_§_íf.l_gr_;Ltado de 1 MetªJ_ 1 F .L 1:_:¡ .. '.''..\) 

.,::'. ,, l" li:':1. /"l t.E:/"ll•:•:•' I'" 

q•..1. ..i. ,::,.1, .. l.,·,, 
, .. U(·'.-::d ¡::t" 

f :.i ,, .. me,:, rn ,.:,:: r·i t .(-:-::-

d 1·:'.·: u \") 1 i:':\ el C) 

En f I i ,,·,¡1· f:? l 
recipiente para agua. 

la pie 2 a contra el s op o rt e 
para otro sobre la cara de 

metal sumergiendo lo en 

3. Para esmerilar u na superficie cur v a, mo v er la pi e za en 
<':"ti'' C::D., 

Después de esmerilar, quitar siempre las rebadas .. 
los metale s blandos utilizar una lima, D colocar 
pieza en ángul □ contra la rueda. 

Er1 
1,,:\ 



j ; ¡· 1 ' ' ¡ i ' 

RECOMENDACIONES 

Después de esmerilar se debe de limpiar 
la zona de trabajo, la limpieza se debe 
usando guantes. 

332 

la máquina y 
de efectuar 

Se deben de cambiar las muelas cuyo 
haya sido desgastado en dos tercios. 

radio original 

No debe de usarse nunca el martillo para montar la 
muela sobre el árbol; el agujero de la muela debe 
es tar exactamente dimensionad □ según el diámetar□ del 
árbol portamuelas. 

Tanto si la fijación de la n1uela se efectua por anillo 
roscado como por medio de una tuerca o de tornillos 
según sea el p □ rtamuelas hay que apretar so lamente lo 
suficiente para mantener la muela suje ta y sin juego. 

Una presión excesiva podría causar grietas 
o deformar las bridas. 

peligrosas 

Al montar, deben interponerse dos discos de papel 
compresibles, por ejemplo papel secante, entre muela y 
brida a fin de aumentar la retención de la muela y 
repartir el estuerz □ de la fiJación. 

Se debe de obser v ar periódicamente el estado de la 
muela para asegurarse que no este tapada. 
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FIG. -1. 

'BANDAS 
EN "V" 

, --, 
l,., . '/.' ,., '{( .', 

·/ ,·, 

Partes ele una esmeriladorn de tipo 
pedestal 

a 

b 

F1c. -2 . Rueda tapada y alisada: (a) antes 
de reacondicionar. ( b) después de reacondl· 

clonada 
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FlG . .-3. Tipos de reaco11dkiu1:adures para 
ruedas abrasivas 

FIG. ""'- Emparejando una rueda abrasiva 
con un reacondiciona<lor 

Fw. · .,fl. Es111crilamlo una ¡iiczu de metal 
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Descripción: 

OPERACION Y MANTENIMIENTO 

"SOLDADOR MIG IDEALARC SP-250" 

335 

El SP-250 es un soldador semiautomático que opera con 
un voltaJe constante DC. Este combina un poder de voltaje 
constante y una constante velocidad de alimentación de 
c::,,·,11:::i J (:::" 

Especificaciones: 

·•r j_ ¡:'.)[:) rt 11 11 11 1/ n 11 11 ,1 11 11 11 , . ,, 11 11 11 n 11 11 11 11 11 ,. JI 11 1<4H'./: ó 1<4Cl '.i:~ ····· l 

Voltaje de Circuito Abierto 10V- 40V 

¡:;; ,::\ n(JC:• c:lf:.·: 1:3 ,;;·11 ic:l ,::1 .. " ........... " " "" , .. .. 

C.iclu clt:-:·: ¡::;;":;,•nd.imic;,:nt.o .... ,,.,, .• ,,,,,, 

r-·o tc:r1c:::i i:,1 

( l f ,,:ifü: C: I' 

c:IE·: f::: ntr·· t::1c:l,,-,1,. ..••• , .• ,. , .... 
ó O c .i. e: l n :::, :• 11 4 U'.? ) 

30A/5V - 250A / 26V 

J OO'X, ····· .l 4 '.'.'.i{4 / '..?6',). 
60'.'.·'., -· '.200h/'.2U\J" 
:::1: '.'.'i 'X. ····· '.? :'.'.i O(..~ / :·,? t::, \J • 

208 1230V 208/230V 
•1:b / ·::: '::i:) t.¡ •l / 40i\ 

:·,? 0 U / '.,? ::=,: Ü 1/ 

:.'.',·::: / l\CJf) 

Potencia de entrada."""""""""" 230/460/575V 230/460 / 575V 
2::::0 / 460 / :57 :':.i 

(1 tase, 60 ciclos, K482-1) :::1:.lJ / .l 7 / l 4~~ 4 ::?l'..?.l/ll(-\ 

Rango de velocidad del 
C::,:°:11::l]. E·!" " " " ., " • • " " " " " " " " " " " " " • • • • l .. 27 12.7 m/min. 

Peso (con pistola) . . . ,, .......• 

Te mperatura ele Operación ...... .. ·····:Z O " C ,,·1 40"C 

MAN:rENIMIENTO 

En locales extremadamente polvorientos, la suciedad 
pu ti el e: ,,,1 t . ,::\ !,:: e:: ,,·,1 i--·· E•:· l ,::\ :i ,, .. <•:•,· >' e:: ,::1 u !,:: ,,,\ ,··· q u <i,: e") l i;;; o l el .:,1 c:I o ,,.. ~,; <·::: 

caliente, la suciedad debe ser e xpulsada del soldador con 
aire a baja presión en interva los regulares para eliminar 
la suciec:lad excesi v a y sacudir el polvo de l as partes 
intf:,,r·n c,\!:;; .. 

El motor ventilador tiene se llos los cuales no 
requieren servicio. 
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C.rQ!;§!;J;!Qn_ . ..I.érmica de Sobre.carga 

El SP-250 posee internamente un tarmcatato 
que re s ponda a la temperatura excesiva. Ellos 
circuitos si la máquina excede l a temperatura 
c:, r:,i:? lº'' EI C:: .i c:ir·¡ !::' (i: gUl'"E:\.. El t .E'l'" fflC:)!::: té:\t.o !::i f.1) 

autom~ti ca mente cu a ndo la temperatur0 y baja 
seguros de operac ión. 

Prgte_f;i;ión par-a Sobr-e-Cor-r-iente 
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p I'" O t 0:1 C: t Cl I'" 

e:, I:;¡ 1· .. f.,i n l u!,,; 
1 

m A >t i m '"' c:I , .. ,1 
,· .. <-:.-: c::on F: et ,,-,\ 

,,\ n .i. ve l E:!::, 

L. ¿·,1 m .:'.1 q u :i. n d ,, .. E· d u c :i r· ;,,1 i,,, u t Ci rn ,,'.1 t . :.l. e: i:;1 m f:-:1 n t. r:;:, 1 i:':\ s ,::1 l :i. c:I ,,,, el r:•,! 

corrientes si la carga sobre la máquina excede 260 a 280 
,,':<.r11pL• f":iCi!::, .. E: !,,; t .o pl"ot.¡2jr2 ,::il !,,olc:l¿·,\elDr .. c:lr,1 un co1· .. to c:i. ,· .. cu.i.t.D 
,:-:-:, :. : c E·"" i ,.,, o / el<-::~ r:;: ; : e: f:-:: c:I r:-? ,,.. i,,;. u ,, .. ,~\ n e,:_¡ o c:I E: te;:, m p <0: ,, .. ,::t t. u ,, .. ,::'1 º'' n t E' i,;;. q u f:-:1 f: l 
t ,-:-:-, v· 11, e::,!::, t. ,,,, t u pu t:·:> el ,·,1 ,, .. E' ,,·:, e e:: .i. un ,,,, r .... 

Protección de la línea de entr-ada de voltaje 

l... :í. . r , E-1 .:':\ el Ei ¿·,, ] t. u v u 1 t. ,,:\ J t.-,• !' E :i. (•:,., J v o 1 t . e::\ j (;;i f:-,i n 1 ,,,1 l :í.. n f~: ,,,, 

excede 121% del rango, del voltaje de entrada, la sa l.i.c:la 
:::· e, , ... ,,;1 ,, .. E- el l .t c i cJ "'' ,,·,1 J r; :i. v <·::1 J m ,f1 !,5 l::i ;,,\ j Ci p ,,·,1 r· i::'1 p ,, .. n t.¡-¡¡,, u (•,:•? r· <·::! l r· ,,,1 n u o el f':,1 

voltaje en el banco de capacituree. 

Er-otección por- sobr-ecar-gas en el motor de la alimentación 

Ll SP- 2 50 posee una sólida protección para sobreca rg a 
cl t;·.' 1 íi1Dt □,-- ,::'1:I im(:::nt,·,1clo1r· dE•l C::é':1bl(·,' !• f:::l motor 1:::E, i;;;ob i'"f!:.\•"· C:al'"(],::\ 
e l cil'cuito de protección apaga rá el vo ltaje, la 
::':11:.imc:r,t.i:':'lc::ión CIE! C:c:1blf::' >' <-:-:i l !:::F.'lDn:i.clf:,: pú:•.l'"i::'I f:,:·l (Jé:\!',; ,. 

Fev ise las lineas, la punta ele la pistola por alguna 
c:,l::i 1::: t.1 ·1.icc: :i.<~in u pur· ,,,tl(_:¡un,,·,\ cl ob l ,,,1d u1·-- ,,,\ f:::n _Eil c:,,,1blQ cl<·,'1 lé:1 
pi s tola y algún otro factur que pudieran impedir la 
alimentación del cable. 

Para reanud ar el h c,11 ¡,:i 
c:I :¡ !::i p i:':\ I"' i::\ cJ e:, I'" ,. 

tJecanismo del enrollado y tubo filtía 

Uc,i,i, pt1('.·:b de! c,,,,d,,,1 bni::J.i.n,,;1 e.Ir:> i:-:C .I ,-,,,.-1·,1:. .. r-- E':• :i.n1;,; p<-:-} cc.:i □ n<-::.• E! ] 
,ri 1 .. : , : i:,, 1·1 ..i. i,i: 1n u el 1-,:-, l. c:· n ,, .. u 1 l "'' i::t e, .. L . ..i. m p i 1i:• :,i: i 1:-:-: !iii- r1 <•,:-1 c E: :iii ,:':\ r· i u e:: c:,n un 
e e, 1 r, ¡::, , . · t:' :::: e, r· el \;:: i:'.1 .i. r-- t:.> ,:,i 1::, ,J .:i ,:':i p 1· e:• t:: .i <.'.:, 1 1 ,. 1,1 u 1.1 t :1 .l. .1 e: i ::i :::, u :i ·., t:: n L t::·1 !,i, 

1; ,:,1 r · •i:1 l. i. m r:J i. o:':\ ,... l. d ¡:::, u l. E! d el E: L ,,. ,::\ n !iii rn i. !:ii i . .:':o n el f,: l ,, .. D l l o pUi'"CjUE) 

T udu!~, p , lt.:i..l L' bf;-;.' I'" (-.:•.' ~: l, r· i:':( J el Ci t:.' J J U IJ I' J c;:¿·,1r1 l:.E: cJ (:::0 J U!:G c::oj :i, I"\ E·: t .(i,' !:i," 

l os mecani s mus de enrullado pos s e e n estampado 
d el c~b]e qu e el l os pueden alimentar .. Si la 
ca ble e~ dif e rente a l a que está estampada; el 
de e nro]] a d □ cleberá ser cambiad □. 

lii:I fl\t-:~dic:l i:'J 

m<-:-:,•cl :i. el .¡,1 del 
m.0,, c:: ¿,\n is,mo 
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Mantenimiento de la Pistola y C~ble. 

!::!rripieza del Cable. 
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L1mp1e la linea de cable después de usarlo 
apro x imadamentp 136 ~g (300 libras) de electrodo. Retire 
el cable desde el alimentador y coloque este en posición 
horizontal soUre el piso. Remue va la punta de contacto de 
la pistola. Utilice un tubo de aire y utilice poca 
pres:idn, poco a poco. Sop]e Ja linea de cable desde el 
f i n "'1 l c:I 0,, l el i. f u ,,,, o ,,.. el E: U ,,·,1 !::: • · D u 1:::, l. (-:-::, t::-:• l e:: éi b l t::: p o ,,.. 0:-: n c i m é',1 ¿, 

todo lo largo y nue v amente sople. Repita este proceso 
ha s ta que no sa lga suciedad. 

TUBOS DE LA PISTOLA Y BOQUILLAS 

l Reemplace las puntas de contacto cuando sea requerido. 

¡::¡ i·::: mu (·::: v a (·::· !::, p a , ... e .i. E: n cj e:, el E· !::'• el r::, ;,,\ c:I E: n t . ,, .. o el ¡:;1 1 ,::\ i;;; b o q u :i. 1 1 a !::: d ¡:;; 
gas despué s de cada 10 minutos de tiempo ele soldac:lura 
C:1 e O ff1 O !::; ¡.:.::, ::':\ I' .. E·' q U C· I'' :i el e::, ,. 

Instalación de las puntas de contacto y boquillas . 

. t • E: !::'• e u .:i ,,·,-, 1 i::'1 ¡:::,un t ,,·,-, el r::, 1 ,,':', ii': <'i c:I :i c:I ,,,1 e:: o r· ,,.. f? e:: t . i:,1 i;;; c· <.J t'.1 n P 1 
1-:-,:, l e:• e t ,, .. u el u q t I r::, •;:: r-:-:, ,, .. :',, u !::: .;,1 d e:, • ( l... . .;,1 me-::-:, el i el i::'l el <•:-:-:, l e ,,-,, l:i l r:-:• r::, ;:;; t. ,/,1 

E:: e, 1::) ,, .. ❖:-:-:• r:-:, J J ,':',1 el u el E) J ,::i. pu n t ::',, c:I e-:, e:: un t ;,,1 e:: t. o ) ;1 b :i E·: n ,:'1 j u i:,; t i:',I cJ i:',1 

dentro del difu sor de gas. 

:~·:~ .. r.:1 fü: t::: (J tJ ,, .. t:-? ~::: E•:i q lJ t-:.. <-::•:• .1 ,::\ :i !::; l 1:':t r .. , t . f:-? c:I r::· l ú':\ b C:) q t..t :1. l l ,·:·:, <•::~ ~::; t. c-:-~i 

totalmente atornillado dentro del tubo de la pistola y 
que n □ bloquee 10½ agujeros del gas en el difusur. 

·:;: • T n t ,, .. e:, c:I u ,;;¡ e:: ,:':\ l. ,,,-, he:, q u i l 1 c:':I d 1::-; u <':'1 i,;; ,:':'1 p ,, .. e:, p .i. ;,,1 c:I i:':'1 c:I f::: n t. ,, .. u d E:• l i:':'1 

boquilla aislante; cualquiera de las dos una normal de 
12.7 mm o un a opcional de 15.9 mm. Boquilla s de uas 
pu E' cJ t,: n !::i E·: r u i:: ''°'' d E,1 !:::- >' p o el ,,. :L ,:·,1 n !::i f:,: ,,. E' !;, e: o o :i el ,,·,1 f. , b ,,,, G; c'f1 n c:I o!::; <•:i) <,0 n 
e l tipo de soldadura a efectuar. 

Ajuste la boquiJJa de gas según el procese:, c:le 
so ldadur a a seguir. Tipic:: a mente, el final de la punta 
d e contacto debería ser igual a ~-2 mm. 

Instrucciones para remover linea, instalación y ajuste 
para Magnum 250 SP 

l'·IU r1·1 :: L~ v ariación en e l l argo de lu s cables previenen 
1ntercamuio de lineas. Una vez se corte una linea 
p i:·,1 ,, .. d un E:1 el f:-:• L F,: ,, .. rn J ri ,:':'1 d <:':'1 p J. e:;: L 1:.:, l. i:':'1 :, E• ""· t a n u el f: b E: ,, .. i ,:',I fü; !:.·: 1'" 

instalada e n otra pistula a menos que la línea 
tc-:-::nq "'' E·: l l. ,:':'11'"\JO ,, .. E,qu(":'' .. ido,, 
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L. Remue va la boquilla del gas y la boquilla aisladora 
pa1'· ,:,1 J oc:.:,,.I .1 :::E,i1•· ,.,::, .1 tu,· n:.i] Ju ¡.;;:r1 ¡.;;..,J cl :i 'fu!::iCJ1·· c:lt;.- q .:,, !i:i c·,, .I. 
cual es ut1l1zad □ para mantener la lin ea vieja 
s o s tenid a. Afl □Je el tornillo con un cubo de 2.0 mm. 
1:. i po ('1 l. l c:r, .. 

2. Remueva el difusor de gas del tubo de la pistola. 

::::. u 

'l ,, 

Coloqu¡:,! 
pl r:,\nd. 
c:u n 0,1 c tu,, .. 

la pistola y el cable sobre una 
Remue v a la tuerca de la linea del 
y hale la línea afuera del cable. 

Coloque una nue v d linea dentro del final del 
deJ cable. Asegurese que el forro de hierro 
es para l a medid a del cable a utilizar . 

fü; U pf❖: r" f i C: i 0:: 
. . ·¡ l ·1 'J'J.n i::\ .. CE: . 

conE:c:to1-· 
( bu is J··, ing) 

5. Coloque el forro de metal (bushing) dentro de conector 
apriete con los dedos la tuerca sobre el cable 

,: .. 
~ •• J , . 

... ¡· 
/ ,, 

H. 

cur1i.:,:c tcw ,, El c:li hl !::,cir-· el(·::! q ,:',i !::; :, po,,.. f,:•!l mo11H,•,:ntc:i:, nu 
deberá estar in stalado dentro del final de tubo de la 
pi!::: tul ,,,1. 

C □n l a boquilla de gas y la boquilla 
,, .. E! rri o v :i el i::\ cJ (.';• l t. u 1::, o d E• l ,:':\ p :i. !::i t . o 1 i::I :• i:':\ !;:; EHJ u ,, .. E:' ~'= E! 

ca ble se encuentre recto (lineal), y entonces 

,::1 i ~::• l ,::1 d o ,, .. ,,,1 
CjUE·) í:?.l 

d E: i;;;. l .i. e:: f::! 
la linea. Remue va cualquier rebaba metálica E:n fi: 1 
f' lf'l,::\ l. dE! l ,:';\ l { nE! ,;:\ ,, ( r~i(J " l) 

Atornille e l difusor so bre el final del tubo de J a 
pi sto li:':1 y asegurese apretancJolo. Asegurese que el 
el :i t· u fii: ei r de:: u i:',, 1;;, 1;,, e:.:- ,,.1 fr .1 e:: e:,, .. r· e:: e t u p ;,,1 r ,ii1 l úil :1 :i. n fr) 11,1 que• v ;;,1 ,;,1 

uti li :,::,::1l"füiE'. 

Apriete el tornillo asegurador dentro del 1 ,;·,, el e::, el e l 
i::I :i. ·¡' u !::: o ,,.. c:I <•:;: U "'¡ !::, ,. 

PELIGRO: El deberá ser sua vemente a pretado. Un sobre 
apriete pu e de causar que colapse la linea y causar 

muy p □ c:d ,::'ll.i1nc:nt.<i',1c:: .. ic'.:<r·i c:IE❖ c:: ,::\l:::ilc, .. 

Desarme .. de _ la Pistola 

Las parte s internas de la pistola pueden se r revisadas 
!::: i C: S r·1 (:.,: C: f? !::i ,:':\ t'" :i U " 

La pistola consiste de dos pa rte s iuuales que estas se 
encuentran unidas por medio un collar al final de cada 
uni:':I . Para abrirla gire los collares aproximadamente 60º 
en contra de J as a guj as del reloj, hasta que el collar 
dlcance un tope (se detenga). 



'. ,! ••. :: . 1·-. 1 ' .J , ... 1- 1 

F:n t .on c::r:-:ir,;; i;;,,,:1qu<-'°! 

cal l ares presentan 
pistola e nfrente d e 
1:-:-1 J. e: o l l ,,':\I'" .. Co mo ,,,,. (•:'i 

e l co ll ar de la pi s tola. Si los 
dificultad para mo verse, col oq ue la 

un a esqu i n a, y c: □ n un d ega rmedor muPva 
observa en l a fig. # 2 

Para evitar problemas con la alimentación del cable 

L os problemas con la alimentación d e cab l e pueden ser 
e v itados si gui e ndo los si gui e ntes procedimi e ntos~ 

l .. l'.f o ,, .. (',1 tu <·'°1 ,, .. ·:-e ,:':'1 o h E:'1 1 t,-i 0:-1 l e ,:',\ b l r::-1 ;:,1 l ,, .. 1:::1 d t:-::· el o ,,.. el E-1 l ,:,, ,::,. (-:-:-1 ,,,,. q u .. i. 1 , c:c1 s= • 

2. Mantenga e l cab l e lo més recto como sea posib l e cuand o 
solde o cargue el. electrodo . 

:::; .. 1,1 n p <':1 ,, .. m :i. t. ;,,\ q u 1-::-- e: t:'1 , .. ,, .. !-:-:> t . :i. l l ,::1 e:;: p .-,,,,::, (·'.: n ,::, o l::i 1·· P .l. c1 !,,; e: ,,,, b .1 r~ "' .. 

4. Mantenga e l cab l e limpio . 

~- Use únicamente limpiador para dejar libre d e moho el 
E,' l E:>c:t. 1·--odo ., 

r:: E:· (-:1 m p l ;:,, e <-:-:-1 l ,,,, "', 
c:o m i 0~ n c:r::1 e:\ ~,, <·::! ,, .. 

E·' <,:: t-. i::\ el <·'./! ·f O 1'" rn ,,-,\ el ,::\ ,. 

pu n t,,;, ,,,,. c:1,;,1 c::nn t. !':'1 e Le:, cu ,,;1 r1 d u 
ines t ab .l. e o cuand o l a punta de 

(-'.·'.·' J ::'\l'"C::0 

e o n -1::. ,,·,, e to 
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GUIA DE PROBLEMAS. CAUSA POSIBLE Y SOLUCIONES. 
b44fiE!-4f4_.:;g. __ 14 .. ;g: ,µ_;gg:::c::;µ ;;;.;.;.;;.._ ,....... ·--· -#'=i & .W ... IJG &%b44% 

- ------------·-------------- --------· --- - - - ··-···-------·- -- -·--- --- ------ .-- ---·· --------- --·-··-- ... - -------- ~ 
PROBLEMA 

El cable no se desplaza pero los 
rodillos giran. 

CAUSA POS HJLE 

El cable se encuentra retorcido o 
enrollado . 

E I cable se afora en la pis U a. 

Incorrecta pnsici6n del rodillo. 

E I rod i !lo conductor Q ira f lo.io. , . -

Cable sucio. 

Incorrecto rodillo. 

Incorrecta boqui ! la. 

SOLLIC IONLS 

Revise la pistola y el cable reempla
ce si es necesario. 

Remueua el alambrr de la pistola 9 
coloque un nuevo cable. Revise al
~una ohshucci6n en la pistola y ca
ble. Cambie la pistola 9 cable si 
es necc::;;1r, o. 

Realize la instalación apropiada del 
rodillo. 

Remuévalo, 1 ÍNpielo y apriete lo. 

Limpie el cable o reimplace la I Ínea. 

ReeMp I ar;e . 

Reemplace. 
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~-- ---- ----------- ---- ---- -------·-··-- ··---·-·-------··-- - ·---·· ·- ----· 

PRORIFMA 

El arco es variable. 

CAUSA POS IRIJ 

La punta de contado tiene una Medi 
da equivocada. 

341 

S111 IJC IIJNfS 

CafJ1b i e I a punta de contacto_, reflmeva 
cualq1_1ier salpicadura que se encuen
tre en el final de la punta. 

ósegurese q11e e I e lechodo esle apre
tado 1 la boquilla de la pistola 9 la 
punta de contado apretadas. 

Revise conecrión de la polaridad re
querida para los procesos de solda
dura. 

Un arco pobre o con explosiones
1 

sol - Procedifllienlos de soldar inadecuados. Realizar bien el procedil'l!iento . 
darura porosa, o él electrodo roza 
dentro de la pistola !llÍenhas solda. Protector del gas inadecuado , Li111pie la boqui I la. Asegurece que 

el difusor no este tapado . Revise 
que e I e i I i ndro de I gas no se encuen
tre vacío o cerrado. Note que la -
válvula selen1Jide se encuentre ope
rando ~ que e I rango de sa I ida de 1 -
gas sea el apropiado. 
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--- - -----·----· - -- -·- ---~·-·- -··-- -------·····-···-· . - · - ·- ·---- ·--·- ·- -·-- - -·- ·-·----·-·- ··---·- - -------- --, 

PRUBLEHA CAIJSA ros IBLE SOLUCIONES 
--- -------- -·- - -----+-·- --------------+-----------------

La punta se sobre r1priela al difusor, La punta se sobrecalienla debido a 
unu prolonq;¡fl;¡ alto corrifmte. 

No exceda la corriente. 

Ap I iq11e una peq11e1ia capa de lubrican·
le pari'l e,: i lar e 1 ~obreapr iete. Pue
de ser Hp I icado sobre los r i Jetes de 
la punta. 

La unidad se apaga cuando se está 
soldando . 

El w.1tor de I a a I i Menlac i ón de I ca- Reer~p I ace. 
ble o la caja de engranajes en na! 
estado , 

No hay alimentación de cable y no hay El prntedor de los circuitos adua 
arco de vo !taje, por una sobre carga, 

Enfrie la ~áquina y redusca la velo
cidad de la aliMentación del cable. 

El voltaje de sal ida y el cable pre·- El circuito de la pistola no se en-- Aislar el circuito de la pistola. 

senlan pu I sos con I a p ; slo I a apagada, cuentr an e! edr icanente a is I ados . 



•,./,, ;:r .. ¡.-¡ .. ,J .. CH" 

LINEA ASSEMBLY (LINEA BUSHING 
TO BE TIGHTLY SEATElJ.¡ 1-1/4" 

(31 .8mm) 
LINEA 
TRIM 

LENGTH L 
FEEDER END FAST-MATE'" 
i:;ONNECTOA ASSEMBLY 

J 

~ . J.\ 
LINEA NUT 

SETSCAEW-----C"~ 

GAS DIFFUSER ~•i 
NOZZLEINSULA_r_o_R ___ 4~ 

GAS NOZZLE \o 

F I G. 1 

COUNTER CLOCKWISE . -

FI G, 2 
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DESCRIPCION 

OPERACION Y MANTENIMIENTO 

SOLDADOR IDEALARC SP-200 

3 44 

El Idealarc SP-200 es un sol dador semiautomático 
completo ue vo ltaje DC constante. Inclu ye un 
transf □ rmad □ r l rectificad □ r de una fase y un alimentador de 
cable para despla za r 0.058 cm. a 0.076 electrodo sólido. 

El SP-200 es ideal para 115 vo ltios AC, y es muy fécil 
de usar, obteniéndose la calidad de un soldador MIG. 

El SP-200 es una máquina robusta y diseílada para un 
periodo largo de vida útil. 
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ESPECIFICACIONES 

---------------~--------------·--··•·--·-·-·- ··---···--···-. 

Rango de sa I ida { usando un e i rcu i to 

de 20 a!llperios) 

Háxir1a sal ida (us¡:¡nrfo un circuito dP. 
25 ar~peri os co!l un cab I e opc i ona 1 ) , 

~----------··--···--·-·--

H,w inn Uo Ita ie e i rr.u an i1h iedn . • - •• • • - . ... _1 • - - - - - -

90 anper i os - 18 vr¡ 11 i m; 

20!. e i e In r1P. n:nd ir1 i r::1 d o 

100 cmp, 17 vn ! t i ns 

J0t'. Ciclo de Rcrn!í:~ic•d11 

------·------··-····-•-··---·-·-·· 

28 llolliPs 

~--------- -----1-------·-········--- - ·- - ···----········ ······-· 

Entrada - Rango de Sa I ida. 115 Voltio'.) 
60 Ciclos 

20 Amperios 
~-------------+-----------·-·--··-·-- - - -·· 

Rango de velocidad para el cable. 127 - 101(, cnín in 

~------------_j._-------- ----···-·· ··· ·······-·--- ···· · .. 

Peso. 27 . 7. Kq (60 i!is) 

'--------- --------'----------- - ·· ·- · -··--··-- ··-

CICLO DE RENDIMIENTO. 
- -~·· ·-··- ·--··- ····-· ·· 

CONDICION CICLO DE RENDIMIENTO (1MrEROJE 

RANGO DE SAl WA 20 1/. 90 tn 
.. --- ·-·--·· -···-···----. -·-· · ·· -· ·· - •··· 

SOL IDO HAXIHA 30 ¡: 100 p 
· ' 

--· 
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DESCRIPCION DE LOS CONTROLES 

zl.,_n'-'t=e~r_.,_r-'u=p-=--=t=o=r----=d=e=-----=E=n~c=e=n~d=i=d~o: C o 1 oq u f..,: 1 ,a'1 p ,,:\ l i::\ ne::,,.,\ f.:: n l ii.\ 

pc:,~;; :i.c:ión ''UI\I'' (f::.:nC:f:::nclidc:,) c:u,;:,\nclo d(·::1!::,Eie s;;olcl,:,,r .. 
Cuando está encendido, el motor-ventilador 
funcionara y aire seré l,::1n:;,'.¿,\do haci,,:1 l U!"; 

respiraderos en el frente de l ,,,\ m;,~quin,,,1 .. 

Control de Voltaje: Tenemos un continuo c:untrul E:n r.? l 
pu t::! d (•:,•: rango total de voltajes de salida, el cual, 

!::, E·: J" "'' j u i,::. t. ,::1 c:I o 1T1 i ,::: n t. ,, .. ,,,, ¡¡¡; i,, f::: I':,·: ¡¡¡; t ü'.i 1,; e:, 1 d 0,1 n d D .. 

~g}ocidad del Cable: Controla la velocidad del Ci::\ b l E:~ 

J.27 ,,,, 
n c, !'" ¡.:,:· :::\ 'f <,:-:- e: t . ,::1 
c:J l::! V C::< 1 t. i:':'1 j C·:' " 

J.OJ.6 cm/min .. La velocidad del cable 
cuando se hacen cambios en el control 

Circuito de Seguridad: El circuito se dispararé si se 
c::rea una sobrecarga .. Para reconectarlo gire el 
soldador y en la parte trasera encontraré un botón 
p ,, .. r:-:· i,;: i c::i r .. , e,, l u .. 

ALIMENTACION DEL CABLE 

1. Encienda e l SP-200. 

2 .. Cierre el interruptor de la pistola, entonces sal dra 
(•:•:! l i::\ l i:':iílll::il''C:" 

3 . Corte 0.635 cm ( J. / 4 in) del cable que comienza a salir 
y así tu estarás listo pDra soldar 

MANTENIMIENTO 

Rutina de MantenimientQ 

ln lugares de suciedad extrema, la suciedad puede 
t ,,,1 ¡::i ,,,1 ,,.. 1 u Ei e u r, d u e t c:i i;:, el f:.i ,,,\ :i ,,. t,: e: ,:':I u !:::- ,:,1 n c:I o q u<•:•,· f:0 l ~" o l d o·,1 el u ,... i;:; ¡:.,:, 

caliente .. Quite la suciedad del soldador con aire a baja 
presión en intérva los regulares para eliminar la suciedad 
(::! :, : e: I·,·: !;:, :i. v ,:',1 y !::: u ,,,1 e: u mu 1 ,::\ e: :.i. ó , .. , E:·: n 1 ,,·,1 :::, p ,,:'1 ,, .. t. l·::1 i,¡¡. in t. E},, .. n ,::1 •;;;. " 

§~cción de ~!imeQtación de Cable 

a) Cuando sea necesario, limpie la suciedad acumulada en 
la cajD de engranajes y sección de alimentación. 

1:) ) Uc::asionalmente inspeccione el tubo guia y 1 Jmp :i.E: lo 
.1. r, t. e: r ,., i:':, i;·1 E: n te: :::, J i·.,: :::, r, C' e C·' !::, ,,·,1 r· .i u .. 



.J , 1· 1 . -' , ; !··1 . ··::" ·; 

e) El motor y la caja de e ngran ajes son lubri ca do s de s d e 
la fábrica de por v ida y no necesitan mantenimiento. 

F·c,",' '·:•:·'!:-:> l u b ,, .. i c ,,-,, e i ó n poi·· ,.., i d ;:,, no n C'-1 C:: C-~ .::: 1. I·· "\ 

m i:':l ri t e~ n :i. m i <-::i r1 to ,. 

Pistola y Mantenimiento del Cable 

l a s uciedad puede acumul arse e n el agujero de la 
puntera e impedir la alimenta c ión del cable. Después de 
qu e cada carrete de alambre es utili za d □, remueva la 
puntera de contacto y empu j e un pedazo corto de alambre a 
tra v é s de la puntera con l a man □ .. 

Un a l i n ea de a limentación sucia causa una alimentación 
d 1·?:' e i:':I b :1 f.·? c:I !•:? ·f r:-1 c tu e,,::: i:',\ ,, L i m p i <-,:' l i:',\ l :í. n P ,,·,, d f.·?,::,. pué i,;; d <•:•,' '.,? '.,? I· q d C·' 

a l ambre como sigue: 

i':\. ) r:: (·':'mu f:.·' \/ i:':\ 

Ci:1bl E', 

la lín ea desde la pi stola y el E•)nc,;;.,','\ mb l. E'~ del 

b) Co loque l a lín ea en posición h o ri zontal y sople esta 
con un compresor de aire; pase a través de la linea un 
c::,,,,b lr::~ ,n¡;.:1tc".1lic:o >' ,::,,i1quc:·lo './ lu r:ir;_¡o ,,,:.oplr-::-> l é.1 lo.í.nF·,,,, c:un E· l 
compresor nue vamente. Repita este procedimiento ha s ta 
que no sa lga más sucied a d. 

Cambio de la puntera_ de contªctQ 

La pistola y el ens a mbl aje c:lel cable los cuales son 
en v iados con el S P-200 utili za un sis tema de ca mbio 
,,. . .-,\ p .i. el 1::, 1, ,.!_.:, "',. t. o <-:-:-:, "=' q ,, .. i:':'1 e .:i. ;,,1 ,::; ,::1 q u E·' l ,,.,., pu n 1::. E-:• ,, .. i',1 n o t. .i. E·' n (•:•" 1· ·· , .. , "', e ,:,1 • 

de remo v er la punter a , quite el cono 
f 1 ... ! E? ,, .. i,:·1 el E·i 

e, <_::1 ,,:'1 1··· , ... ,,\ n d o l ;;,1 

con t:.,, .. ,,:1 1···io clr::: 
l i 1::>1··· (·". 

l a cabeza difusora. Afloje l a 
c::ur1 

l '" "" 

una tena za y gir6ndola en el 
aguj as del reloj, as{ la puntera 

h r.,l. l ,f:-. ri el u J. "°'' 
punt r::.,,, .. ,,,, 

!:='!-:-:1 nt.i c:lo 
q 1..1 f.•:•) c:I ,::-1 1··· é 

Para reemplazarl a , d es lice la punter a d e ntro de l a 
C::i::\ b1::1? i:':\ el J 'f' u !::iUI" i:':\ !I E:\(J i:':\ 1·· rr:::- J i:':l con un,,,, t r:\n ¡:,1:? ;,:i !' (?m pu.:i F,1 :1 ;:1 c:I P I 1 t r·o 
r::I e 1 ::,, e: é:1 bF,: :,.'. .,-,, el J 'fui,:, o,,. E1 h ,-::1 i:;; I·:. ,,.,, q ut:::1 P r,,; ta 0,:n t. r ~-,1 po ,,.. e:: c::,m p l <-:-:-1 to , 
luego girela a l sentido de l as agu j as del r e loj p a ra 
i':' p ,, .. f:? 1.:. ,:,, I'" l e"\ ,, 

r,ambio de Línea 

a) Remueva la pistola y el cable del S P -200. 

b) c:: □ n D el<-:::- J.,,,,_ l::ioq u :i l J ,,,, !' l ""- pu n t .<·? 1 ... · i:·,1 l i,:1 



<::: ) 

el ) 

····: 1:::) 

el i ·fu<::: Ol'",':1. ., 

Col oqur,• 
P,flo..ir:1 "·,1 1 

l ,':I p .·.i. <::: 1::. D l i:':\ y E·' l c ,:·,,bl !'·°' en 
r:1n c::ur-:-in t.1··,;:1 

·fo1·--m,,,1 
en <-,:-il 

ho1·-- i ::-:.ont,,:1l. 
c::ont.f?c::to~--- el<-:? t .Ol"ni J Jo qur:-1 ,:;:(•:•? 

bi'"OJ"lC::(-:-?; 

i:':1 ·fu(•::'l'"i::1 

h,,,,le l,':1 

•':\ n ,':\ ,, .. , ... E' l ,_,,, l. :.í. r, e E,I c:I r:., b 1·-- o ne e-:-:-:• E' 111 pu j Ando l ,,,, l· 1 ,,·,1 r::: i ,':\ 
desde la parte final del c::onec::tor de bronce y 
1:.í.nea deede el cable ., 

J n 'ili E·' r· t. <'·'.·~ :1 ,;:1 l"1 U (-'.·'.·' \! t':':I 

E·' m p l.'.\ j r.:;., l i:',I 

(J J 1•· i:':\ t. C\ I'" :i Cl 

.,,, n i l. l o !-:-:-1 n 
f' :Í _:i i:':I C:: :i Ón ., 

h :,:11::: I':,,,,, 
pu c:· d E'· 

<:-:-:· l 

] -L n c-1 ,·:,1 el <·") n t . ,, . o c:I c-1 J en 1 ·1 r-:-" e t . e, ,, d c1 h , .. r::i n e:<·'.·" y 
quc-1 (-:-:1c:::.t _,,.,, ""!-'.-'.·' c:lr-:il.:.E1 nc;_¡ .;-,1., 1 ... ln rnn ,1 :.i.rnir-:111 t·.n 
",' E·' 1--· n f:-'.-' c (·,·' :,:; :,:1 r· i o p :':':1 ,,. ,:''1 l o!_:_:¡ r-- ,:',\ ,.. e: o J o e: ;,•1 r-- e l 

c □nectnr . Apri e te el tnrnillo de 

Corte la linea 1.6 cm. ernpujánc:lnla desde el final 
cuerpo del tubo y el final de la pistola .. 

del 

Reinstale la cabe z a difusora, punter a y el cnno de 
boquilla, rec::onec::te la pistola S P - 200. 
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OPERACION Y MANTENIMIENTO SOLDADOR AC-225 

ENTRADA DE CORRIENTE Y CONECCIONES A TIERRA 

349 

Antes de comentar la instalación, revise que la 
corriente que se tiene es la adecuada para el voltaje, 
amperajes, fase y frecuencia especificada en los datos de 
placa del soldador. También, asegurese que la instalación 
que se tiene planeado efectuar guarde l □s requerimientos 
del código eléctrico nacional Este soldador puede ser 
operado por medio de una sola fase, con dos o tres fases. 

Todos los modelos creados para trabajar con menos de 
250 voltios las lineas de entrada de corriente son 
enviada& con el cable de entrada conectado al soldador; 
también el recpetáculo v iene con el equipo . Exce pción: 
unidades que trabajan a 50 HZ no incluyen ~eceptáculo. 

Coloque el soldador donde se tenga libre circulación 
de aire a través d e respiraderos de la parte trasera y de 
los dados. Coloque el receptáculo en su lugar usando los 
tornillos que se incluyen con el soldador. 

Precaución: 

Estas instrucciones son aplicadas para la entrada de 
los cables y protección de sobrecargas para un soldador 
AC-225 ó AC/DC 225 / 125 y cumple con los códigos y leyes 
electricas nacion 0 les. 

Tres cables largos# 10 son requeridos si se va ha 
utilizar una tuberia para la instalación. Los cables son 
de 30 ,n de largo, cables# B dentro de la tubería son 
necesarios para prevenir un exceso de voltaje. Coloque 
fusibles de 50 amperios sobre las dos lineas de corriente 
como se muestra en el diagrama 1. ~1 contacto del centro 
del receptáculo es para la con ex ión a tierra; un cable 
verde conecta este contacto con la armazón del soldador. 
Es to aisla al so ldador cuando el conector macho se 
introduce dentro del receptjculo. Si un interruptor 
separado se estA utilizando, este d e berá tener do s polos 
para las dos lineas calientes y ambas deberjn ser 
protegidas con L1n fusible de 50 amperios. 

NOTA: Los soldadores creados para trabajar arriba de 250 
voltios no están equipados con un cable para la 
instal ac ión ni receptáculo; l as instrucciones para los 
cables de e quipo se encuentran estampadas en la lámina 
trasera interior del soldador por adentro del aparato. 
Utilice fusibles y cables de acuerdo a los amperajes 
especificados en los datos de placa. 
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AJUSTES 

C_pnt;xión de la Tenaza Por-ta-Electrodos 

1 ,, 

con f o ,, .. m ,,,1 e::, e t. ,',\ c;.i un .,:, l 
rn o 1'" el e1 :t ,,·,, i:;: . .. 

('lflojF•? <·::?l 
'f U C-:·11'" i:':\ el (-'.-'.\ 
,:::::,,b l. r:-' ,, 

tornillo de fijación y 
l ,,,, t . E-' 11 ,,,, ;:-: ,,,, !' c o l u q u F·' l ;:,, 

c,:; U j E) t. i':\ el U I'" 

deslice la cubierta 
cubierta sobre el 

2. Remueva el aislante del c::able de 25 . 4 mm ±1.6 mm desde 
el final del c::able. 

4" r:: ci mu C-:·' \/ i::\ 

ff• C• v•· el c:'1 Z ,,,\ <::; ,. 

:.i. n E; e,:.:., 1'" t F' l o 
en ·f 1•--r:1n tE? 

el sujetador del c::able del 
Coloque el fijador sobre el 
c:lc-:-:int,--o d<-:-:-1 1 ,,,;ujc1 t,,,,c101·-- c:::on E-il 

del tornillo de conec:::ción .. 

!::i U j F·' t . i:'cl d C) 1'' c:I C-:-:' 

C: ,:,\ b l E• d (,;;' e::: ¡--, I I d O (-:-' 

c::c,:-1 n t1··0 f ij ,:,1do1·--

5 .. Apriete el tornillo de la c:::onec::c::ión del c::able. 

6. Deslize la cubierta ha su posición y asegurela girando 
e] tornillo de fij 0 c::ión .. 

Importante: 

Aseguree que el aislamiento sea seguro y que los 
tornillos esten apretados y n □ puedan ser tocados .. 

Tipo B Tenaza en forma rendonda. 

1" Remueva el tornillo de montaje y deslize e l 
hacia atrás. Coloque el sujetador sobre el 

e:;:. U j E'i t. i:':I el Cl I'" 

c;:,,blr:· .. 

2. Quite el aislante del cable del electrodo (2 5 .4 mm ± 

::::: ,, 

4. 

:.l. .. 6 mm) .. 

'.:, E:\ q u E·? '·::! l 
h ;,,, !::, t."" q u<:-:·' 

t □ rnill □ que sirve para fijar 
el fijador del calbe pueda ser 

.l.::,\ conr-:-1 \ : ión 
l'"F!fllO\I id C). 

Culoque el cable desnudo dentro del conector 
cable dividid □ igualmente en ambos lados del 
que sirve para fijar la conexión. 

con el 
to1·n.illo 

5 .. Apriete el tornillo para fijar la conexión y así el 
cable se mantendra fijo. 

6. Coloque el sujetador en su posición y asegu~el □ por 
medio del tornillo de la tenaza. 



J l''i i : • ¡ i ' \ 'jJ 

Selección de la Corriente para Soldar 

Cada posición del interruptor selector de corriente 
esti marcada con los amperajes correspondientes a cada 
pos ición. Gire e l interruptor a la corriente requerida 
¡::J,':':'1 1",,:1 C::,:':'!Cid c:lp:J iC:E:'!C.'Í C'.) n ,. 

Es bueno practicar mo v iendo el interru0tor hacia atrás 
y 1·· 1 i::·\ c. :i 1:·:\ 1:·:t el <-~·.' l ii:t r, t:. E•:· 1· .. , c·:t e: .i ú:\ u n i:":\ r .. , t.t e-:~ \/ t':':\ pe:) !i:> :l. e :i. <:) n .. [ : fü> t.~·:\ p f" ú~\ e t . l. e t:':\ 

mantiene los contactos libres de s ucieddd y oxides. 

Se.lección de la Polaridad par-a Soldar 

Para conseguir mejores resultados con los electrodos 
d e ahora, es importante u sa r adecuadamente las 
polaridades . Ll s oldador AC/DC permite AC, DC(+) ó DC( - ) 
solamente los e l ec trodos que se encuentran sombreados en 
l a li s ta d e e lectro dos. Pued e se r u sado s con e l AC-225. 
Algunos de :i □ s e l ect rodos pued e n ser usados con el AC/DC. 

Cada electrodo esta designad □ para trabajar con OC(+), 
DC(- ó AC. En 10 lista la polaridad adecuada se 
encuentra listada; esta es la p □ ldridad que debería ser 
usdda para obtener meJ01es resultados. 

~iclo de Rendimien~Q 

El so l a dor de 6 0 ciclos tiene una potencia nominal de 
20% en su ciclo de rendimiento y e l 50 ciclos tiene un a 
potencia nomin a l del 15% e n todas las posiciones del 
ir1tc:-:-1"J'•upto1··. E:,::t.o !::,:iqn:i'f.ic,,,1 que-: Ei] i:':IJ'" C::O pu c:,clc:· !,=;c•I"" 
.i.ndu< :.1c:lc::, p u ,, .. el e,;,:: ,11.1.n1.1t.u ;;;: d e:-: c::,,,1d.,,, p <,:•: l'"i Odo el<•,:•: J.() minuto;,;; 

(con una unidad 20%) s in ningún peligro de 
sobrecalentamiento. Si se u sa por más de do s minutos 
durante muchos per iodos sucesivos d e 10 minutos es te puede 
;¡;; o 1.i ,, .. 1-.-:·: e"'' l. <::·: r, t."'' ,, .. !ii, té,/ ., 

~ircuitos de Protección 

i"luc:lr::: 1 ui=:: , .. :,e / DC co n c:c::ic:I i qo uuuu t . i (·::: f"IE:n un c :i. ,, .. cu :i. t.u clr-,: 
p l'"C) tt,:: e: e:: i ón .1 r·, t(·:•:•: I'' J"i e; p i::!, ... a p J'"(•:•:-\/(·::/ n .l J'" b O l::l l"'E·: C:: ,:':\ 1 E:n ti:':lffl :i E/n t.o c:u ,,~ndn 
solde con OC. El protector se dispara (descone cta) si el 
ciclo de rendimiento se e xcede n si el aire de 
e nfriamiento es bloqueado. 

El ventil a d o r de enfriamiento continuará funcionando y 
e J soldador se conectará a uto mátic a mente cuando el 
prote c tor se e nfrie y se conecte. 
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MANTENIMIENTO 

Men_sua 1 mente: 

Revi sa r aislamiento de tenza portaelectrodo. 

Revisar mordaza de tenaza p □ rtaelectr□d □. 

Revisar estado de polo a tierra. 

Revisar aislamiento de cables. 

r:; E·i Vi i;;;. ,:'\ 1'" estad □ de perillas sellect □ ras de VD J. t,::'\ j E-1 

i:':I m p (❖? I'' ,'::\ j f·'.·? • 

Revisar aislamiento de líneas de entrada principal 

r::r-? \1 :i i;;; i,:\ ,,.. c-::-1m pi:'\ 1 m<-::.,,;;; 1, con t ,=:1 e to i:;; y con 1::-" :: ion f?i::; ,. 

Anualmente: 

Revisar estad □ de cojinetes del generador. 

Revisar a lojamientos de cojinetes. 

Revise estado de escobillas y p□ rtaescobill as. 

Compruebese el estado del colector. 

Revise tensión de resortes de escobillas. 

Compruebe aislamiento de los de va nados de campo. 

nevise estad □ del ventilador. 

\/ 
I 

Midase corrientes y vo ltajes de salida y compárese con 
l o ,,; •;:: f,2 l E-? e: t n ,, .. ~•) s: . 
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OPERACION Y MANTENIMIENTO "DOBLADORAS DE TUBO" 

AJUSTE Y MANTENIMIENTO 

Un ajuste muy importante y que generalmente muchos 
t. ,,.. é:\ b E1 j ,,,1 d u ,, .. E·' i::: n o .l. u h ,''1 e r:.:-:• n e'.) r·· e> .l. o ,,:: ,,,, b ¡,:., n r.:.: ""· r.:-:-' l ,,,, ·i 1 1 r.:: t E·' 

que necesita la barilla dunde entra e.l. tubu que se va 
.:-:, el o b .l. ,,,, ,, .. '.' c::nmu n mc-:n Le-:-: 11 ,::1m ,,·,,el,,-,, '' b "'' .l. .,,, '' • 

y c:on 
c:I e,:,~;: p 1 i,,, ;,: ,0.m i E·:->n to .. 

·f i j i:':I 

l ,,,, ;:; 
<J r·· i:',I e:: :i. ;:,, !',; ,,,, un ,:',\ 

cu,,,\ 1 r:::·:"" l::.::;1 mb.i.én 
tuc11···c::,:,, 

J C:' '.} l'"i':\ 

\/ ., 
':'-U 

El lugar e~ac:to donde debe ele estar colucacla la bala 
E•!',; e:: u,,,, n el o !"'· u e>: t. r·· E' rn CJ !' D !''' f? ,,,, !' ,,:1 l 1 ,;:1 do e o n t ,, .. ,::1 , ... .i. o d c:-? l ,::1 

tuerca y contratuerca se encuentra en linea con el 
centro de los ejes que sostien en e l dado ma yor y el 
d:,,1c:lo mc:,,,no,,. ... 

I\IUT (.~ i 

* Si la bala se encuentra adelante del centro ele los 
ejes que fijan los ciados el tubo se cortaré cuando 
,::, <·'.·': el e:,:,, ""·<•:?E' d o b 1 :::1 ,,. . • 

Si la ha.la se encuentra detrés 
e jes 4ue fijan los ciados e l 
cuando se desee doblar. 

del centro ele los 
tubu se arrugaré 

* La bala sirve p0ra proten~r internamente el tubo. 

Los canales de la dobladora deben lubricarse c::ac:la 8 
veces que se doblen tubos .. Así ~ e protegerá tantu el 
t. uho c::Drno <",\ lU':''· d ,':\c:loi::: y c:on':,'-~::quit'"E•mor::,. buE->no~"' ac:: ,:1h,,:'1c:IDs. 

H f'.-:: c:I f!:' b (-;:,> . c:I E·'.• lubricar con grasa blanca mult.i.propósit □ de 
e u ,,,, 1 q u i r,:1 ,, .. e ,:':'1 '::' .:-,1 el i ,,,, t ,, .. i hui el u,, .. ,0,\ ~1 i:':\ "'= PE1 HHFL.1 .. 1, C()UTFUL 1 

f::; l<F !' <-::-:te: .. 

F' ,_·:,, 1··· i:':\ ,::, l ,,·:1 ,, .. q ,:,1 ,,.. l. ::" .__,, ·.i. d ::,, 1.'.1 t. ·.i. l d r:-:·: u n ::,, el u b l ;:,\ d o !' .. ::,, d F·' b r::,, e:! <-::·' 

r·c··cub1'· :l.1" !::'<? c::un u1·1,::1. c::,::1¡::1,;:1 c:IC·' .[(.)'.::;·¡r:;u1 .... (..)I ... F''l ·I() / I\I c:1 
cualquier otro aceite lubricante que posea productos 
que le confieran propiedades para evitar la herrumbre. 

P:::,_,,··,::1 <:::.:':11::),.:.,1¡,-· 

cj e< b l ,,·,, e:! u ,,. ,,,1. !'': 

E:, f e e: -1::. u ó 1 ... 1 n ;,,, 

F:o e:: I··. W(:·~ 11 • 

si el material de los dac:IDs de 
E·', ... ;:,, n ·f ;,,·i l::i , ... :.i e::,:',\ el D !,'. el<·:•:-:- l mi:',\ t E·', ... i <',\ l e e:,,.•·· , ... r;> e: t D 

p r u E• b ,':'1 el<:·? l ,,·,1 b o,, .. ,,,1 t. D ,, .. i o l l <':\ m "'' el é:\ B ,,.. :.i. r ·, f::! J. .l. 

;::1 

t. c:-:> m p 1 ;:,\ el :':',\ 
8rinell se determina forzando 

a penetrar en l a superficie c:I r.:.:,, 

m ,,,, t. f:' ,,. . . :i . .,-,, l ~ se ap.l.ica primerD una precarga y 

\/ 
I 

un,,1 
un 

___ I 
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deja penetrar la esfera templada. 

La prueba t9rmin 2 cuando la aguja del dial indicador 
se detenie en un lugar determinado, procedemos a leer 
el va lor indicado~ luego nos va mo s a la tabla ndmero 1 
y con el va lor indicado podemos encontrar el valor de 
dureza 8rinell. Con este v alur nos trasladamos a la 
tabla # 2 buscamos el va lor es la escala de dureza 
brinell y luego trasamos una línea hori zontal desde el 
punto de la dure 2a brinel hacia las demás líneas de la 
tabla y así podemos conocer el valor de la dureza 
Rockwell By Rockwell C. 

Ll proceso para la dur eza Rockwell es igual a l de l a 
dureza brinell l □ 0nico que cambia son los contrapesos 
i::¡ 1 J c1 '::,. f?:1 1 F:' e e:, l. c• e ,::1 n ;::1 1 <':'1 m ,f:\ q u i n ::,, p ,,:\ I'" ;:,, e f (·'! e: t . u .:,, 1"· 1 ,,,, 
precarga y carga y el identador el cual puede ser una 
esfera de acero □ un diamente cónico de puntas 
estericas llamado brale. 

DATOS OBTENIDOS DURANTE LAS PRUEBAS 

1) Primera Prueba: 

\/;,,1 l 01··· 

d u l"'f.-? :::: ,,·,, 

ind i c:,,:1do 
Etr :i.nr:.:i 11 

a pro ~imadamente en 
?~'," 

2) Sequnda Prueba: 

en (::1 1 O.:i.. .:,,l 
J '.'.1H HD I o 
1;:-1r,;; e:: '"1 l ,:,, Hu e k e:-:· 1 1 

c:I \') l. i::\ m A q 1 .•• 1 i n E:\ : :3 El 
qUE·' co1•·· 1•· c-'", pnndP 

" E<" ;:,\ u n v ,,,, l. n f" el r.,:-1 

\ I ,,·,, l n ,,.. i n c:I :i. e ,:',\ el o r-:•,' n 
8rinell 153 lo que 
r..:.:, "" e: ,,·,, .l. a r::: e::, e: k ,,,., <-:-,' l 1 '' F< '' ,,,, 

el dial c:le la mAquina: 36 Dureza 
c::or· l" E·' "" pon el E~ .-,·,,¡::,ro >: :l. m,,,, cl i,,,.mr:·n t .!-:" c-1n 
un v,,,,!.OF .. clr? 7l . 

F·c,<::f f',: m c:>1,; c:n n e .l. u i 1···· q U<·':' E-) l m,,·,, te-' 1 ·:.l. ,,,,] u ti l .i. ": ,,,,c:tu E-''"' mu y 
ductil y se debe de c a mbi a r. 

Ten el 1'" .i ,,,1 q u F·' i;;; F• ,,.. un rn ,,,1 t . F·' r-- i t,\ 1 c:I E·' c:I u 1, .. F-:• '? ;,,,. rn 0? d i ,,':\ el !-'.? p CJ r .. 
lo meno~ 250 300 HB. 
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HB3012.5 1 VALOR HE30!1.5 

11 INDICADO ~~ l,\'DfCADO Kgimnt; 1 If..'DICWO Kglmm= If..'DIC/iDO K.gimm= 

' 
10 ]06 JO ]40 50 193 70 290 

11 107 JI U'2 Si 197 71 :,:99 

]"J. ]09 J::! 144 ~ 200 72 308 

]J 110 33 146 ~- 204 73 319 

j -~ 
J< JJ2 34 148 j.¿ 208 74 330 

15 113 .!5 151 !5 212 75 342 
11 

16 115 36 153 56 216 76 356 

il 17 117 Ji 156 57' ::1 77 371 

18 ]18 38 158 2 225 78 387 

11 19 120 39 161 59 '230 79 405 

11 

20 121 40 164 60 234 80 415 

11 21 123 41 167 61 238 81 445 

' 
.,., ¡25 ~ )69 ,,.., .,~., i: 470 - .._ ..:.~ ... 

1 
23 126 43 172 é3 247 83 495 

24 128 44 175 6,4 252 84 SW 1 

25 130 45 178 ~ ::!57 85 s ,. 
1 

-, I 

26 132 46 /81 66 264 
.,- 134 47 1X4 

1 

€7 270 

1 

1 _ , . 

28 136 48 187 & 
., . . 

1 
• / O 

29 138 40 190 é ';; 283 1 i 

C·J 
:-_:: 
:-_:: 
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PROCEDIMIENTO PARA EL USO DE UNA DOBLADORA 

DE TUBO TIPO FIJA 

t 01·· ni 11 o 
contr a tuerca ( 9 ) . 

c:li,:: 

Coloque el punzón l1) dentro de la pieza 
Ua clu m,·,,>' c::,1 ·· '. ' ·f:i.:ic: t:-:·: ] pun z ón pc-' r·· mE•dio di·,~ l 

le;\ t .ut;: rc::,::\ 

s,; D 1 el ,,,, d ,::\ 
p:i.n ( :?). 

\ / 
i 

2\l 

3 . Coloque el tubo s obr e l a barr a de apoyo (6) de t a l 
turm a que el tubo tope c on l a placa lim:i.te (7) la c::ual 
t:::•~,; ·f ·j _ _j i::1 ., 

4 ,, Inserte el tubo para efectuar el doblado en el 
( 1 ) ,, 

J .. G1r e el tubo p a ra efe c tuar e l doblado ha s t a qu e la 
p i:,1 r · t f::: t. r · i,,1 b t:-:·: ,,. ,,·,¡ e:/ ¡-,:,· J ¡,;¡ p i E-: :,:. ,,-,1 d o r·, c:I <-:::• v ¡,,1 t:-:: J. pu n ,:. o n ( .l ) tu p <:::' 

c:: on el tornillo (8) .. 

DOBLADORA DE TUBO FIJA (Fig .. 1) 

1 . Punzón donde entra el tubo p a ra re a lizar el doblado. 

2. Pin que s osti e n e el punzón (1). 

:::1: • D ,,,1 do m ,::\ ;/ o,, .... 

-<.¡.. D ,::tclo mc,:,, nc:,r· .. 

5 . E.ie que s□btiene dado meno r . 

6 .. Barra de apoy o del tubo a doblar .. 

7. Pl a ca qu e limita la longitud a doblar. 

8. Tornillo d e tope. 

9 .. Tuerca y contratuerca para aju s tar tornillo de t o pe 
( H) .. 
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PROCEDIMIENTO DE LA DOBLADORA DE TUBO 

CON PALANCA EXCENTRICA 

1. AJuste por medio de Ja tuerca y c □ntratuerca (4) la 
barilla que sirve de soporte al tubo que se va a 
c:lol::i.l.;:,11'· c:le t .,::1J to,, .. m,,,1 qu<-:-:•.· E-:1 r,:,;;tl'"E·imo clr;::, ld b,:,\l'":i l. l,::1 
coincida con los eJes que fijan a los dados. 

.. .. ; .. " AJuste el tornillo limite de la carrera del dad □ mayor 
por medio de la tuerca 1/ contratuerca (1). 

3 . Coloque eJ tubo a doblar. 

~- Coloque el punzón (10) dent□ r de la pieza soldada al 
d:::\CICi 1111::\}'0I'",, 

5. Inserte el tubo para efectuar el doblad □ (11). 

,. 
~ .. , .. Gi re e l tuLl □ (11) hasta que la parte trasera de 

pieza soldada al dado mayor tope el tornillo (2). 

DOBLADORA DE TUBO CON PALANCA EXCENTRICA (Fig. 2) 

l ú:1 

1. Tornillo y tuerca para ajustar el limite del ángulo de 
el e:, 1::,] i:':\el o, . 

. ,:.. Tu,· .. n .. i.l lo l.:í.ini.t.e clel /1nc_:¡ulo ele:- c:lubl,,,1do. 

4. Tornillo y tuerca para aJustar barilla 
E-'"!::;tl"·,::1 E·:l tuuo. 

( b ,::11 é':I) dond[i• 

:::. . r· i e:• ,: 1:,1 m ó •: .i . .l. q u e: .l. ..i. m i. t ,,,1 l ,:,1 J. o n q ..i. L u d el t,: 1 t. u b o º'' el u b l ,::\ , .... 

b. Tornillo ele fijación para el dado peque~o. 

1 F .:cc-:-nl.1· .1.c"''· 

U .. ¡:::, d J. d n C:: d ,. 

9. Dad □ pequeRo. 

10. Punzon donde entra bl tubo (11) 
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PROCEDIMIENTO PARA DOBLADURA DE TUBO 
DE nJUSTE CON TORNILLO Y TUERCA 

:. (: 1 

1. Coloque el tubo 0 doblar entre el dado mayor (2) y los 
dados peque~os (3). 

.-·-, 
,::. " Gire la palanca 

,,.·¡,:., l oj con Jo qur:-:· 
el ;,:\ e:! O<::; p C: q U (:,,, fí O,::: • 

t .u bo ;,,, el D b l c.:\, ... 

( H ) c,:.,n r.:-1 l '.;:: (·,,,n t oí.. e:! u c:I (,::i l. ,,,, r,:; ,':\ g 1 •• \ j ,,,, ,,:: 

r::: n n r,::. F· q u i r· :'.1 r-:-:-' l d i,:, i:;: p l i:':'1 :? i::\ m :i r.:i n t o c:I l.'.·' 

e:,; i I'" f:-:1 1 c, h ;,,\ <::: l:. D q 1 .. 1 F•:· Con<:::. i C! ·':\ f i j ,::'1 I'" 

~ . Coloque el punzón (11). 

4. Inserte el pin que s □stjene al punzón. 

el (,'.,:i 

1 º'"'· 
E·' J. 

r::: 
'··' ,, Ponga el tubo para lograr el doblado en el rJn (11) 

qireJo hasta que el tope 12 toque con la palanca (1). 
\/ 
I 

DOBLADORA DE TUBO DE AJUSTE CON TORNILLO (Fig. 3) 

1. Placa c:le tope ilimita eJ Angulo del arco) . 

3. Dado peque~ □-

4. Eje que sostiene el dado peque~ □-

b ., Tornillo de sujeción de la tuerca (7). 

... ¡-
/ " TU/.'."l'"C::i:,, f ij i':\ • 

u. ¡:::• i::I J. i:':'I I") C: ,::\ • 

T o 1" l"i .i l 1 D " 

J. o . Pin que sostiene punzón (J.1). 

11. Punzón clonde entra el tubn para efectuar el doblado .. 

12. Tope que limita la carrera del dado mayor. 
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1 . Ajuste 
doblar 
ni v el 
ajuste 
( 6) • 

PROCEDIMIENTO PARA EL USO DE UNA 
DOBLADORA DE GRAN CAPACIDAD 

la h 0r illa que sirve para asegurar el tubo a 
(4) de t a l forma que e l e x tremo quede al mismo 
que los ejes de f i jación de los dado s . ll 
se logra por medio de la tuerca y c □ntratuerca 

2. Ajsute el tope móvil (5) de acuerdo a donde desea el 
doblado del tubo . 

~. Coloque la pie z a para colocar el t11b □ de doblad □ (3). 

4. In se rte el tubo sobre el so porte (9). 

5 n Coloque el 
pieza. 

tubo para efectuar el doblad □ s obre la 

6. Gire el tubo para efec tuar e l doblado hasta que el 
tope ( 7) y (8) se toquen . 

DOBLADORA DE GRAN CAPACIDAD (Fig. 4) 

l . Dad □ Ma y or. 

2. Dad □ Menor. 

3. Pie za para colocar el tubo de doblado. 

4. Sarilla qu e sirve para asegurar el tubo a doblar . 

5. Tope móvil. 

6. Tuerca y c □ntratuerca par a ajustar l a barilla (4) 

7 . lope que delimita el éngulo de dobl a do. 

8. Tope qu e delimita el éngul □ de doblad □. 

9. Soporte para sosten e r e l t ubo a doblar. 
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MANTENIMIENTO 

DOBLADORA DE LAMINA DE POCA CAPACIDAD" 

l:::n J ,::, f i <J ,, '..i: p 1,.·c;.,!i:if•:in t .cimCi!::; l U!::, pun t. □ !::: el f:! l u br· i c:;,,1 e:: :i. ún p<0i1··0 
t ,,::¡ m b i 1?:: 1 ·1 de b 1a m o~,; e:! f::: l u l:::i r· i e¿,¡ r·· o t 1,.. ,;;·, <¡¡; p ,,,, 1r· t E' s i::\ ~,; i : 

Diariamente: Lubricar puntos 1 y 2 con un lubricante tipo 
B.A.E. 30 y limpiar zona de trabajo. 

Semanalmente: Lubricar punto (3) y engrasar los resorte s 
que regresan !a mesa s uperior a su posición 
inicial Grasa multipr□ p□ sit□. 

Mensualmente: Se 
l é.,1 1n ,É, q u i n "" 

el E• 1:::, \::! d e ¡r· ("! ,:;( l i :::'. i:I ¡r · 

y l u 1:::, I''' i e:: E:\ I''' ,, 

uno:,\ l .i.mpi1a:,::d toti,, l el('.:! 

Semestralmente: Desmontar las pieZd S que se encuentran 
s ujet a da s por los tornillos (7 y 8) y revisa r si 
es neces a rio rectifique los bordes. 

Estas pie zas son las que logran que se obtenga un 
doblado de buena cal.i.d a d. 

DOBLADORA DE LAMINA DE POCA CAPACIDAD (Fig.1) 

l. Manec.i.ll a que r eg ula la altura de l a me sa superior. 

Mesa superior o mesa fija. 

3. Mesa móvil o mesa inferior . 

'-1 " '"'(,::: el t',1 .1 • 

~'.', ., e: !,i: t . 1· .. u e:: t . u 1•" o:,\ . 

6. Eie de soporte y movimiento mesa inferior 

'"/ 
/ 1, lornilJos que fijan 

doblado mesa superior. 

Tornillos qu e fiJan 
doblado mesa mo v 1l. 

la pie za rectificada pa ra el 

la pieza rectificada para el 
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AJUSTES Y MANTENIMIENTO "CORTADORA DE ESQUINAS DE LAMINA" 

¡::, ;:,\ ,. .. ;:,, c:I !-:? ,,,, rn n n t ;:,, , ... -;-· ;,,, _ _-jui:::Li':\I' J;:,1 1::; cu1 :hJJ l,,,1r;: m1.'.1 v iJ ei::: ('.'i) 

f i q • J. 1, d E·) b<-:-,,mC•!:i, 
l o!'':• e: u ,:':\ l (,;:! !':' !i:' F:' 

cuch:.i.11 ,,:1 .. 

de quitar los tres tornillos Allen 6 mm 
pueden obser v ar en la figura sobre la 

Para desmont a r las cuchillas 
encuentran sobre la mesa de 
numerad2s con el# J. debemos de 
pi::\!::: O!:::• :: 

fija s l as cu a les se 
la máquina t1g . 2 

seguir los siguientes 

l . Quitar los tornillos (4) Allen 6 mm. 

,., 
.,:: " Dr-::.•s mo n t ,,:\ f'" 

,,:: D l ,::\ rn (•::in t . E·' 

cuchi 112 1;;; ., 

la mesa; al desmontar la mesa querlarén 
los fijadores de las cuchillas y l2s 

3. Desmonte los tornillos (6) con una lla v e 1° mm. 

4 .. Quite los tornillos (5) Allende 6 mm. 

5. Remue va la pie za (1). 

6 .. Saque las cuchillas con un desatornillador 
utilizado como palanca. 

plano 

l....tl ·f· J. (J. 
l. t...l b ,, .. i e:: a r .. 

3 no s muestra los puntDs donde 
de acuerdo a la intensid a d 

de lubrica r cada 2 dias □ cada 

tE-?nemc:is: qu<-:," 
d f.:~ l t. r .. é.:1 b ,,,, j o 

el '·'" b 1-::! m D <::; lb ho1-·· a 1;;; d<-::> 
1::. I'" i:':\ b ,C:1 j O ,, 

Se tiene que limpiar diariamente la zona de trabajo 
p a ra evitar que se 2c:umule la biruta alrededor de la 
m / 1 q u i n "'' l e:, q u f,': o e: ,,,1 e i n n r.':'1 ,, .. :.í. ,:''1 •J n .,,, e: ,::: i el E·' n t. E' ,, F' ,::1 I'" €:'1 I'" r,:,1 rn o v F'! 1·· 

la biruta se deben de utilizar guantes. 

Cada dos meses debe de limpiarse totalmente la máquina 
y lubricarse y colocarJe un2 capa de aceite para 
evitar la herrumbre. 

i:;;1-:,:1 ]. c,,:. 

l'" E·:'V .i. r,;;;;,\ !'"!::'(·::' 
l'"f:?C:t.i f i C: ,::\ 1'",, 

mf-,' r.:;. ,.,::, ,,:: el e, br,::,in 

<,:> 1 /1.nqulc:i 
e:!¡:;,,<;:;. m O n t ,::11'" e:;.!!:) 

c:IF!' C::Ul'"tE•' !'".•i 

CORTADORA DE ESQUINAS DE LAMINA (Fiq.1 

.l ,, F' ::':\ 1 E:l.J"í e:: ,,,. ,, 

? .. F >ir::: E:n t I'" i c r.:\ • 



Mecanismo de ajuste de guias. 

4. Guias. 

5. Cuchilla móvil. 

6. Mesa y cuchillas fijas. 

7. Tornillos de sujeción. 

8. Estructura o cuerpo. 

9. Guias para ajuste de la cuchilla. 

MESA DE LA CORTADORA DE ESQUINAS DE LAMINA (Fig.2) 

1. Cuchilla. 

2. Guias. 

~ - Placa de fijación para la cuchilla f1Ja. 

4. Tornillo de fijación de la mesa. 

5. Tornillos Allen (6 mm). 

6. Tornillos 
cuchillas. 

de fijación de la placa 

LUBRICACION (Fig.3) 

l. Agujero para lubricar palanca. 

2. lubricar eje de soporte del mecanismo. 

3. Guias. 

para fijar 
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MANTENIMIENTO CORTADORA DE LAMINA 

1. Limpiar y lubricar mensualmente el mecanismo para el 
movimiento de cuchilla superior tig. 2, lubricando el 
pedal y resorte, así como también el mecanismo que 
limita el mo v imiento vertical de la cuchilla superior 
t1g. 3. ACEITES.A.E. 30 

¿_ Lubricar semanalmente las gu ias por donde se desplaza 
la mesa superior. 

3. Para ajustar la s guias y que no tenga mucho juego la 
mesa superior se deben de apretar los tornillos 
he xa gonales marca dos con el número 1 fig. 4 utilizando 
un ,:':I l l ,,,·1 ve· :1 4 i'ii in .. 

1. frimestralmente se debe de limpiar toda la máquina y 
lubricar todos sus mecanismos, también debe de 
colocarse aceite a toda la superficie para evitar la 
h0:.• 1'·· r um hr<:-,! ,. ( Cé',1 r,; t . 1 .. ·o l (..) L. F'H(1 :Z. I'~) 

CORTADORA DE LAMINA (Fig.1) 

l. Sistema para el movimiento de la mesa superior. 

·? • ¡:::, i·,:·i d ,:':\ l 

3. Mesa superior 

4. MP=A fija □ inferior 

5. Mecanismo para ajustar y limpiar el mo v imiento d ela 
in E•:• !::: ::·:1 !::'- U p (·:'.-' J'" .i O I'" 

b" E::::: tJ'"UCt.UJ'" ,:':\ 

7. Fí F•!::,C<I'" t .1-:::• 

CORTADORA DE LAMINA (fig.1) 

l. Soporte del mecanismo. 

2 .. Tornillo de fijación del mecanismo. 

3. Resorte par a que regrese la mesa superior 

,.¡., I:::.~::: tl'"U c::t.1..11'",::\ .. 



l ,J ., j , 11 ,. ,..) , 1.:::.i···\ ., 

6. Soporte del pedal para poder accionarlo. 

7. Eje que soporta el pedal. 

Mecanis1no para el movimiento de la cuchilla superior. 
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[: I") 'J I'" é':1 <,: i.°;'\ !'" 

T c:1 , .. n i l l c, !,=; 

"CORTADORA CIRCULAR DE LAMINA" 

tDl'"ni J. lo 
H .. () .. E .. 

y engran3jes ( 1 
<.Jl·"·,,,\<,;i:',\ 

~., 5) ., 

blDnC::t\ 

1 . :i. in I"' i .::1 ,,.. l ,:-,1 :::· o n .,,, t::I C' t , ... ,:-,1 h ;,,, j u q u i t. i:':\ n el o t o c:I ,,,1 J. ,,·,, b i ,, .. u I·:. :,,, .. 

t1en §L.l_a l lTl.f:"IJ t!;#_: 

L.ubric::ar las guias de las cuchillas tanto la superior 
c:om □ la inferior H .. A.E .. 30. 

limpiar tuc:la l a máquina. 

Semestralmente: 

Desmontar ambas cuchillas y verifica r Angulo c:le corte 
si es necesario rec t ificar .. 

CORTADORA CIRCULAR DE LAMINA (Fig.1) 

Cuchilla superior 

Cuchi lla inferior 

q, Engranaje para mo v imiento ciratori □ cuch1J.la superior 

5 .. Engranaje para movimiento giratorio cuchilla inferior 

6. Fc,:: t".l"UC:tUl'"i':\ 

1'1 i,\ n i ve l "'' p '"' ,, .. ,.,,\ ,',\ .i u c,,;. t r-:-i c:I r:::i l º'' e:: u c h i l l ,,·:1 !''' u p e? ,, .. i o ,, .. 

H .. F· ''"· l ,::1 n e:: r::1 

0 Tornillo de fijación para lémina a cortar 

1 o " T o ¡·· n i l l o el (-'.-;' ,,,\ ..i u !::; t. f:J e u e: h i 1 l i:~ i I") ·f (,;'.,\ I'" j C'< 1 ' 

11. Tornillo de soporte c:l e la lámina a cortar 



\/ .. ,.I .. J·l ., ,J .. CH ,. .. :',Ul 

4 

1 

1----...---...----r----,--~:-----:-:-=---:--::-:-=--:--- ••" •, 
FECHA NOM8Ré UNIVERSIDAD 

DIBUJO DENNERY DON BOSCO j 
CORTADORA CIRCUL4R DE LAMINA FIG.# j_ 



· ' .1 . 11 . 1 t: H . .::,:::::: 

l" 

MANTENIMIENTO "CORTADORA DE LAMINA MANUAL" 

MANTENIMIENTO (Fig.3) 

Diariamente lubrique los puntos l, 2, 
S.A.E .. 30 y se debe de limpiar el área 
e v itar la acumulación de s uci edad 
producir un accidente. 

::::: >1 4 con i:1C:E?i te 
el <,·:! t. r·· ,,~ b i::1.J Ci p a r ,,,1 

Jo C::Ui::\l. puedf.,? 

2 . Men s u a lmente, limpie toda l a máquina, co l oque 
lubricante nuevo y cubra con una fina capa ele aceite 
Castr □ l ALPHA ZN para evitar la herrumbre. 

el t:~ !":,mon t .f.,' 1 ,,·,¡ :'" e: u e: h :i. l l ,,,1 :::; y 
ángulo d e co rte si es necesario rectifique. 

* Forma para desmontar la cuchilla fija: 

La c:: uchilla fija se qu ita por medio de la 
e x tracción ele tres tornillos l os cuales se observan en 
la figura 1 y e s tan marcados c:: □ n e l número 6. 

* Forma para desmontar la cuchilla móvil: 

1....,,-,1 c:: uc::h .1. .l. .l. i:,1 

0,· >: t. 1·•· ,,,1 e: e:: i ó n el ic:! 

móvil se quit a por 
dos tornillos al l e n 

HiE'dlO clt·:! 
lo s; c:u,,1 l f:-,1:::, 

1 ,a\ 
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MANTENIMIENTO 

NIVELADORA Y REGRUESADORA (CEPILLADORA) 

Datos Jécnicos 

el E·:· n i. v E: l ,,,1 ,, .. Lo ngitud de la me sa 
Longitud de la mesa 
Oi a metro del eJe de l a 
Número de c u c hilla s 

l•'"(::2(J l'" U(·::'.•!S,::1!'" 

cuc::h:.1. .l. .l. <:',\ 

', / e• 1 c e: i el ,,,, el el i:i l :::1 h r,: ,, .. ,, .. :::1 m :.i. i•,:·: n t . <:':\ el E~ 

C::C:•I '" t.E'~ 
Máximo espesor d e n ive l a r 
Abertura para cepi ll ar 
M.:':1:,: imo E:S::Pf.·,:'::,DI'" df:: c::e:c1'"t.E: 
P,l .i.mcintó·,,c::i1:ir1 (:,utom,i,t J c,,,1 ( 60 H·z ) 
1:::, i:-:-: !::: Ci ,:", p I'" D ; : i m .,-,, d e:, 

Equipo Electrico 

9:::::0 mm 
440 mm 

óO mm 
....... 
.,: .. 

<:":~() ()() , .... .. p .. ,n u 

:;;;-: :'54· mm 
l !'."<O >: 2;:',0 mm 

:::: mm 
óm / m:i.n 

ó'..'.'i l<q. 

l'I e::, tu r· e:: c, n un ,,,·, f ,,,¡ •::;e: e;. t ,, .. 1-:-,: '"'· t <::\ ,,;, ¡.;.,: !::: ., 
Botonera, ton,a con cont actos □ cultos. 

Equipo Básico 

* Máquina c::on mesa para cepillar y ni ve lar. 
* 1"1<·::: c ,,,,n :i. !::,-mD i::I E·: '"' 1 :i. ri ,f·:: n t .c:,1 c i ón .,-~u t.omé, t . i e,,,,. 
* Base de la máquina. 
* Int e rruptor del motDr, taj a y cubierta de la faja. 
* :? cuchi 11 ¿,,!::, . 
* F· ,, .. D te:• e e :i. on G:',:: c on (:::i::; cal ,,·,1 d r,: 

de la mesa a pro x imadamente 
¿:, I'" I'" OÍ. 1:::, i::\ el E} í. j. :':.i " " 

.100 mm!• 

* Protección de la cuchill a de co rte. 
* Ex tractor de biruta. 
* Equipo para el aJuste de l as cuchillas. 
* Her r a mientas para la operación y serv icio. 

Herramientas 

Cuc::hi 11 .;-,\:::: p d ,, .. ,:':'1 I' .. 1;;: e: 1n p .l. .::i :,:: ¿,\ I'" t. i. pu rl n I' .. m ,:':\ l t::J !,,¡ . .. 

,::\ J. C) l .:':\ I'" (;_:J C) 

:i. n e l :i. n ,,,\ ,, .. s f::: 

* 
* Cuc::h.i 11 i::\b para reempl azar ele extremos de carburo. 

MANTENIMIENTO 

Mesa de Cegillar~_Mesa_de Cantear 

* Remue v a la resi n a de lds mesas con t e rp e ntina. 



.. 1 ,, !! ,· 1' . 1: H , 

* ¡::: l'"Ol::. 1:-:1 .l. ,:;1<::: 

e•,,,, p f,' c i E,\ l rn E' n t. E· 

/·"'f:,:><,: .'.l.f"li:'I,, 

/'l'<E•'.'":: ,-::,. <::: 

C 1 . ..1 i:\ !'"1 el ,:::, 
recul3rmente con 
trabaje m3der2s con 

,,:: i l be,,. c,:1 J F·' i t 
c:I e· m ,,,1 ,,, i "'' el ,,,\ 

* Con pausas prolong adas de trabajo prepare 
cont, .. ·,,,.._ r,:,.,J. mohc::,, 

Ajuste de la Mesa_ para C'ª-pj.lalr 

* Remueva la suciedad~ b1ruta y aceite. 

Rodillo Dentado 

Desmonte la mesa de descarga y remue va la resina con 
terpentina y la biruta con un remo ve c:lor de biruta. 

PROTECCION PARA EL RETROCESO DE LA PIEZA DE TRABAJO 

En cada retroceso las laminillas deben regresar a su 
posición normal por si solas cuando estas son haladas. 
Resinas sobre las laminillas poc:lrian evitar el giro de 
recres □ de ellas lo cual incremntaria la posibilidad de 
q u E·' l ,,'l pi E·' :z. ,,:1 el f? t , .. ;,,\ b i,:1 j o !::' E·i ,,,1 1 <:':\ n '";;:,, el ,,·,, h ,,,1 e: :i. ,,,, 
tanto revise la s laminillas regularmente y 
,, .. r" mu f:·' \ 1 ,,~. l i,:1 ,, .. E·' !::' :.i. n ,,:1 con t (·? f" p (·'? n t. i n E,I ,, 

EXTRACTOR DE BIRUTA 

,::\ t ,, .. ,,\ !5 , 

~;: .. i F:! 1:~-

F·o,,.. lo 
n E! C: f:,,r,:; ,7:\ I'" .i. O 

* Remueva cualquier resina clel extractor con terpentina. 

AJUSTES 

A) Montando una nueva 
alimentación. (Fig.1) 

faja para el mecanismo de 

1. Remueva la cubierta y baje la me sa de cepillad □ a su 
posición más baja. 

L .. Desmonte la cadena. 

Remueva los seguros (1,2), los engranajes y 
(4) y los otros dos engranajes. 

i:¡. • (1 f l o j E:! ,,,: l p ,, .. i m C' ,,.. to,, .. n i l l o h f:•i:: ,::\ q n n ,7:1 l ( :::?: ) • [ ~:: t. E' "'' e 
1::-?n c:.U(·,?n t , ... ,,·,, el c2n t. r··o el F? J ;,,1 r-:,,;,; t ,·· u e: tu 1 .. ,:',\ y h,J. le? l ,:',\ po l Pi::1. pat ... ,7:1 

reempla2ar la nue v a faja. Asegurese que> el canal de 
la polea este libre de aceite y grasa. 

{:::, ., 

Tensione la faj2 presionando la polea hacia 
,,,\ p , ... (·,:> t e:\ 1·1 d o r:::, l t o , .. n i l l o h E-' >: ,,,\ (J un ,,,, 1 ( ::) ) ,, 

1·•ton t.c, l º"'' engranajes {fijese en la posición 

,,:1l:::<;::1j o \/ 
I 



· ' 11 " , 'f . 1 11 ' 

"''F·'CJ'..ll'"Oc:,: !' 

e ,,·,1 d t.:'·)n ,,,1 ~., 

l ti p i 1:-:-' ·:-:'. ,::1 ( ó ) " 
.l. ;,,, e u b J e, , .. t ,::1 ,. 

Correcta Tensión de la Faja 

t:.,,01,nl::, ·.i.(:,n pnr,:: i c i ón l F:\ 

S i la faja se desliza es porque le falta tensión. 
para tensi □nar la faja l □ s engranajes deben ser remo v idos. 
Presione hacia abajo la polea ( 7 ) para ten sar la faja y 
i:":\¡::il":ÍE•:•tf-? (·?l to,··n:.l.llo h F::-·,:,:·,1c_:1c::,n.;:,J (J),, (F :i.q.,.1.) 

B) Tensionando la Cadena 

l.... ,,·,, m E-: ,,,, ..,,,_ c:I F·' c E-: p i l l ,;:1 ,,.. r.,:-:, ,;;, ,,,\ j u r,;:. 1::. "'' d •':\ r-:• n 1 i':\ ,,,\ l. t . u r :,,, p o 1, .. 
medio de 4 ejes dentados los cuales son m □ v id □ s por 
1..1 n ,,\ c ,,,, d F,'n .;:1 • 

Si la cadena se deslizara en un □ de los ejes, la 
tabla de cepillar podría desalinearse ,, Desalinead □ 

significa que la mes0 y la herramienta de corte no se 
encuentran paralelos,, 

t Si la cadena se desliza de un □ de l □ s ejes, la mesa de 
cepil.l.ar no puede ser movida ni hacia arriba ni hacia 
;:,1J::1 i:':\.ÍO,, 

COMO TENSIONAR LA CADENA (Fig.2) 

Si ocurre un deslisamiento de la cadena en algunos de 
l □ s ejes dentadc::,s esto se debe a un mal ajuste de la misma 
y l a cadena debe ser tensi □nada. 

P, ·f J o .:i (·,,, f,::, 1 
pe:, J E? ,,'1 r::, n l ,,,¡ 
tn,,. n:.illo ,, 

tornillo de la polea dentada (1), empuje 
dirección de la flecha y reapriete 

COMO CAMBIAR LA CUCHILLA 

Desconecte la máquina 

Desmontaje de la cuchilla (Fig.3) 

l . l n r,;; i:::, ,, .. t:. f'" P 1 pin (1) dentro del agujero en el 
COl'" l.f.-:'., 

l ¡,, 
el 

? ., Dc·:'C:,' i:" +:.o ,, .. n :.\. 1 J 0,, e-:·!. tc:,,, .. n o.i. . J. J. n d ,.,:., ·f i j ·::1 e: .i. ón ( '.?) con l ::,, ! 1 ,,, v 0? 

h E·' >: ,:',\(;)e; n iii1 l ( :::!; ) l 1:'i1 e u;;,, l f.•,:•!~; f:: n ..,. .. .i. ,·,,, el ii:I ..i un t . D e:: en l i,,, rn é q u . .i. n ,c1 • 

l'- lc,t.,:1~ con nt,, .. c:: -1:'.:.i..pc:, d(·::: ll,·,,1 ·· .· c; l ui,:: tor .. n :i..1. lo •··· p 1.10:1dr"n 
c:I e':\ Fi ,,,\ ,, .. ~: F' • 

MONTAJE DE LA CUCHILLA 

l.... i rn p .i (•:•,: l as ranuras de la herramientas de corte y 



.. ¡· .. ·: .:i _ 1::.!··! , 

limpie las cuchillas de ace ite. 

I nserte l as na v ajas junta s con una barra d e presión 
sostengalas c:: □ n l □ s t o rn i ll os d e fi Jación. 

Colocando las cuchillas a la altura correcta. (Fig.4) 

\/ 
I 

1·:: e::, l ,:::, q u E·' 1,:-, l. ,,-,\ p .-,:1. 1·-- ,::\ 1::. □ de• i:,·\ j '.! .::: t (,::, ( l ) ,,,. e, b 1·-- 0:, l '"1 rn e e:; ,':1 d r..:., 

el F" i:;: e:: ,::\ , ... e:¡ i:':I • l.... i:':l. i::; e u e: h :.\. 1 1 ,::\ <;::. d e ben q u E·. c:I ,':I 1·-- t i .:i i:':\ i::; c:I (,::-, t i::l. 1 -f □ ,, .. m ,::1 

qu e a l girarlas estas toquen e l. ararato de ajuste como se 
m t.u:-:1 ,,,, ·I::. ,, .. ,::1 r;:.:-, n J ,::,_ -r- :.t. q u, .. ,:·,1 • 

Haga este aj ust e y revise lo en ambos lados de la mesa 
c:I (:-? c:I E' r,;; e:: i:':\ , ... (;I i:':\ • 

Para apretar los tornillos d e l as cuchillas utilice el 
pi n el cual s e inserta en un aguje ro del eje d e l as 
i::: u eh i l .l. ,:''1 r,:: y ,,,, i 1·-- v r::-:· p ,:·:, 1·-- ,::\ q 1..1 r:-, E, ::::_ t <"1 r,::_ n ,:::• g .i. ,,. F:: rl rn i E·' n t ,, .. i':'1 ~:;;. e::. F:' 

,,,, p 1· i E·' t . ,:·,11--i l o•,; t e, 1· n :l. l J os .. 

AFILANDO LAS CUCHILLAS COLOCADAS EN LA MAQUINA 1Fig.5l 

!1 i d emasiados pedazos de made r a son generados, esto 
indi ca qu e l as cuc hill as n □ ti e nen el s ufici e nte f.i.l □. 

el e 
Ellas pueden se r reafiladas si n tener 
l a méqu.i.n a c::o n una pi e dra de afilar 

q 1...1 E': d 0,1 r,;: rn e::, n -1::. ,',1 1·-- ,,,, r:,, 
(qr--,,:1 no t:i.n o) '/ 

i":\ C::E?i t.E·:. 

la piedra d e afilar es c □ loc::ada en l a ranura de corte 
y eventu a Jm e nte se mueve ha cia adelante y h ac:: .i.a atrás a lo 
largo de toda l a longitud de la cuchill 3 utilizando una 
pre s ión moderad a h~sta que l a cuchi lla quede afilada. 

ESMERILANDO LAS CUCHILLAS 

El corte de l as c uc::hill es d ebe de realizarse en un 
F:.' !::; m (:;: I' .. .1. l q U (-::1 i:;: I::·? E'·' n C:: U (-:-;; n t ,, .. ('-:'.' i0. l::1 !,:: 0 l U t . <::l fn !-::·' l"l t. 1-::') el (•:,, l .... (-:,, C:: h O ( , .. e:.;:, C:: t C) ) " 

E "' mi:::• r-· i J. 0,1 1 ,,01 ~,; cuc hill as en parejas c:,h t. E·'rl€''• 1'.. 0:,, J. 
mismo ancho. Es 
:.~ l rn .i ",' 1n u t :.i. 02 m p n .. 
ca usar desba]0nc::e 

c10:,,c.i.r•· !, ~,'('? 
e 1 •• 1 e h :i.. l l ,,:\ '':: 
CU:':':\ nclc:, 

Previniendo Accidentes 

deben esmeri lar do s 
con anc ho s diterentes 
E'n cuE·n t1···pn (J j r·· ,,:1 n do,. 

cu.c::hi 11 ,,1 •=.: 
p i:::, d r· :í. t1n 

t CU C h j_ l l ;:,\ i;;; q U f.-:-:, 1-:) I'' ·ó'\ d ;:,\ <;;; r) C) d E' 1::) (;:'.• rl el;.,,, <;:; 1-:-:-' ¡•-- 1 .. 1. +:. i l j_ '.:'. ::,'< c:i :::1 <::: " 

* F' i:71 r i::l ,A p ¡--· (·e" t . i::\ I" l e•<:;; t. e::, Ir n :.i. l l o i,:. h E· >; ,;:1 (_:_:_1 e:; r--1 3 1 (·::" ·,;; u <::: E) 1.'.I n .i e a men t f-::1 

la llave hexagonal que viene c::on la máquin a. 



'· ' .. 1 1· 1 r , ·· 11 

,I· 
1 Cuchi lla ~ embotada~ 

retroceso d e l a pi ez a 

Previniendo Accidentes 

;::, u m /.'.·? r l +:. ,,·,i. l"l 1 ,:',\ pi::, i::: i h .i. l :i. c::I "=' c:I el F' 

i:':1, t . f" i':\ iJ t\ j ié.l, f'" " 

* e::: u e h i l l ,,,\ !''' q u ,.,,, h ,, .. ,':l. c:I ;::, <=;; n o c:I e:. b E: n i::: (•:-:-1 ,.. u t . i 1 i ;:~ ;,:1 el ,,,, !', .. 

* Para apretar l os tornillos he ~a g o nales use ún icamente 
l a ll ave he xagon 2 l que v i ene co n 10 má quina. 

* Cuc: hi l l ,:':'1":: 

f"' (":' t. ,,.. o C::E'!,' o 
f:-)11) 1:::ic::, te':'1cl ,:c1<=,: 

el E·' 1 ,,,, p :i <·:•? 7 ;:,, ;,,, 

i::\ 1...1 me,:., n t. :,,, ri 
t .r .. ,,,,IJ,,,\J ar .. ,, 

l ::,, po!::: i b i. l .:i. el ::,,el el r-:~ 

NIVELADORA Y HEGRUESADORA 
W . _ . 4CW414f-P#4YO!D4S4G# .➔ ·- . . #Mt ¡ _ 

Posihles Prnhlm11as su Ci.l11sa ~I Remedio 

rrmRIHlh 
·--------· ·· ··------ -----·--- -

EXCESIVA POTENCIA DE AtIMEtHACION 

ChUSA ros IB LE 

Hesina snb re la ¡;¡esa. 
Cuch í 11 as er1botadas . 

REHED IO 

Limpie I as mes,1s con terpenl i na. 

Esrier i I e y reeMp I ace cuch i 11 as. 
.. --•- ·-- -----.. -------+---------------1-

BORRAR RANURAS EN LA PIEZA 
DE TRABAJO 

SE DFTIEN[ Ln PIEZn 
A TRABA.JAR 

MESA DE CEPILLAR DIFICIL DE USAíl 

LA CADENA DEI.A HfSA NO 
rn¡rr,[ sen A 1¡¡cTAI)¡\ 
~ U LUL \.; Lf\ th.• _ . .JI u tt 

Ranuras en I as cuch i II as o qo I pes Esr1er i I e y reeMp I ace cuch i II as . 

{Posibler.1ente causadas por astillas en 
la Nadera) 

--- - -+-----•----~•w-•--- --- •-------1 

ílesina sobre la t.1Psa. 

La faja se c~s lisa. 
1 - : ~~ ~ ,l' f~. -. ~.-f ~~ ~~"~"~ .. ~~ 
LC! p ~ t'La •.)Jíl Uf ! t:= f C.:!~ _.r;~ G -~J,JG~ UI G~ 1 

Madera defilas i arfa t{meda . 

F. . 
-.res cun res I na . 

1 - _, _,.¡M ~~ 1 "1 :- -, I .'" ~; 
..'J •~orn::!lu ;;,:; Qf,, 1 !LiJ f;r\ !:!!glJÍ! G , 1e ¡ 

cadena está demasiado floja. 

l.imp ie las mesas rnn ler pentina . 
Apriete 111 f,~ja lJ chequee lr1 lensiím 
I rn'1ed i ataMent e baje I ames a de 
frote la mesa con Si lberl ighl. 

1.inpie los ejes y aceitelos. 
- - • .. ····--·--.. - - -------

la Ajuste. la {ens ión de la cadena. 
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OPERACION Y MANTENIMIENTO REGRUESADORA 

INSTRUCCIONES DE MANEJO: 

1. Seleccionar las cuchillas obser v ando que se encuentren 
debidamente afiladas. 

··::· 
··•' ,, 

Aflojar una a una tod as las tuercas del cilindro 
p □ rtacuchillas, abierto el ci lindro se introduce la 
cuchilla con cui da do, se sujetan las tuerca s con los 
dedos y c □ n un nivelador se le dá a la cuchilla la 
saliente debida. Una v ez graduada la cuchilla se 
aprietan las tuercas guardando las precauciones 
l"'IE:•C(·:::!::: i:':'1 1'" i <":'!!::: " 

L. u i:-:: (J o 1, 

,,,\ :t tur" i:':'1 
p o 1'" m E: d i o d E·: 1 v o 1 ,:':\ n t. ¡;.;,) :f:I: 6 ( 1' i q . l ) 1•" f:·: (.J u 1 ,:':'1 ir1 o !:i, 1 ,:':\ 
d e l d ¡¡· 1 ¡.;;:, :,::- ,i:'1 m ó v :i. l c:I c,;.,., i,,1 e u E:, , ... d u ¿·,, l <·,~ i::, p E·: fü, o r.. d f,: 1 é,\ 

mad e ra que v a a ser trabaJ.ada. 

~ .. Encendemos J a máquina. 

Introducimos la madera en el espacio entre 
mo v i:t y la mesa superior. 

~--\,, ,," Cu,;;,nc:!o l ,::1 

1::,,:'i1!"•'::1 1··noi::,. ,::\ l 
el \'::·: ':::• (J I'" U (,:;• !:::, di d <',1 " 

J ,, E1c:, t Dl"1(,,:, J"'i:':! 

madera empiece a introducirse 
lado de descarga a recibir ld 

MAQUINA REGRUESADORA 
(Cepillado~a) fig.1 

·2. C1.1b i.E' l'"t,,,1 de• l .:;;1 f¿,-,j,;;, 

3 .. M□ tc::,r e:tectr11co 

4 .. Tornillo de ajuste d e l motor electrice 

'.'.':, . To 1·· n .i. l l o el<·::' p o t E: n c i ¿·,1 \::; 

6 .. 1) o 1 ;;-,\ n t (·::: p ,;-,1 1'" "'·, 1;,¡ l me::, , 1 .i. rn i r,: 1 .. 1 t c, v r,, 1'" t i e: ,;;, l el i::: m E·) s:: ,,·,, 

el f:,) b f.-,: m o!:::• 
rn é':l. el ¡.,,; r .. ;::, 

·:::; .1 ;:;,. t E·: m ,,,\ el I':,·) e:: n 1 .. , el u c e :i <'.in I'" o el :i l l o !::, ;,; u p ,:,· r .. .i. D r .. E·: i::; ,, .. r;.:, e,:,:¡ 1 .. u¡;.,, ~,; "' el o r .. ,::1 

( C:::(·:::pi.11 i:':'1ciUJ'"i:':\) . 

U .. 1 · · r e, t u e e J o r, LI <.i .1 c:,1,¡; l.. c.:, r 1 1 :i .1 .1 e, 1,i. 

0. Marcador !Dial ) 

l ,: 1 .. 1·1 i;;.:,, ;::, ,,,1 me::, v :i 



11. Mesa base 

12. Sopo~te de la máquina 



· _! , • .f , i l . _1 . , ! ! , 

LUBRICACION 

Re v isar 
engranajes superiores 
debe de encontrarse a 

el ni v el de aceite 
por medi o del visor; 

la mitad del visor. 

de 
el 

los 
aceite 

Engrasar los 4 tornillos de potencia cada 15 dias y si 
el trabajo es e x cesivo cada 8 días. 

Eng,· ase la s cadenas tanto la superior como la inferior 
cada 15 días. 

Una vez al me s d esa rme toda la niáquina y limpiela. 

Lubricar los rodillos de la máquina cada 8 días. 
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SISTEMA DE CONDUCCION PARA LOS RODILLOS DE LA PARTE 
SUPERIOR REGRUESADORA (CEPILLADORA) Fig.2 

l- Estru ctur 3 maquina. 

Engr0n01e s conduc idos. 

Urifici □ de lubri cacion . 

4- Placa mó v i l que sujeta el tensor. 

'", ..... ¡::;: r;.; '"' c::i , .... t. e-:• ,. 

6 ···· T (·in i;;, Ci r· ., 

1 - Engranaje motriz. 

d ····· ru,···n i 1 1 e:, c:lr::• c:I 1,.·cino. 
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MANTENIMIENTO COMPRESOR DE AIRE 

Diariamente: 

t Chequear el ni v el de aceite. 
* [1 ,,.. <:? n E,. 1 ··· e:: un c:I ,:-::: 1·, ::::. ,,-:.. c:I o p ,, .. (J v F,' r¡ :.l. E' n t E' c:I e:• l éº1 i:;;. t . , ... '" m p e~ ,,, . • 
t C::hr:-:c:iuE-:•D pn ,,.• ,,,·,lc:_11.'.l.n inu<::;u ,,:i l ,,··uidr::, C' v :.l. h1,·· ,,,,c.ión. 

Semanalmente: 

1 .... i fil p :.i. ,:·,\ ,,.. F·' 1 f i I t:. ,, .. C) d 1-,:-1 i:':'1 i ,, .. r:-:-:, " 

L1mp1a r todas las partes externas del 
L0s v~lvula~ de seguridad deben 

c::ompr·E·'i''' º' ... 
,,:: <-'°' ,,.. p , .... o h ,,, d .,·,, c,::. 

rn ¡::,. n u ;::, l ,n (-:•? n t. r:-:· 
PE'CJi:'1di:":'1"',- " 

1:::, ,:·,\ 1'··,::\ asegurar que estas 

MensuaJm~n.te: 

I n ,::, p E·: ,::: e:: ..i. ,::, n ,.,:, (::' l. 
ft.t.C'.J E:\<,:: . 

c:lr.-:: 

* Inspeccione el aceite por a lguna contaminación 
cambio si e 5 nece sario. 

·!' i::: h f.:'.-1 q , .. \ F·' r::, d ¡:··, ., .:·., ¡--_ (:'.' rl ":' :Í. e'.:, n / el '·'.·'.·' e:: <::i ,::1 ,,:: t. E-: ,j '·''.·: l i:':I e::: f .:·,, j ,:, '.": ., 

Cada 3 meses: 

* In spe cci o ne la s vá l vulas . 

pn,,.. 



MANTENIMIENTO "CJERRA ELECTRICA_ PARA MADERAII f Fi(J .. J) 

l" l"IE·'~::,::\" 

, .. , 
,::. " Columnas para la fijación y gu i as para e l 

\' F· 1·· t . .i C: ,3. J .. 
mn v i rn i F·'rl t.D 

... ,. 
· . .' Palanca - tornillo. 

l j. .. [ .i f-:-:0 I' .. ¡··· ;,-:, .. 

'.'.'.'," ¡:::· .:·,1j ,',\. 

f::,, Ui 1;,.a.qr·· a,. 

,. , ¡·· ·, t r: :, ,,.. F l 1:'.-: C: l.·. ,,. .i 1::: C' , 

u .. ] n t .'•:•? , ... r· u p t . D r· .. 

Tornillo de fijación y ajuste. 

MECANISMO PARA AJUSTAR LA CIERRA (FIG.2) 

l .. re,,, .. n :i. J. I n d 1-7:1 p o t . E• n e: .i ;,,, .. 

Carras guias y snpnrtes del mecanismo para ajustar 
e: .i f::' ,.··· r· i,'\ .. 

3 . Estructura de la mesa de tr a bajo . 

.<'.I " E:!::' t.,, .. u e: tu, .. i,,1. c:I (;,, 1 1r1 i:-:" e ,,1 n :i. <;;; m o ¡:1 ,,,, , .. ;:,, ,3 .. :i u<;;; t ;,,, r·· J ,,,, e: .i r-1 r-- r-- "'' " 

Fje protaherramienta .. 

7 
·' ,, Poleas conducida. 

l·· lf.-? , .... , .... ,,,, m .i. i-:':n t.,,,, el'·:-? c:c:i , ... tr::? .. 

(:j l'•!n t.o ,... r::: l r.~: e: t I'" i c:c, . 

J () ' p j ::-: é,1q ,,. i':'\ !c:- " 

I ,::1 
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MANTENIM_IENTO 

Diariamente: 

t Revisar la sujeción de la herramienta de corte. 

* L. i m pi i:,\ ,... h E·', ... ,,. i:':'i m i (·:? n t . ::,,. c:I P e: e:,,.•· t E-? ,. 

* Limpiar la z0na de trabaja. 

Mensualmente: 

Lubricar tornillo palanca t3) f i e_:, " J. r:::on (J1···,e,\<:::.;,,\ 

multipropósito o aceite S .. A.E.30. 

* Lubricar guias con aceite tipo S .. A.E.30. 

* .ubricar las bizagras (6) t1g. 1,. 

* l.. .. 1 . . 1 b ,,. .. i. c i:':\ ,,.. l i:':'1 !::, e: hum ,"\ e: r" ,, .. ,,.,., !::, ( h ) 1' i q ., ',? p ,::, ,,.. m 1:2 el i o el,.,:., c.:: 1..1 ,::: 

crifos de lubricación (S.A . E. 30) 

1 ... . :i. 1n p i. t:'1 ,,.. t. e, el ,,·,, 
l u b , ... .i e:: i:':'i. r·· 

f'f) F•:• n ,::: i C:1 I") <i:'I el C) <::: 

Semestralmente: 

l :::1 !l'• .:'., q u i r·i ;:,\ 
e c:1 n ;:,¡ c <-:? :i 'i::. c-:-:-1 

quitando grasa y aceite 
f"ll...\(•:•:, •.,..- c::, m 1::-::, e:::,,,. n :i !'''mu!,'' 

* D '"' r::: m D n -1:: . .::, ,,.. \/ ,,.. E' .._,, i. "'' .,·,,. ,,.. h <:-:•' ,, .. ,, .. ,::·1 rn .i r.::-:• n 1-: .,.,., el'.-,::, e e>,, .. -1::. '·''.·' ., 

\/ i ,.:,:•~ j C:1 <::: 

::,, ,, .. r· i i::1,,,1. 



I . , ·· 1.1 . ., ,·,¡¡ 

MANTENIMIENTO TORNO PARA El_O_L ~1-!,,,Q 

El mantenimiento de esta mjquin a es mu y senci llo 
sol0mente d e bemos de seguir el mantenimiento recomendad □ 
para motores eléctricos y limpiar loda la mjquin a qu i tando 
'''1C::r-? .it.1-:" ~, c:1r· t,\!::'i,":l \' iE"'.:io i,;:. ">' lul:::,r· ic:. ,,,,.r·· con q1··· ;,:11:¡:;::1 >' i':\C::(·::-:-itr?!',' 
n u.<-:" ._i e::• e::: • i::: f-:'.·! e:! e:· 1:::, c· n l 1J 1:::, 1· ·· i e: ,,,\,,.. !. <'":\ ,,: u 1..1 í ,:,1 '.:'' el(·," l e::, r.:: el ,::1 el e:,<::: el 1::.1 

entrada y salic:la de la madera c:om □ también lo s eje s s obre 
I 1:, "'' e: u ;;:1 !. (0: r.:: e¡ .. i. 1··· é·:1 r-i 1 o <=;; el ,,'1 de, e::: ,, (::; f·i' de:, h (·'.·? n d ,:.:: l 1..11::) 1··· i e .:-:·1 ,,.. c un 
acei te S.A.E. 30 y l os ejes so bre los c u a l es se mue ve n lo s 
soportes (11) fiq. 1 de los dados. 

IORNO PARA BOLILLQ (Fig.1) 

1 • Et e::, t. Cl n <•:-::, r·· i:':\ 

? ,, 1··1c:, l:o r· ,,:-:l. {, c t:.1·· .i. 1::: 1::, 

e u 1::, :.l e·, ,.. t i':"t el F'· ¡:: ·, o J F·' 1:":\ !:, V ·f :'::' .. :i i:':\ ,,:: 

, ¡_ ., ¡.:: r r, !:. '.·-::••::: L1::,1·· ,:Jr.::, [ ,:":\ l ,r:> 1·· 1··· ,::11P.:l. •-':•: r1 t,,,, <::11-'.-o:- r:: •::,,· 1:.c• 

5. He rr a mient0 de c orte 

r o 1'"· n I. 1 l e::, 
c:o , ... te-~ 

p ara fij a ción v a juste de la herramienta ele 

7. Sc:, porte de la cuchilla 

8 . Tornillo de fijació n y ajuste de los d ados 

10. Guías de l os dado s 

1 1 . <::; r:::, ¡::) e, 1'" t . E·' 

12 . Eje de sopnrte d e l sistema c:le dac:lns los soporte s son 
i:'1.:i U !,;; t ,:':'1b:I e,<:;: 
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CONTROL DE MANTENIMIENTO 



·¡ , r• ·! · 1 ,..i ,• ,::· 1., ! ,¡ ,,.:,:·· 

CONTROL DEL MANTENIMIENTO 

L.,:':\ c::ont,:'11,.. 
c::on medi □ E claros y precisos para solicitar, autorizar y 
E• .i c.:." e u t ,:',\ ,,.. t. ,, .. ;:,, b ,:',\ j o!,:;. ,, e:: r:::, m p 1..1 t. ,:':'1 ,,.. t. :.i. <·::1 m p o , m E,\ t i::-i , ... i ,:',\ J. E·i i::;. y e:: o<::; t . o<,;:. , 

saber qué acciones son necesaria s para reducir al mínimo 
el costo del mantenimiento y el tiempo de paro y 
finalmente, evaluar los resultados comparándolos con lo 
planead □, estimad □ y programado. 

Es necesario que cada documento sirva para 
finalidad especifica, ya que formas innecesaria s 
complicadas tienden a oscurecer el modelo básico 
vue l ve n de s perdicio de tiempo. 

C) 

, ... (,:.:ii::;umi,, .. lo s objetivos del c:on t , ... o l 

\/ 
I 

l..lf"1i:":\ 

mu ~1 

r,,.(·? 

el(·'.·? 

mantenimiento en= optim:.i.7ar los costos para que los 
presupuestos sean lo més apegados a la relaidad, detectar 
fallas repetitivas y analizarlas para encontrar la s causas 
que las originan, finalmente, dejar histori a del 
mantenimiento del equipo que permita optimizar los 
¡::1 , .. e, C::F'c:I i mi f-:Jr1 te, i:,: ; ' <·:-?\' :.l t ;,,, ,.. o p<-? , .... ,,,,e: i un E''"' e:¡ u<·::> no d i <-:-? ,·· on 
resultado o que éste no haya sido satisfactorio. 

SOLICITUDES DE MANTENIMIENTO V 
ORDENES DE TRABAJO 

Para que un programa de mantenimiento pueda funcionar 
con eficiencia, debe prepararse una forma de solicitud de 
m0ntenimiento que abarque toda la tarea. Una forma típica 
,,:,p,:',\l'"E·:C<·,'? r,in E·?l c::u ,::1c:lt'"C::• r::1(·::? c:ont.1•"o l I\ IC) J., con b ,:'l ,,,E-1 E: n un,:'\ 
orden así, toda s las reparaciones de alguna importanica, 
se anotan en el regis t ro correspondiente de reparación de 
c::,,:1cl,,:1 m,,\c:¡u:.l.n;:,\ u r:1quipo. Un,,,, 'fu, .. m,,:1 el(·:? E-1 1::;t.f,,1 , ... <-:,1c,:;_¡:ii::,t.1··0 ei::; 
mc::,c::; l·:.,, .. ,,:1dc::, E:n Fil C:Ui:':'1rl1'"0 d1-:::, c:nnt.r .. ol /\/(::_) 4. 

Deben envitarse l as órdenes verba les, ya que sin una 
solicitud d e trabajo, no habría forma de conservar 
registros históricos. En caso de presentarse una 
urgencia, las solicitudes deberén de elaborarse por 
escrito posteriormente. 

Generalmente todo el volu men de trabajo es solicitado 
m <:-:.' d :i D n t. F·' l ,,:, ·f t 11 ·1 e:: .i c'.J , .. , el('.-" e un L ,. .. o :1 e u m o ,, .. <·? 1,:; u .1 t. i:':\ el u el C' 

inspecciones periódicas, pudiendo presentarse los casos en 
que: los supervisores de producción soliciten un servicio 
clr:;,: l'"E•:•p,:'ll'"c:':\C: :.i.ón c::nmo 1•·(·?,i'Ul t,,,\clo cl0,: int. 1-:-:,,r .. ,· .. 1..1pc::.l.onei,~ F•n l ,::\ 
p l"'C:>cl U C C: :i. (:)I") U Cl t 1'"0!':' p J'"C::, /::1 .l. E·) lnc::l 'i'' el,.,., 'f U l"l C: .i. on i:':\/Tl i ('•~ n t.o !• C/ U(? l ,::\ 
t> .. in,:::..l.f'.'.:,n dE'l r:::r::,n+:.J'"C:• l. c:IE-:• m,;,,ntE•'l"l.illl.i.E1 r1tu e rn.i t. ,:s un;:,, Ul'"c:iFin de 
r·· r,;:-1 p ,::\,,.,ce\ e: .i ón p :':':\ , .. i:':\. i:':\íY'I p :':':\ , ... (;:\ ,,.. t . 1'' ,A IJ i::• . .:i CI i¡:; ,e, u l j e: i t. i:':' el o e:,; po ,... c:u ,"\ l q u .i E-' t" 

reparación □ arreglo importante programado; o que los 



V.J.M . J . CH. 

trabajadores de mantenimiento pidan que se lleven a 
determinadas tareas de reparación como consecuencia 
observaciones hechas por ellos durante trabajos 
lubricación o cuando realizan algunas otras labores 
mantenimiento preventivo. 

FRECUENCIA DE INSPECCIONES 

408 

cabo 
de 
de 
de 

De acuerdo al tamaRo de la planta, las inspecciones 
pueden ser generalizadas o parcializadas, siendo 
efectuadas las primeras por las fábricas pequeRas, por ser 
su administración más sencilla. Este tipo de inspección 
se lleva a cabo de una so la vez, o sea en un paro general 
programado, revisando el equipo base, motores, controles y 
demás sistemas durante el lapso programado. 

El método de inspección generalizada, puede ofrecer la 
desventaja de sobre-vigilar parte de la maquinaria, 
tra ye ndo como consecuencia pérdidas en tiempo y en 
esfuerzos. Con el fin de evitar esta posibilidad, se 
deben agregar las indicaciones de la frecuencia de las 
in s pecciones indicando su periocidad (semanal, quincenal, 
mensual, trismetrasl, etc.), las cuales se presentan para 
cada maqu1nar1a. 

La inspección parcializada se emplea en las industrias 
grandes a fin de efecutar divisiones en áreas o lineas de 
producción determinadas con este tipo de inspección se 
pLJede obtener la ventaja de determinar cuáles partes de la 
maquinaria y equipo 
reparaciones, obteniendo 
en inspeciones. 

son las menos propensas a 
con esta seRalizaci ón, económicas 

Este modo de inspección llega a volverse en un tipo de 
revisión especialiiada, ya que se seleccionan partes de un 
equipo o maquinaaria para ser revisadas en épocas 
distintas; por ejemplo, un tipo de equipo que contenga 
controles, requerirá inspecciones mensuales, en cambio un 
equipo que contenga motores necesitará oto periodo de 
inspección. 

La tendencia en las primeras fases de un mantenimiento 
preventivov e& efectuar in&peccione& de una manera 
e~agerada, lo cual trae un incremento innecesario en los 
costo5, por el contrario, si dichas frecuencias no fuesen 
lo bastante reiteradas, las interrupcioAes por fallas y su 
gasto por la paralización, podría ser més costoso que lo 
ahorrado en inspecciones. 

Como se 
frecuencia 
implantar 

podrá concluir~ el establecimiento de la 
resulta dificil al de las inspecciones 

un programa adecuado de mantenimiento 
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preventivo; un buen paso para iniciarlas~ es obtener la 
periocidad recomendada por los fabricantes de las diversas 
máquinas y equipos de la planta e irlas afinando de 
acuerdo a la e x periencia adquirida a través de las 
inEpeccionea afectuadaB . 

Cualquiera que fuese el intervalo o la frecuencia 
establecida para las inspecciones, se debe temar en cuenta 
que, para realizarlas se hace necesario parar la máquina o 
la instalación, lo que se traduce en una pérdida de 
producción. Por lo tanto~ con el fin de minimizarlas se 
debe llegar a un acuerdo con el departamento de producción 
con el objeto de elegir el momento més propicio a lo largo 
de la semana en que hay que intervenir. Para lograr esta 
comunicación, es conveniente extender un ''aviso de 
mantenimiento preventivo'' similar al presentado en el 
cuadro de control NQ 2. Una vez obtenido el visto bueno 
del departamento de producción, se procederé a efectuar 
las inspecciones. 
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SOLICITUD DE MANTENIMIENTO 

FECHA j ORDEN No. 

SOLICITADO POR: 

EQUIPO: 1 CODIGO: 

TRABAJO SOLICITADO: PRIORIDAD 

URGENTE CJ 

EXTRA URGENTE CJ 

COSTO ESTIMADO TIEMPO ESTIMADO COSTO REAL 

V.B. TALLER V.B. MANTENIMIENTO PROGRAMADO PARA FECHA: 

TRABAJO EJECUTADO 

J.B . TALLER TIEMPO MUERTO V.B. MANTENIMIENTO 
HORAS: 

CUADRO DE CONTROL No.1 
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AVISO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

AVISO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO No. 

PONEMOSS EN SU CONOCIMIENTO QUE REALIZAREMOS OPERACIONES DE HANTENIMIF.NTO PREVENTIVO EN FECHA 
SOBRE LA MAQUINA: CODIGO: 

ELEMENTO OPERACION TIEMPO PREUISTO OBSERVACIONES 
--

-

fECHA DE EHISION: FIRMA: V.B. JEFE DEPARTAMENTO FECHA DE DEVOLUCION 

· CUADRO DE CONTROL No.2 
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INSPFCCION DE MAQUINARIA 

- . ·-------·---------~--·------- --- ----
Ol JEFE DE DEPARTAMENTO: 
--
MAQUINO: 

í lflM(lS Oíl íNUlílGl'll)íl l)f 
COI) IGO: 

INSPECCIUN 

CLASIFICACION 
HECANISMO INFORME DE LA REPARACION 

No. CONDICION DE LA MAQUINA CORRECCION 
BUENO 

NECESITA 
DE REPARACION EMERGENCIA 

-

CUADRO DE CONTROL No.3 
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-·----·--···- ---· ----

COSTO ESTIMADO DE LA REPARACION ANOTACIONES DEL INGENIERO 
-- ----

COSTO DE OISTRIBUCION COSTO 
TOTAL (~) 

--· -- - ·-· 

HílTERIALES 

i.--- - - -·- ·····--·•·•·- ··-·- -- ---- - - -·--·-

MANO DE OBRA 

GASTOS INDIRECTOS 

TOTAL 

ANEXO CUADRO DE CONTROL No.3 
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·- ·-·- --·-·-· -- -----···--··· -- ------·----· - - ·- ----

Hl STORIAL DE EQUIPO 

DESCR IPC ION f)[I_ EQUIPO: lcooIGo: 
- ··· ·----- ·- -- - ---·-· ---·-·---.. --·-· .... ··· ··- ·-- ·-···- ·- · . ··· ·· --- -•·· -····-· .. ·---··-·- ... ·- -- ----•--·· .. .. 

FECIIA OPERACION lfü)I_ IZl'lDA 
T IIMl'O 01 1 (l COSTU llf.SPUNSt'lBLE 
OPERACION OPERACION DE LA OPERACION 

-· 

- --------- - ------· -

--· 

SI ESTA HOJA SE LLENA, ANEXE orno_. POR FAVOR NO ESCRIBA AL REVERSO DE ESTA IIOJA. 

CUADHO DE CONTROL No.4 

J 
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ORGANIZACION DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 

~l objetivo de la presente recomendación para la 
organización es el de mejorar el funcionamiento y la 
coordinación de todas las actividades del Departamento de 
mantenimiento y presentar una estructura que facilite 
diricir tales acti v idades hacia un mantenimiento 
p l'"(·?VE?n t . i VO" 

1 oc_:_¡,, .. ,,·,,,, .. lo anterior, se plantea la creación de 
cuales aumentan el personal, pero 
distribución de las acatividades, 

en un ma y or beneficio para el 

nue v oi;;: c,,,,r .. qoi::; !' l oi::, 
permiten una mejor 
redundando todo esto 
d F-:, p ,,,, ,, .. t-. ,::, m E? n t o • 

OBJETlVOS GENERALE~ DEL_ DEPARTAMENTO 

CoopF-'1··;:,,1, .. pt11···;:,, (-,:->l ,,:llc1,:1 nc(:'? c:IF2 lois objetivr.:ii;; df0 la 
empres a y facilitar sus actividades. 

Proporcionar informaciones escritas para determinar 
funciones, autoridad y responsabilidad del personal 
del Departamento. 

UBICACION Y AUTORIDAD DEL DEPARTAMENTO 

Ll Departamento de Mantenimiento depende directamente 
de la Gerencia General y está dotad □ de autoridad lineal y 

t u ri c :i o n "'' 1 • 

Ejerce autoridad lineal sobre su personal técnico y 
administrativo, y funcional sobre los proyectos y el 
p l ¿,, n t. (·:,:, J (J t::., n (•':•: ,, .. ,,,, J ., 

Es responsable del funcionamiento adecuad □ de todos 
los equipos y de la coordinación de todas las actividades 
de mantenimiento. 

FUNCIONES DEL DEPARTAMENTO 

Planificar y programar los trabajos de mantenimiento. 

Mantenimiento general a todas las máquinas o equipos. 

Pedir respuestos al e ~ terior. 

Recambio de piezas sometidas a desgaste y reparaciones 
el E,? ,,,; e::, 1 d ¡:,1 c:I u r- ;,,, ,, 

Control del costo c:le mantenimiento. 
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FUNCIONES DE LA SECCION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

Engrase, cambio de aceites de todos los equipos en 
forma programada. 

Inspecciones programadas a todos los equipos. 

Reparación rápida de averias a todos los equipos. 

Reemplazo de piezas a todos los equipos. 



'',,.J. l' I , ,J .. fH,, 

JEFE 
ADHitHSTRATIIJO 1 

rmEDEl I SECRETARIA 
1 BODEGA 

1 

MECAtll CO TALLER 

MAQUINAS HERRAHifNTAS 

OHGAN 1 GRI\MA 

r-- GERENC 1A GENERAL ·1 

ING. JEFE DEL DEPARTAMENTO 1 
DE t1AtHEtHMIENTO 

1 PROGRAMADOR 1 

1 
COMPRADOR DE 1 

REPUESlOS 

1 AYUDANTES 1 

1 
JEFE DE 

MAtHEtHH mno 1 

1 
SUPERVISOR HANIENIHIENTO 

PREVEtH IVO 

ELECTRICISTA 
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PERFIL DE CADA PUESTO 

~) Ingeniero JefP. rle del Departamento. 

1. Requisitos: 

Grado académico: 
C□ n □ cimeint□s 

Ingeniero mecánico. 
sobre organización V 

I dirección 
talleres de máquinas - herramientas. 
Conocimientos sobre mantenimiento preventivo. 

2. Objetivos del Cargo: 

4L8 

de 

Organizar~ dirigir, coordinar y controlar las diversas 
actividades del Departamento para alcanzar un mejor 
funcionamiento de la maquinaria y, por ende~ las metas 
u objetivos de la empresa. 

3. Autoridad: 

Ejerce una autoridad directa sobre el Jefe 
Administrativo y el de Mantenimiento, el Programador y 
el Comprador de Repuestos y una autoridad funcional 
sobre los distintos proyectos y el Plantel General. 

4. Responsabilidad: 

Respondé ante 
actividades del 

el Gerente 
Departamento. 

5. Funciones Principales: 

General por todas las 

Coordinar V 
I controlar todas las actividades del 

Departamento. 

Coordinar 
proyectos 
equipos. 

~utorizar 
trabajos. 

con 
los 

la 

los Ingenieros Jefes de 
paros programados de 

los distintos 
las máquinas o 

planificación V 
I programación de los 

Prever los recursos necesarios para la realización de 
los trabajos. 

Comunicarse directamente con el Gerente General para 
la auto,-ización de las compras y la realización de 
proyectos .. 
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b) Jefe de Mantenimiento 

1. Requisitos 

Grado académico: 
similar. 

Técnico en lngenieria Mecánica o 

Conocimientos sobre 
talleres de máquinas -

organización 
herramientas. 

Experiencia en dirección de personal. 

y dirección de 

Conocimientos sobre reconstrucción de piezas sometidas 
al desgaste. 

Conocimientos generales sobre soldadura. 

Conocimientos sobre relaciones humanas. 

2. Objetivos del CargQ 

Dirigir V 
I 

mantenimiento 
mismas. 

3. Autoridad 

coordinar todas las actividades 
y participar en la planificación de 

de 
las 

Ejerce una autoridad directa sobre todo el 
encargado del mantenimiento. 

personal 

4. Responsabilida~ 

Responde ante el Ingeniero Jefe del Departamento por 
las actividades de mantenimiento realizadas. 

5. Funciones Principales 

Supervisión directa de los trabajos de mantenimiento. 

As ignación de trabajos al personal a su cargo. 

Organización directa de su personal. 

Informar al Inceniero Jefe del Departamento 
Programador sobre la realización de los trabajos. 

Procurar 
trabajo. 

la existencia de buenas condiciones 

V 
I al 

de 

Conocer y solucionar los problemas técnicos que se 
presenten en el mantenimiento. 
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Revisar y autori z ar los pedidos a bodega realizados 
por el personal a su cargo. 

Proponer pedidos de repuestos. 

e) Programador 

1. Requisitos: 

Grado Académico= Técnico en Ingeniería Mecánica. 

Experiencia en planificación 
trabajos de mantenimiento. 

2. Objetivos del cargo 

V 
I programación de 

Anotar los datos necesarios para programar las tareas 
de mantenimiento preventi v o y las órdenes de traba jo. 

Responsabilidad: 

Responde ante el Ingeniero Jefe del Departamento por 
tedas las actividades que realiza. 

4. Funciones Principales: 

Planificar y programar utilizando las herramientas de 
programación. 

Hacer anotaciones en la hoja de registro de eq1Jipo. 

Informar al ingeniero Jefe del Departamento sobre el 
seguimiento de los tr a bajos. 

d) Jefe Administrativo 

1. Requisitos: 

Grado Académico: Técnico en Administración de 
Empresas. 

Experiencia en dirección de personal. 

Conocimientos s obre ley es laborales y del 
Salvad □ reRo d e l Seguro Social. 

Experiencia en elaboración de planillas. 

In s tituto 

Conocimientos sobre programas de 
evaluación y calificación de méritos. 

adiestramiento, 
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2. Objetivos del Cargo: 

Administrar el Departamento de tal forma, que éste 
a y ude a lograr los objetivos previstos por la empresa. 

3. Autoridad: 

2\u t .n r·· id ,,:id 
~=¡ e e ,, .. <'::: t é,1 ,, .. :i. ¿·,\ • 

4. Responsabilidad: 

directa snbre el Jefe de Bodega \/ 
I 

F~ respnnsable ante el Ingeniero Jefe del 
Departamento, de la administración del Taller y d e 
todas las actividades de la Bodega. 

5. Funciones Principales: 

Cnntrolar la s activi dades reali zadas por el 
el (,i• b e; c::I f:: <J ,::1 • 

p ,:,: 1·--:::,.onc:\ l 

Controlar el tiempo d e trabajo de todo el personal y 
elaborar la s planill as re s pectivas. 

Efectuar e l pag □ de planillas. 

Preparar programas de adiestramiento, 
calificación de méritos, e n unión con 
Jete y el Jefe de Mantenimiento. 

(·:::V e:.\ J. U .:':\ C: .i. (~ll"l 1/ 
f.:~ l I n!J E,i n .i.ei1··0 

Informar mensualmente sobre los cargos efectuado s por 
l a bodega y e l taller. 

Ha ce r anotaciones en la ficha de personal. 

e) Supervisor de Mantenimiento Preventivo 

1. Requisitos: 

t:·l ,, .. ,,:i c::I u n e:: c::\ d cf,, m .i. e: u :: Técnico en Ingeniería Mecénica. 

E. :: pe-:,, 1··· .1 E:n e:. .1 ,::1 c-:-,in el .1 r ·r:-:-i e:. e:. :i c;n el e:-: pe:,, .. !i:i un ,,,1 J .. 

Cunuc:imi entu y experiencia sobre lubrica c.i.ón. 

C□no c::imient □ sobre sistemas de .i. n ~¡¡ p<·::i e e .i ón 
m ,::\ q u .l. n .,¡\ ,, .. :l. ,:',1 !::, u 1:::, 1··· E: .l. .,,1 mi::\ ,,. e h ,,,\ -¡ E: n p ,,,\ , ... o • 

C□ n □ cimientos sobre relaciones humanas. 

el<,?. 

·j 
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2. Objetivos del Cargo: 

Dirigir y coordinar las actividades de 
tal forma que se alcancen los 
mantenimeint□ preventivo .. 

3. Autoridad 

la sección, 
objetivos 

422 

de 
del 

Ejerce una autoridad directa sobre el mecánico del 
taller de máquinas - herramientas y el eléctricista. 

4. Responsabilidad: 

Es responsable ante el Jefe de Mantenimiento por las 
actividades que realice la sección a su cargo. 

5. Funciones Principales: 

Colaborar con el Jefe de Mantenimiento 

Organizar el personal a su cargo. 

Coordinar las visitas, las inspecciones y las pruebas 
programadas a la maquinaria o equipos. 

Supervisar todos 
cargo. 

los trabajos de la sección a su 

Informar al Programador sobre la realización de los 
trabajos. 

Solucionar los problemas técnicos que se presenten en 
su sección. 

f) Comprador de Repuestos: 

1. Requisitos: 

Grado Académico: Bachiller Industrial. 

Conocimientos sobre Mecánica General. 

Poseer licencia de motorista de ot1c10 liviano. 

2. Objetivos del Cargo: 

C □ labor·ar con el Jefe del Departamento y con el Jefe 
de Mantenimiento en la adquisición de los suministros 
necesarios. 
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3. Responsabilidad: 

Es responsable ante el Ingeniero Jefe del Departamento 
de su trabajo realizad □. 

4. Funciones Principa_les: 

Cotizar los repuestos y presentar dicha cotización al 
Ingeniero Jefe del Departamento. 

Comprobar los suministros y transportarlos al 
de Mantenimiento. 

t.i,, :1 l er .. 

g) Jefe de Bodega: 

1. Requisitos: 

Grado Académico: 
(.~ el m :i. n i ~o;. t , .. e::\ e i c:)n .. 

8 "' c h i l l ¡;, 1, .. 

E x periencia en dirección de Persnnal. 

Comr::1,,-cin 

Conocimientos sobre control de :i.nventarios. 

2. Objetivos del Cargo: 

\/ 
I 

Dirig:i.r y coordinar todas las acti v idades de la bodega 
□ almacén, con el objeto de prestar un mejor ser v icio 

a y udar a lograr los objetivos del Departamento de 
Mantenimiento de la empresa en general. 

3. Autoridad: 

Ejerce autoridad sobre el despachador, y el peón. 

4. Responsabilidad: 

Es responsable ante el Jefe Administrativo, 
ac:t:i. v :i.c:lac:les de la Bodega. 

5. Funciones Principales: 

Administración de la Bodega. 

Dirección de Personal. 

tiuto1-·.i;,~,::1, .... ór-c::lc:-,·nE'F- c::IF2 !:i'aliclE,• .• 

F: !·? ;,,¡ l i ;-:'. ,,-,, 1' .. 

m:Ln:i.m,31,: . · 

Autnritar entradas en Bodega. 

l r.:1 ~;;. 

por-· .l. i,s'ci-
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h) Secreta~ia: 

1. Requisitos: 

,1 :? ·1· 

Gr~do Académico: Secreta r!~ Comercial o Bachiller en 
Comercio y Administración. 

C0noc imientos sobre organización de archivo. 

Conocimientos sobre relaciones hum anas. 

2. Objetivos del Cargq: 

Colaborar c □ n e l Jefe Administrativo en 
trabajos secreta riales. 

3. Responsabilidad: 

Es responsable 
Ad mini strativo. 

de 

4. Funciones Principales: 

su trabajo ante 

todos 

el 

Mecanografiar la documentación del Departamento. 

Recibir y despachar correspondencia. 

Ordenar archivos. 

los 

Jefe 
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MECANICO TALLER MAQUINAS - HERRAMIENTAS 

1. Requisito~: 

Grado Académico: Técnico en Ingeniería 
Bachiller Industrial especialidad Mecánica 

Mecánica 
General. 

E::periencia en trabajos en Máquinas - Herramientas. 

Conocimientos Generales de Soldadura. 

2. Objetivos del Cargo: 

Dirigir y 
rectificado y 

3. Autoridad: 

Coordinar todas las actividades 
construcción de partes daíladas. 

425 

o 

de 

Ejerce una autoridad directa sobre el ayudante del 
taller de mantenimiento (máquinas - herramientas). 

4. Responsabilidad: 

Responde ante el supervisor de mantenimiento. 

5. Funciiones Principales: 

Asignación de trabajos al personal a su cargo. 

Organización directa de los trabajos de mantenimiento. 

Super v isión directa de los trabajos realizados en el 
taller. 

ELECTRICISTA: 

1. Requisitos: 

Grado Académico: Técnico en Ingeniería Eléctrica o 
Bachiller Industrial especialidad en Electricidad. 

Ex periencia en trabajos de Mantenimiento Eléctrico. 

2. Objetivos del cargo: 

Dirigir, coordinar y controlar las diversas 
actividades del mantenimiento eléctrico. 

3. Autoridad: 

Ejercer una autoridad directa sobre el ayudante. 



4. Responsabilidad: 

Responde ante el supervisor de mantenimi e nto. 

5. Funciones Principales: 

Asiqnación de trabajos al personal a su cargo. 

Supervisión directa de los trabajos del 
f::' 1 (i·' e:: t .,,. i c::o .. 

AYUDANTE (Taller de Máquinas Eléctricas) 

1. Requisitos: 

U, .. ,,,, c:I D (.) e:: ,,·,1 el <·':! rn :l e: o :: N o v F' n o q , .. ,:·,, c:I o ,. 

m,,,,n t.f,?n i m .i. E·' l"l to 

E >: p e r .. i. Ein c i ,,:1 el r-i t ,, .. ,,·,1 h ,,,1 .:i ,':\ ,,.. f:? n m á q 1..1 :.i. n ,,,, r,:; ..... hr.,:, r .. r .. ,:',\ rn i E-in t ,,,, •;:; . 

2. Objetivos del Cargo: 

Ejecutar órdenes recibidas por el mecánico del taller. 

3. Autoridad: No ejerce autoridad ninguna. 

4. Responsabilidad: 

Es responsable ante el mecánico del taller de Máquinas 
..... HE-1, .. ·r·Dmi <c,1 n tac.;. 

5. Funciones Principales: 

Colaborar con el Mecánico del taller. 

Informar al Mecánico del taller sobre el 
el !:''! 1 o i;;; t. , .. ,::1 b "'' .:i c1 s .. 

AYUDANTE ELECTRICISTA 

1. Requisitos: 

C) ,, .. ,;:1 d n {) e: ,;;, d é m i e: o ~ 

E x periencia de trabajos eléc::tr.i.c:□ s 

2. Objetivos del Cargo: 

r,;;.r;;,ir::J 1 .. 1 .i. m :.i. 0:1n t.o 

Ejecutar órdenes recibidas p □ r el electricista .. 

...,,. 
~'. Autoridad: No ejerce ninguna autoridad. 
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4. Responsabilidad: 

Es responsable ante el eléctricista. 

5. Funciones Principales: 

Colaborar con el eléctricista. 

Informar al electricista sobre el seguimiento de los 
t :r1::1b,::\j C)S; .. 
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EFICIENCIA ENERGETICA 
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PROGRAMA_ DE CONSERVACIO~.J2É. ENERGIA 

EN UNA PLANTA INDUSTRIAL. 

Para esta b lecer este Programa es necesario~ 

1. Entrenar y educar a los supervisores de los diferentes 
departamentos ense~andoles la importancia de la 
conservación de energía y los efectos favorables que 
sus acciones pueden tener. 

Facilitar a los supervisores la información 
costos actuales de la energía y reunirse con 
mensualmente para revisar los costos de energía 
proceso de la planta. 

dGi lof,; 
e;.:: 1 1 e:; r;; 

en los; 

In :i. c .i. .,,¡¡r· l..ln p1•··c,(J ¡•·· i::111\i::\ 

personal y entrenar 
que comprendan con 
consumo de energía. 

de concientización para todo el 
a los operadores de equipo para 
certeza cómo pueden reducir el 

4. Examinar lc:;s parametros originales de diseKo de equipo 

7_:_:, 1/ 

6 .. 

···, 
I • 

1:::i i::\ ¡r· i:;\ 

compararlos con las condiciones actuales. Hacer un 
informe que muestre cómo está c:;perando el equipo y 
cómo debería operar, en el que se expliquen los 
motivos por los que funciona fuera de las condiciones 
c:I e-;: el :i é,; c-:,: H u ,. 

(11:::f::i(JUl'"·i:,·11' .. \:::f::: que las personas asignadas pe:\ 1··· ii,1 

1 C<!::; el i ,;;1 i;J no!::; t :i . c ,,,1 r· 
i n !,:: t. ¡r· u m (•:•,: n t . c:i i::; 

el funcionamiento de equipo tenqan 
1::\ P ¡r· C) ¡::i :Í. ii:\ el O!::; • 

Establecer un comité interno de energía y asignar un 
c □□ rc:linac:lor del programa, con la responsabiildiad de 
formular y supervisar los planes de conservación c:le 
energía en la empresa. Asegurarse de que se tienen 
los expertos disponibles para ejecutar las auc:litorias 
de energía □ contratar supervici □s externos. 

Organizar grupos que! oportunidades de 
e D n füi t,2 1·-- v ,::\ e:: .i. ó n el r,:-: 
,,·,1 s :i. i;J n E,1 el o é'.\ r· (·! '''\ !::: 
m i f::) m I:::< ¡r· C) !::: el \':.·' 

energía, una vez 
especificas. Estos 

los departamentos 

quE, lt',..:-i::; h,,,¡y,,:\n 
c:lr:2bE!1'··án :i.nclu.i.r 
dt:2 i.n<_:_:¡t:-,:ni r2 1···Jr.:1 :, 

p r·· uc:I u e: e:: .1. on :, mantenimiento y otras áreas de 
.i. m pD r·· t ¿,·1n e oi. ,,:"<. " 

OPORTUNIDADES DE CONSERVACION DE 

ENERGIA EN PLANTAS 

c::on ti n u ,::·1 e:: :.i. ón 
1 ,:":\ b l.'.l f::- q u (;·;! el i::( 

se presenta una l:i.sta de c:: □mprobación 

de oportunidac:les de conservación de 
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energia. El listad □ permitirá, a través de un análisis 
sencillo, determin ar los aspectos principales a los que 
serán dirigidos los esfuerzos para tener, desde el 
p ,, .. :i n c :i. p :i. o :• p <·:::• ,, .. !ci p E! c t .. i. v ,::1 !::i m ,,·,, y o ,, .. (·,2 i;;; el (·,:-i é >: i t D .. 

listad □ está separad □ en áreas segdn 

Edificios: 

* 

* 

* 

Cambiar el sistema de iluminación a fluorescente, 
de mercurio □ sodio de alta eficiencia .. 

Reducir la iluminación general a un mínimo 
con la seguridad y la producción. 

Instalar trragaluces donde sea 
apro v echar al má xi mo la luz natural. 

pofü,.i blf!::• ,, 

* Reducir l a altura de las luminarias .. 

* Limpiar la s luminari as y tragaluces. 

(J,::'\fü:, 

p,::\f'"c:\ 

* Usar fotoceldas para controlar la iluminación externa. 

* r1u/l1C::."nt,:,1r .. la l'"e-flE•;<:ión c:I,'::: lé:i lu::-: f.•,n 
tehcos pintando cDn colores claros. 

* Desconectar bala s tDs -fuer a d e serv icio .. 

* Ma nt e ne r a p aga do el equipo de oficina (máquina s de 
E-~ liii C: J'" j b j r· 1, C:. úA J L \ .l J ,::1 c.l CI I' ' ti',\ l,i, 1, (·,:·.' t C. (·~·.' \'. fa: I'" ú'o\ ) ,, CU ,¡·,1 l"I c:i IJ 11 U :,¡, fa.' ,i,1 

,.:1 t . j 1 • 

Equipos Eléctricos 

* Usa r motores eléctricos en 
(:i p t. :i. m ,::\ .. 

c:: □ n di c :i. on t:-ii,;; el e· C .:'i1 l'"(J ,:':i 

* Usar motores eléctricos má s eficientes. 

* 1.J (:,: ,, .. i ·f j c ,:',11'.. E .1 J ,,,\ 'I' "'' e t u ,, .. ,,,¡ e: :i. ('.:, n el u l ¡;,1 f.·:: m p ,, .. <~,, füi ,::\ E' 1 é e t , .... :i. e:'"' 
incluye penali zac ión por bajo factor de potencia y de 
se r asi, entonces considerar la instalac:oión de 
C:: iiil p '"¡ C:: i t. C1 ,,.. E:!:::• • 

* Propor ci onar mantenimiento y lubricación 
los equipos ac:ci □nad □ s por motores. 

i:':\ c:i f::1 C:: U ,::\ c:i ú':\ é':\ 

* C□m p I' .. e::, 1:::, ,::·1 ,,.. l ,,,1 e: :: ,::·1 e:: t . i t uct et e::: l Di::: me e! .l. c:I D l'"f.,':~=,. el <01 e:n E: ,, .. (J :í. ¿,¡ 

E·• J. (:~:• C:: t I' .. i C:: i:':1 ,. 
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Verificar que n □ e~istan cone~iones mal hechas. que n □ 

estén flojas, mal empalmadas, etcétera. 

Transporte 

t Mantener bitácoras de uso para cada unidad. 

* Utilizar el tipo de neumático adecuado para el uso 
programado y con las estrías en el sentid □ correcto. 

* Mantener los neumáticos a la presión especificada. 

vehículo de acuerdo a la carga 
trayecto necesario. 

\/ 
l 

* Procramar un mantenimiento regular y eficiente para 
los motores de los camiones. 

* 

* 

* 

[ ':': t.,,\ b l (,:) C(·'.·) ¡r· 

vfih:Lc:ulo!::1 
l<m / h). 

V 
I reforzar una política para que 

conduzcan a la velocidad óptima 
1 o•,; 
( !:!O 

Mantener apagados los motores de los v0::hí c:u l oc,;; 
mientras estén cargando o descargando. 

(\ d <::? C LI ,':\ I''' (·:'.·) l tamaíl □ de los vehículos al t.1'",::1,b,::1,j o quE?. 
I'" E·',,·,, l i ;:: ,,, n . 

Dpt i rni ~-:: ,,:1 ,, .. 
el i !,;rn in u i ,,. 
E:nv.:í.0 1;;;. 

las rutas de los veh.:í.cul □ s 

los kilómetros recorridos. 
,, .. <•:•:•) p ,,,\ r· t :.i. el o 1'" E,' c,:; 

F' ,, .. o g ,, .. ,,~ m a,, .. 

SUSTITUIR LAMPARAS FLUORESCENTES EXISTENTES 

POR MAS EFICIENTES 

pi:":'11'",::\ 

los 

Una alternativa para ahorrar energía es ,, .. f::·) 1;,) m p l :,,, :,:: ,,,, ,,.. .l. ,,:1 s 
ljmparas fluorescentes existentes por c:¡t, .. ,,,\!,; mé!:,; 
eficientes de más baja potencia. 

Las nuevas lémparas tienen un nivel de iluminación 
reducid □ del 3% al 5% con respecto a las estándar~ pero .l.a 
reducción en potencia oscila entre 15% y 20%. 
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Resumen de Información de Lámparas 

Watts Lúmenes Longitud Horas de 
Lámpara Nominales inciales Nominal vida 

¡:::·.<:¡ OC::l•J E•!::i t .ú\,nc:1 ,::t l'" 40 
M ,,,1 ;¡¡¡ E·: 'i' i c .i t::1 n t:. t:-,:• :::4 .... 3::,i 
F c;,6 T :.l. '.,? E':f;; t ¿;n c:I i::1 1" 
r 'I ,t1 !::, E·: f .i. e: .i. E·: n t t::: 60 
F96T1? / CI..J / HU .l 1 O 
M i:'.11:::- fa:: "f' :Í. C:: .i E,:n t_ E~ 9 '..:', .... 9u 
E.:ib·lliplo: 

:::!:J :'.'.10 
'.?HOO ..... ::::o '..'.\O 
6::::: oo 
~.\400""'6000 
9 :'2 00 
9.1.00 

1 " '.? '.? 
'.,? .. 44 
'.."::': .. 4 (.i 
2 .. 44 
2.4 4 

'.,?O:• 000 
'.?O:• 000 
1 :·::: :1 000 
l'..::'.,,000 

1 '.:? , ººº 
1.'.? ,,000 

Un laboratorio -f ar macéutico ma ntiene actualmente un 
ni ve l de iluminación de 9 15 loxes (85 pie-cand e las) 
con 300 luminaria s de 2 tubos cada una, F9 6 T1.2.. El 
if,11·--· r::ic·,1 ,:10:~ l i,,1 l::io , .. ,,,1 tu,, .. :i. o E•!:;; el 0:-1 1 U60 m2 ( :? o,, 000 pi e;:;;:• ) y 1 ,,:\ 
altura d e montaje de la s lémparas es de 6 m (20 pies). 
Calcular el ahorro al sustituir las lámparas 
1::-:· ; : i i::; t !·::: n t. t::: ~,, p o ,,.. 1 ,ti m p i:~ ,, .. ,,,\ ~,,. m ,,,1 ;¡¡; t::: i' :i. c :.i. t::• n t. E:,,,,. ~;; :.i. u p ,0 r- e\ n 
!Oh/día durante 300 día s a l aRo. 

Ahorro anual de energia - 600 l á mpar as x 15 watt s 
10 h/dia x 300 d /aho 
::?/00 l<~•Jh/ c.:1í·\ÍD" 

b i <-:,:l c::ost.u dF2 la energia eléctrica es d e ~ 0 .. 70/Kw h 
t'thc, ,, .. ,, .. o ,::\n Uc.:11 e n c □ s to = 27000 Kwh /aíl o x ~ 0. 70/ Kwh 
,i: .lH900 ./ c::ifío .. . 

Acciones Sugeridas: 

D1-::-:•l:.<·:-:1 1· .. m'in c1 :,,,i cil r, i v c:-:- 1 du .i. lurr, .iri o:,ic:ión un puco n, <:',11,,, -1:.).:,1:i ·o 
es aceptal::ile . En la ma yoría de los casos éste es 
aceptado. Si no, una mejora en el programa de 
ma ntenimiento 1por ejemplo, limpi ar las luminarias y 
lámp a r as con mas fr ecuencia) podría ayudar a mant e n e r 
el nivel de iluminación con lámparas más eficientes. 

Reemplace las lámpara s ex i sten t es y 
reempl az o d e J ma yor número posi bl e por 
e i'icintes , bisado en los recursos 
financiamiento p □ s :ibl e. 

CAMBIAR ILUMINACION EXTERIOR 

ju s,; t.i. -f .. l.quc• 
l ,!:1mp.,11·-- ,::1!,,; 

ec::onómi c::o;,¡; 

€~ J. 
m,t:1!:i 

y 

Mu e::¡--¡ ó,\ s empresas tienen instaladas l émp,::ll'"c:'\!LS 
f.0 >t t f::: r i. o ,, .. f l u o ,, .. 0:-1 :,:: e: E~ n t t::: i::,-

cl u, ... i::1r, tt:-i J ,::\ 
□ i ncandescente s para iluminar el 

noche, con lo cual se obtiene un ln(•"mor--
rendimiento y durabilidad c::un respecto a o tra s lámparas 
como l as de sodio de alta pres ión, que se podrían instalar 
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p i::\ ,,.. i::I €~ l 
f.-::• n E• 1•·· iJ .:Í. é:I 1 

p 1···umt::~cl :i. o 

m.Í.!:::mc:i 
c:I ,::1n 

propósito y que consumen menor cantidad de 
mayor iluminación y tienen una duración 

F.:i i:;:,mp 1 o: 

Una fábrica de pupitres tiene una iluminación nocturna 
exterior, según los siguientes datos~ 

Tipo Pote n c ia Lúme ne s Cantidad Horas 
vida 

i....i:'.\mp i::l l'""c:1 {.-~et.u,,,, 1 w 
II\IC :.l.00 .1.690 7 7~'.iO 

p(.~¡::< .l '.'.K> .1740 6 4000 
l.../1mp,:1 1···¿·,1 F' r·o pu02~:: t r.:\ H?)F B4 '.5670 ~::; ?4000 

Horas de Operación: 43 h/aKo. 

Calcular el ahorro que obtendría l a empresa al aplicar 
esta recomendación, si el costo de la electricidad es de: 
q: O .. 70 / 1<1,•ih. 

COSTO DE OPERAC I ON: 

l...ámparas Actuales: 

( 7 1 '"' m p ,,-,, ,, .. ,::\ ~,; 
ktl\l./ 1 éilmpc.:1r·,,:1) >i 

x 0.1 kw/lá mpara + 6 
4380 h/a~o x 4 0.70 /kwh. 

l ám p c,1 ,, .. i::\ s, o" j_ ~.\ 

Lámparas Propuestas: 

3 lámparas x 0.084 kw / lámpara x 4380 h/a~o x 4 0 .. 70/kwh -
q: 77'..::: .. 6::::: / ,¡;,ho. 

Ahorro en el costo de operación - Coi~;to oper-·,,:1c:ión l ámp,., ..... 
ras actuales - Costo de 
operación lámparas pro
pui,:i!::, ta!s . 

- 4 4132.97 /a~o. 

Adicional a este ahorro obtendría un ahorro en el costo de 
reposición c:le las lámparas .. 

Ahorro el costo de reposición: 

Ho r· 21 el l,i vi. d ,::1 

de 
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ACCIONES SUGERIDAS: 

Estudie el sistema de iluminación exterior de la planta 
y calcule los ahorros que se podrían lograr al hacer un 
cambio de lámparas, y si es económicamente factible realice 
el cambio. Los fabricantes de las lámparas podrían proveer 
la información necesaria para un análisis detallado. 

APAGAR LUMINARIAS DURANTE EL DIA 

Se produce un desperdicio innecesario de 
eléctrica al dejar luminarias encendidas durante el 
áreas donde la iluminación diurna es s uficiente 

energía 
día en 

(existen 
ventanas □ tragaluces) o donde se tienen niveles lumínicos 
demasiado altos (exceso de luminarias) con respecto a los 
niveles requeridos para una tarea en particular. 

Al mantener las luminarias apagadas se obtendrían 
ahorros significativos en el sistema de iluminación, sin 
ningua inversión. 

1-. J =Jemp .o~ 

~n una planta manufacturera metálica se realizó un 
estudio de! sistema de iluminación y se determino que 26 
luminarias con dos tubos fluore scentes, F40 (48''), se 
e ncienden innecesariamente durante e l dia. 

Calcular el 
apagadas. 

ahorro que se obtendría al mantenerla s 

Cálculo de Ahorro: 

Consumo de electricidad por tubo= 

Número de tubos 
Horas de Operación (diurnas) 

Ahorro de electricidad: 

0.046 Kw 
balasto) 
52 
2340 h/aRo 

(incluye 

5 2 tubos x 0.046 kw1tubo x 2340 h / aRo; 5597 kw h/aRo. 
Si el costo de electricidad es de ~ q 0.70 /kwh 
Ahorro en costo: 5597 kwh /aR □ x ; 0.70 /kwh = ~ 3917.9/aílo 

Si en la tarifa eléctrica se incluye un cargo por 
demanda, se obtendrá un ahorro adicional si la s luminarias 
Ee apagan en el período en que se presenta la demanda 
má x ima. 
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ACCIONES SUGERIDAS: 

Revise sus prácticas de iluminación y elimine toda la 
iluminación no esencial durante hora s de trabajo. Durante 
l as horas e n que no se trabaje, e ncienda so lamente aquellas 
luminarias que son r equeridas para la seguridad de la 
planta y para los servicios de limpieza. Instale más 
:i. n te•!,, .. ,,·up t .o r .. c,~,; p ,,:1 r· d é°:\UiYl<-::!n t.,,,1 ,,.. Ei l cun t r .. u .l. el C·:! l .,·,1 :i. J un, .in ,,,1 c .i ¡:¡n .. 

REDUCIR OPERACION EN VACIO DE MAQUINARIA DE PROCESO 

El arranque de motores durante periodos innesari □s, 

conl l eva a un desperdicio de energía eléctrica. 

Una de l as maneras más seguras y más baratas de reducir 
el consumo de energía es desconectar el equi po que no está 
e n us □ y programar adecuadamente la utili z ación del mismo. 

E
-·. ·1 ~.Ji::imp . □~ 

En una fabrica de zapatos d e hul e se utili zan cuatro 
molinos que tienen una potencia que □ pera en vacío de 130 
kw (según medi ciones). Lo s mismos operan en vacío 10 
minutoe al inicio de cada turno (dos horas po r dia), Jo que 
s uma un total anual de 95 hora s . Ca lcular e l ahorro en 
costo y energía eléctrica al arrrancar los motores cuando 
e l mate rial a lcance l a linea de producción, si e l costo de 
la electricidad es de~ 

Ca lcul o de ahorro: 

Ahorro e n electricidad: 1 30 kw x 95h/aílo = 12350 kwh /aílo 
12350 lw h / aK □ x 0.70 /kw h = 1 8645/aKo 

ACCIONES SUGERIDAS: 

i::< 1,:,, ..,,.. .i. se~ l di::, 
e:> l é e t . ,,. i c ,::1 !:ii (·:·:-! n 
m :i. i;;,. m ,,,1 i;;; e: u ,;;, n c:I o 
e:, p E•:• r · ,,,1 el c:i ,, .. E: i,,. el (·:·2 

un Cbin c:l i c:I o !::in 

[~ .l i~' C t . ,,. :i c. ii:i .. 

practicas de operación de la s máquinas 
l ,,,, p l ,,,1 n t . .-,,1 )" p r .. o g ,,. ,,) m <·:?.· <-::i :i r::i n e("·! n el .i c:I u c:I ¡.:;,, .l. ;,:1 !::, 
sea necesario. Hag a conciencia entre los 

las máquinas el e la impo rtan cia que tiene el 
el momento ade c u ado para a horrar e nergi a 

TRAGALUCES PROVEEN ILUMINACIDN GRATIS 

En muchas industrias la e n ergia pa ra iluminación en 
áreas de producción, almacenes, u oficinas, puede ser 
reducida significativamente instalando tragaluces. Un a 
p l. ,::1n t .,,,¡ qut::❖ ,;-,1 c tu ,,,, 1111 [,1n tr,,1 u i;;; ,,,, t ,, .. au ,,,1111 C::E·I!::, p ,::, ,, .. ,,·1 i 1 um .in,,,, e:: :i. ón h ,::, 
,, .. E·: p o ,, .. t . .,·,, c:I o q u c,1 l ,,,; .i J u m :i :i. n ii:\ e: i <:in E·! l <t• e:: t. ,, .. . 1. c ;,,, !:ii r:,i ,, .. e q t 1 :l. f?. r · F:! 

solamente en un 20% del t iempo durante la s hor as d e lu z 
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solar. 

La gréfica ilustra los posibles ahorros en el costo de 
energía al usar luz solar para iluminación en lugar de 
iluminación eléctrica. Esta gráfica esta basada en un 80% 
de reducción en energJa eléctrica e ilLAminación requeridas 
y en base a 250 días por aRo .. 

Ejemplo: 

Un almacen de 2323 m2 de érea es alumbrad □ por lámparas 
incandescentes con un total de 50,000 W. Esta iluminaciión 
se mantiene 10 hroas al día, 300 días al aRo.. En esta 
área, el c□st□ promedio de energía eléctrica es de~ 0.10 
i kwh .. 

De la gráfica~ el costo de iluminación de este almacen 
para 10 h/dia c □ n 50 kw de iluminación eléctrica será 
reducido en 1 5()00/aRo después de instalar tragaluces .. 
Luego, ajustando las diferencias entre las condiciones 
actuales y las bases de la figura, el ahorro real es~ 

0.10 / kwh 300 días/aR □ 

q 5000/aRo x ---------- X - 1 12000/aRo. 
0.05/kwh 250 días/aRo 
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R ECOMENDACION 
Use la gráfica para estimar los posibles ahorros. mediante la instalación de tragaluces para iluminación en I;; planta. Los resultados pueden ser 
bastante interesantes como para considerar la posibilidad de instalar un sistema de iluminación por medio de tragaluces. Los fabricantes de tra
galuces pueden dar la información necesaria al cliente para una aplicación panicular . 
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FUENTE: GA TECH EES PEEIR 

AHORROS DEBIDO A LA INST ALACION DE TRAGALUCES 

14 ooo .¡_----+----+-----+-----r----r 

12 000 +-----+-----+----t-----t----71 
Horu al d ia en qu~ wi 
ntte8'1 La ta iluminac10n 

1 O 000 -+-----+-----,-----+-----+_.'-----~ 

aººº L---i-----4----f7L---:?f---:;:~ 

6 000 1 1 1 / X 7< 1 ,r== 

4000t-----+---7"~J..L--~~--l---,,_.¿.::__~----l-

2 oooL--+~.,,L.~4----+----r---T 

OE:.---~i------+------+-----4------+-
0 20 40 60 80 

ILUMINACION ELECTRICA INSTALADA, (KW) 
BASES : Tragaluces proveen el 80 o/o de iluminación . 

Costo de energía · SCA 0.05/kWh. 
250 días d~ operación al año . 

100 

Proyecto auspiciado por ROCAP. 

.. •~-
~ 

~ 
C.·J 
•,j 
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CAMBIO A MOTORES DE ALTO RENDIMIENTO 

Actualmente se fabrican motores de alto 
l os c u a Je s tran s torm a n més eficiente me nte 
eléctrica en energía mecánica e n comparación 

1•" E!n d :i. mi e-:-:-in to, 
1 a f,! n C:? 1 .. g :!.. '"' 

c::on un mnto,, .. 
nC\ l'" fTli:':\ J C::Cl l ... ' I"' :ÍE•! n te-? ,. 

E l ahorro a o btener con 
eficiente o el reemplazo d e l 
efic:i.ente, d epende de l as horas 
la e nergía e l éct rica, de la 
eficiencia de ambos motores. 

l a selección de 
mo tOI'" COI'" r" i E❖!l"l te;, 

ele operación, del 
e::;:,, 1'" q ,,~ ,,:\ p 1 :i. e:: i::\ d ,;;1 

un moto,,
po1,.. un o 

e: o,,,,. to el e 
y ele:,, l a 

la potencia ahorrada se pu e de calcu lar c::on l a siguiente 
e-:•,•C: Uú~C.i.ón: 

1. l 
Pa (Kw) = 0. 7 ~6 hp 

F c E0,1 

Donc:IE·' ~ 

P::,1 Potencia ahorrada en kw 
O .. '7116 
E c 
EE! 

Factor de conversión de hp a kw 
Eficiencia del motor común o no rma l en% 
Eficiencia del motor eficiente e n% 

Para traducir la potencia a horrada e n ahorro anual 
(t /aGo), se debe multip l icar ese valor por el costo de la 
energía eléctrica, R en ; / kwh, y por las horas d e operación 
H, e::i!,'f:",':\: 

Ahorro Anual Pa xRxH 

S i se trata de la adquisición de un motor, y se hace la 
elección del eficiente en vez del corri e n te, el per iodo de 
recuperación de la inversión se calcula de l a siguiente 
m,:,,nEir-·,::1: 

In versión d el motor eficiente - In ve r s ión Motor Normal 

('¡ h C) I'" ,, .. C) !::: (.) n \..\ 1::\ l E~ 1:::, 

Pero si 5e trata de s ustituir un motor 
eficien temente por uno d e a lto rendimeinto, 
pe riodo de re c upe ración se calcula asi: 

Inversi ón del motor eficiente 

q1..1 <2 tl'",::\b,':\j ,::\ 
ein ton e::¡:.~ •;:; el 
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HP 
E_ºTl;NCIA 

60 

100 
J. ?'.'."i 
.1. '.'.:io 

CUADRO 

COMPARACION DEL RENDIMIENTO DE MOTORES (1) 

('Y.E) 
ttOTOR EFICIENI_~ 

BE!"~.\ 
09. ~:¡ 

H ::, " '.'.5 
9?.4 

74 .. .l 
94. '.5 

9 '.'.5. f) 

r.:l ~:) " () 

95.0 

9~5. 4 
r.,i~:,\" u 

('Y.E) 
MOTOR CORRIENTE 

E35 .. O 
Hf.1. .. 0 
El '.'5. '.5 
86. '.'.'i 

El7 .. ~-' 
DEl,,') 
DEl. :l. 
H4. '-1 
90.4 

90 .. 0 
c¡i .1. "6 
9 l • D 
r'),.... .. ,. 
7 .,:: " ... :, 

(1) Datos de una prueba reali zada por la l~l~ en motores de 
diferentes marcas de distintos hp, a .1.800 RPM y a plena 
C::Ell'"<;.} r.'\ " 
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MANTENIMIENTO DE MOTORES,_~LECTRICOS 

MOTORES ELECTRICOS. 

Son máquinas eléctricas que transforman la energía 
eléctrica en mecánica. Según la fuente de alimentación, 
":'C·' c11 ,/1c1r,iri Ein mot:. 01·· ,.::) "'' ct,:.,1 COl'"t•·Jf:)nt.E) cont:l.nu,,,\ },, de c::01-.. ,, .. :.l.F)nt¡:.,, 
i::\ .1 tr.,:., r··n ,,, . 

MOTORES DE CORRI~NTE CONTINUA. 

Ll motor de corriente directa está 
sufrir desperfectos que el de corriente 
tiene cierta cantidad de elementos 
corriente que carecen de aislamiento. 

m r.~ f::, Ei >t p U(·?;;;, t . O ,::\ 

,,,, l tr::•)t' .. n,,s, pci,, .. que 
conduc::tor .. ei; dE1 

Ll colector es tal v ez el el e ment o más vulnerable de 
un motor eléctrico de corriente continua, ya que conduce 
corriente y queda eH puesto al ambiente, mientras gira a 
ve lci ci d a de s relati vamente altas,, 

MOTORES DE CORRIENTE ALTERNA. 

En un motor d e corriente alterna, lo mismo que en un 
motor de corriente continua, la energía eléctrica se 
transforma en en ergía mecánica. Como lo impli ca s u 
nombre, para impul sar a los motores de corriente alterna, 
se u sa corriente alterna en lugar d e corriente continua. 
Como la mayor parte de la potencia comercial es alterna, 
los motores de corriente alterna son más fácile s de usar 
que lo s de corriente continua, que requieren equipo 
especial de con v ersión. 

Debido a que toda v í a existen regiones en !as que se 
usa la corriente continua, los fabricante s de aparatos han 
impulsado la producción de un motor que puede funcionar 
con corriente alterna y con corriente directa; éste se le 
llama motor de corriente alterna-corriente continua (ca
e:: e:: ) (J un i v E-',, .. i;;; i:':\ l )I E'<;;, E·' l q u (-:-:•1 e::: f:-' u.,,,; i,:'l Fe n "'' l CJ un e:,<;; ,::, e:;; ¡::, i , .. ,,,, el o I' .. p ,::; 1, 

taladro ~ eléctricos, etc.; el principio de funcionamiento 
se parece més al del motor de corriente contínua que al de . 
corriente alterna. Por 1 □ tanto, el motor uni ve r sa l~ lo 
mi smo que el de c-c, tienen alguna s de ~vent a jas que pueden 
e v itarse en motores de c o rriente a ltern a , especialmente~ 
la ne ces idad d e conmut a ción. La conmutación requiere que 
algunas partes del motor, froten con □ tras cuando el motor 
está funcionando, de mandera que el motor se va 
desgastando. En cambio el motor de c-a pura no depende de 
la conmutación para s u funcionamiento. 

e::, .. .\ ,,·,, n c:l o ,;::. f.-? conecta un alternador o g e nerador de c. ,::'I 
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para usarlo como motor, se convierte en una clase de motor 
de corriente alterna llamad □ motor síncrono. QuizA la 
forma mAs pura de un motor de e.a es el motor de 
inducción, que no tiene conexión física entre su parte 
rotatoria a rotor y el estacionario o estator. Una 
tercera clase, es el motor de conmutador de e.a. que 
incluye al motar uni versal e.a-ce. 

FUNCIONAMIENTO DE UN MOTOR BASICO DE C.A. 

Coma se alimenta con potencia de e.a. al d evanado del 
estator, el campo generado entre los polos, alterna con la 
potencia a ltern a ap li cada, el campo se establece desde 
cero ha sta un máximo en una dirección, se reduce, pasa 
nue v amente por cero y luego repite el cic l o en la 
dirección □ puesta ( v er figu, -- a No.1). El rotor del motor 
básico de e.a. se comparta como s i fuese un imán 
permanente. 

Cuando se em pi eza a aplicar una corriente alterna al 
estat□ r electromagnético, en e l i n stante To, no se origina 
campo magnético entre l os polos del estat □ r, ya que l a 
corriente es nula. 

Sin embargo, en el tiempo trans currido entre To y Ti~ 
s e origina un campo que aumenta seg~n lo hace la correinte 
aplicada. E l rotor se pone en marcha y así da origen a 
polos magnéticos. Como lso polos del mismo 5ignos se 
repelen, e l rotor es repelido primero por el campo 
magnético; luego como polos opuestos se atraen, el rotor 
continuará girando hasta que sus polos norte y s ur, queden 
frente a polos opuestos del estator. 

Si la polaridad de la corriente del estat□ r no 
cambiará, el rotor quedaría sujeto en al posición 
indicad a , en la po s ición B. Sin embargo, como se u s a e-a~ 
la corriente aplicada vuelve al valor cero, el campo 
magnético del estator también se nulifica; como se ilustra 
en L, el rotor es impulsad □ por su propia inercia. sin 
embargo, entre T? y T3, la alternación de potencia se 
esta blece en la dirección opuesta. La polar idad de l os 
polos magnéticos del estat□ r se invierte y el rotor es 
repelido nuevamente. 

El rotor gira en e l mi5mo s entido que las manecillas 
de reloj hasta que ll e ga a la posición D, en donde 
nue v amente se mantendría estacionario por la fuerza de 
atracción del e stat□ r, si la c -a n □ disminuyera P hiciera 
posible que la inercia lo impulsara más allá de la 
posición A; nuev ame nte en esta posición, la potencia de c
a suministrada al campo alterna otra v ez para invertir el 
campo y el ciclo se ,-epite para mantener girando al rotor. 
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To~ 

(A) 

fl(~f~ 
S::i campo 

T2~ 

(C)m.~~ 
(ll inercia c2usa una ligera rotación) 

r. ~ ~v 

=flI~/J 
(E) . fü campe · Á 

\ 

FIGURA No. 1 

(B) 

(D) 

T 1 ~ Rotación 

' --
=íl·Qi·~ 

C.tmpo ma11mo ~ 

(repulsión) 

+ Campo máximo 
(repulsicn) 

Cuancto se aplica e-a a los polos de un uta
tor, el campo magni!lico resullanle . alterna con 
la potenciA e inter acttia con los polos del rotor 
de tal manera que causa rolacion del rotor so• 
bre su eje. El rotor desarrolla una vuella com
pleta por cada ciclo de c-a que se aplique 
al estator 
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Cabe notar que en A y en e, el rotor está ligeramente 
más allá de las posiciones de flujo máximo de By D. Esta 
ligera rotación producida por la inercia del rotor~ es 
importnate debido a que hace posible que continúe la 
acción del motor. 

Si el rotor estuviese exactamente en una posición 
paralela a la del campo de By D~ su rotación no serí 
aposible debido a que la repulsión magnética sería igual 
en ambas direcciones de rotación; por le tanto~ el rotor 
no se movería en ninguna dirección. Esto significa que no 
h,::1y !,;eqt.wid,::1d c:Jc.:0 quf:;, r::,1 motcw ele:> c:.r.:1. 1:Jcf:lr,¡;ic::o mrJstrc:Hio~ 
arranque por si solo. Además, en la ilustación mostrada 
en la figura 1 y figura 2, el retro solo gira en el mismo 
sentido que las manecillas del reloj, porque inicialmente 
se despalzaba en esa dirección~ si originalmente se 
estuviera despla~ando en la otra dirección~ entonce~ 
q .i. ,, .. ,::11-· .í.. ,':! <·?.n !::;r~n ti do c:Dn t. r ¿,1 r·· Jo. 

Cero 

comenle To 

1 

FIGURA NQ 2 

í¡ 
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rosicione, del rotor y polaridades del ut• 
tor en relac1on con la onda !enoidal de 
la corriente 11tern1 
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1 

1 
1 

P
. 1 
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MANTENIMIENTO Y FALLAS EN MOTORES ELECTRICOS. 

Cu ,,71 l q u i (-,-:· ,, .. 1-:-:-1 J. e m E·i n t. o el r:-2 l ,,,, c,,; 

equipos eléctricos, trabajará 
necpsitaré menos ~antenimiento si 
correctamente lubri c ado. 

el i VE'il'"!,:i-,':i"''· m <",\ q u i n é.·,, ,, .. i ,,, c,,; 

m (-:-:> .:i o, ... !' el u,, .. ,,,,,, .. .1:, mi!:\•,;, 

se le conserva limpio 

\/ 
I 

1/ 
1/ 

Lo anterior, e s un hecho indiscutible y en máquin a s 
que giran como los motores, tienen particular exactitud,. 

OPERACIONES CICLICAS DE MANTENIMIENTO. 

a) Con el motor en marcha: 

Limpie z 0 e x terior . 

comprobar la buena 
calentamientos anormales. 

v ¡:,i n t i l ¡:,, e .i. ó n \/ 
I 

U b 1:3 (-:-? ,,. V ,,'), I'" ruidos anromales, olor a quemado y 
v .i. b ,, .. ,:':'1 1::: i n n P "'' " 

Comprobar e s taclo de rociamiento. 

comprobar carga con aparatos de medición. 

Comprobar s .i. rozan c a denas, correas o 
s obr e las defensas. 

Comp1·-- obt1 ,, .. 
E•:• :-: f::. f::' r·· :.i. I'" C) E• r,:,. , 

q,::\!SE:->F. 

inf luc-:?.nc:i,':i 

t . "'' l E·',;. c::c:imo: 
clf:? l O!::, 

po l vo1::,. , 
¡:,, q (·"i n t f:·? !'3 

ác::iclos y 

b) Con el motor apagado: 

Limpie z a interior con aire sec::o a baja pres ión 
o e: o n ,·:,1 !::; p i , ... ,,·,, d o ,, ... 

Comprobar cone x iones o cabezas d e l devanado. 

'
.... . 
:::.>:E,.m1n;,,1r-- si existen se~ales de huemdad, q ¡··· ¿:\ s:. ,::\ 

□ ac e ite en el de v anad o . 

¡:::,,, .. (:'.lb:':il''' 

t . i f::·' !'" !'" i':I • 

resistencia de aislamiento y puesta a 

Comprobar enqrase 
cambiando é s tos si 

y e s tado de rodameintos, 
-f' u E·' r-- a n (',? e: r::-:,, s ;,,, r·· .i. o • 

Limpiar bien los c:onduc:tos ele ventilación. 
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Comprobar y equilibrar el rotor. 

Comprobar el estad □ de la carcasa, 
(,:,, t C" 

r.:\mr.:\l'"l'"er,;; ~ 

En el cuadro NQ 1, se muestra el 'c iclo preventivo para 
lograr un mantenimiento eficaz de los motores eléctricos. 

LOCALIZACION DE FALLAS DE MOTORES ELECTRICOS ijijANDO UN 
VOLTíMETRO Y AMPERIMETRO DE ABRAZADERA. 

Los equipos eléctricos están diseRad □s para operar a 
t In -., o l t. i:'·\ .:J (·:-" y e o ,,. ,,. J <·? n t F·' r:-1 1;;1 1::1 !•:•:•1 e :I f J e o i::: ,. E n q <•:•,1 n F·' ,,. ,,:\ J , .1 □ i:; 
P q 1 .• 1 i pn•,: t ,, .. 2:, h;:,, j i:',\ ,, .. ,,~ n <=,: a t. i "''· f ;::, e:: to,, .. i ,::,, mE-1n t . 1:" , r,:;. i f.,' l vo l t. i:',\ j ,.,,, el e 
linea difiere en má s o menos el 10 por ciento de la 
cl.:-:,,,,;.:.i.f.ic::2,,ción nnmin;:,11. d0,1 1,,,, pl;,·,,ci':\ .. No ob•,;t_;:,,nt.P~ r.-:in uno•; 
pocos casos, la caída de volt.aje del 10 por ciento, puede 
resultar en una avería. Tal puede ser el taso d~ un motor 
de inducción, que se cargue al máximo de su capacidad en 
el arranque y funcionamiento. 

La clasificación nominal de carga de corriente 
comp.l.eta f.•:-in l,,·,1 pl,,,,c::¿,, r:-,,r,;; un Vr.:110 ,, .. ;::,p,,·· o:!irn;,:1c:lo b,':'tf:':2,,do f.:1 n la 
unidad promedio proced e nte de la linea de producción de la 
fabricación . La verdadera corriente para cualquier unidad 
en particular 1 puede variar en má s o menos un 10 por 
ciento de la c::lasific::ación de corriente. Sin embargo, un 
motor cuya corriente de carga continua exceda el va lor 
nominal en un 20 por ciento 6 mé s , reduciré la duración 
del motor debido a temperaturas de operración más altas, 
debiendo determinarse la razón de la corriente excesiva. 
En muchos casos, puede ser simplemente un motor cargado en 
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Las condiciones de operación y el comportamiento de 
los equipos eléctricos, pueden ana lizarse únicamente con 
mediciones exactas. Una comparación de la correinte y el 
voltaje de las terminales con la información de la placa 
del motor, servirá para ve rificar si el equipo funciona 
dentro de las especificaciones eléctricas. 

La medición del voltaje y la corriente, requiere el 
u!::,c::, d(-,•:· c:lo!,, in!::; t.r· um<-:-~n toi;;: bé!::;i c:O!::: :: un vo l t:í.mr::>t,,··o y un 
,,,, m p 0°: ¡,·· :.Í. m r,,, t. ¡r· O • 

Aparte dela medición de los voltajes y corrientes de 
carga de los terminales, el amper:í.metro/voltimetro de 
r, ,.::i C l 1:::'0 di V :.l. di dc1 !' puc-::->d('i:' U 1::;,,:11r·~;E1 par··,;:¡ J. C) e::,::, J. i ::;:. ar·· di f :i. cu l t.,::1cl es 
eléctricas en los motore s eléctricos. 

PRUEBAS DE TI~RRA. 

Para determinar si un devanado está conectado a tierra 
o tiene un va lor muy bajo de resistencia de aislamiento 1 

se cc::, necta la unidad y se prueban los conductores, figura 
3. S uponiendo que el voltaje disponible en la linea es de 
aproximadamente 120 vo ltios, se usará l a gama de v oltaje 
mas baja de la unidad. Si el deva nado está conectado a 
tierra por la carcasa, la prueba indicaré el vo ltaje 
completo de la linea. 

En tierra ele alta resistencia que es simplemente un 
caso de resistencia de bajo aislamiento, la lectura 
1nd1cada seré un poco menor que el voltaje de linea. Un 
de vanado que no esté conectado a tierra se revelará por 
una lectura muy reducida o insignificante, que se deberá 
en la mayoría de los casos, al efecto de capacitancia 
entre el devanado y las laminaciones de acero. 

Para localizar la porción del devanado 
tierra, se deber á desconectar los puentes 
necesarios para luego proceder a efectuar la 

c o n e-:,.:, e:: t. c.·,, el o ,,,, 
el ,;;1 c::nn E'>: i ón 

pt'"Uf:1bt''t, L..,3'5 
e: o n E' >: i o n f,-i c,:,. 

.i. n c:I :.i. e ,,,i e:: :i. ó n 
conectadas a tierra, se detectarén 

c:le voltaje total de l a l:í.nea . 
pc1 1,·· una 

PRUEBA DE_DEVANADO _ABIERTOS. 

Para determinar s i un de vanado esté abie rto, se 
deberén de conectar los conductores de prueba, según se 
mu<·:•" !,' t. ,,. ,,~ <·::! n J i,,\ F. i (;_:i u 1 ··· D. 1.1- • f.:; .i. <·::' l el f? v i::\ n i,,\ el o <·::' !::; t. é E,\ b .i f:-? r· to , n o 
habrá indicación de voltaje. Si el circuito no está 
abie rto, la indicación del v □ lt imetr□ dar~ el vo ltaje 
total de la linea. 
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FIGURA NQ 3 

,,_,, .... ..,_ .. 

rar1 ~n•r d oo d41'V3~ .U 
,t,terto oonect• et lnstn.umnto sogun se 
India. Í..to d...,.nedo abierto no dd 
lndll:adón de voltaJ•. 

FIGURA NQ 4 
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~~RIFICACION P.E CORTOCIRCUITOS. 

Las espiras en cortocircuito en el devanado de un 
motor, se comportan como un secundario cortocircuitado de 
un transformador. Un motor con un devan~do 
cortocircuitado absorberá una corriente excesiva mientras 
funciona sin carga. La medición de la corriente puede 
hacerse sin desconectar las lineas, acoplando una de las 
lineas con el transformador de núcleo dividid □ del 
probador. Si la lectura de amperios es mucho más alta que 
la clasificación r1ominal de amperios de carga completa en 
l a placa, es muy probable que el motor esté 
cortocircuitado. 

un devanado 
lectura de 

En un motor bifásico o trifásico~ 
parcialmente cortocircuitado, producirá una 
corriente más alta en la fase cortocircuitada, 
mida la corriente en cada fase. 

cuando se 

PRUEBA DE CORTOCIRCUITO ENTRE LOS DEVANADOS DE ARRANQUE Y 
DE MARCHA. 

Un cortocircuito entre los devanados de arranque y de 
marcha, puede determinarse usando el amperimetro y el 
voltaje de linea, para verificar la continuidad entre los 
dos circuitos separados. Primeramente se debe proceder a 
desconectar los conductores de arranque y de marcha. para 
luego conectar el instrumento tal como se muestra en la 
figura 5. 

Se ajusta el voltaje y se obtendrá 
voltaje completo en la linea si los dos 
cortocircuitados entre sí. 

PRUEBA DEL INTER.RUPTOR CENTRIFUGO. 

una lectura de 
devanados están 

Es posible que un interruptor centrifugo defectuoso no 
desconecte el devanado de arranque en el momento 
apropiado. para determinar decisivamente que el devanado 
de arranque per~anente en el circuito, se coloca en el 
amperímetro alrededor de uno de los conductores de 
arranque del devanado, Figura NQ 6. Ajustando el 
instrumento en la gama de corriente més alta y conectando 
el inte,-ruptor del motor, se puede a continuación observar 
si hay corriente en el circuito del devanado de arranque. 
Una indicación de corriente significar6 que el interruptor 
centrifugo no abrió cuando el motor desarrolló velocidad. 
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lho d<f ~•rmro y llrm de 
voft.tfe pa,1 wsi,:Or lt contlnuldud del 
drculto eratrt las~ ca lfflnGUI 
y de nwc-ia. 

FIGURA NQ 5 FIGURA NQ 6 

PRUEBA DE ROTORES DEL TIPO JAULA DE ARDILLA. 

En algunos casos, la pérdida del par motor a la 
velocidad nominal en un motor de inducción~ puede deberse 
a aberturras en el rotor tipo Jaula de ardilla. Para 
p1··ob,;;11· .. r::?1 ,· .. ot.or· y df2t.r,r·m.i.ni,:1t"· c:uél(1?1;; b,::1rr·,;':ls e1st.én ·fJ.c,jas o 
abiertas~ se coloca el rotor en un probador de inducidos. 
(~ c::un t :i. n ,::11..1 e .i. ón ~ ~; f:~ col o c:::,r,1 un ;.,1rn p<,·! , .. :i. me1 t re, en ser· .i e c:e1n un,, 
de las lineas que van al devanado del probador de 
inducidos~ luego se conecta el probador y haciende girar 
el retor en el probador de inducidos, se teman lecturas de 
corriente en el medidor cada vez que el probador de 
in du e :i. dom; !:!i e,~ l!i,1nr:,1 , ... ,;:¡ :i. c:::r:,1. ( Ver.. F .J. qu , ... ,,,\ f\l(_:_:J. 7) . 

Las barra5 y anillos terminales en el rotor, se 
comportan en forma semejante a un secundario 
cortocircuitado de un transformador. Un buen rotor 
producirá aproximadamente las mimmaa indicacionas de 
corriente para tedas las posiciones del retor. Un rotor 
defectuoso exhibirá una caida en la lectura de corriente 
cuando las barras abiertas se muevan en el campe del 
probador de inducidos. 
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FIGURA NQ 7: "PROBADOR DE INDUCIDOS" 

LISTA DE CONTROL PARA MOTORE DE CORRIENTE ALTERNA. 

Se ha optado a fin de preeentar mayor 
sobre estas máquinas~ incluir el cuadro NQ 2~ 
se presentan 105 desperfectos, sus causas y la 
tomar cuando éstos se den. 

infor-mac::ión 
en el cual 

ac:c::.i.ón a 

FRECUENCIA DE INSPECCIONES PARA MOTORES ELECTRICOS. 

bn el cuadro NQ 1, ee mo s tró la frecuencia 
para efectuar las operaciones de mantenimiento 
recomendadas para los motores eléctricos. 

,-a p n:i p .i ¿~d ,:1 

preventivo 
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ApliC<Ci~n ~rróo~a 

fo.briwte, 

El vo ll3JP dEl l? lor ,s-

c1do en ]¡ p!1 c~ df 

el "rmd~r y l~ es -
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FROBLE~A S~L~(!~N 

do incorrecta. 

Una fa!P e!lá int,rru~-

f? C~iJ,rri:tb!r av~ no ~1Y . . 

d(i;ose l~ prga. 

L,! coneiiones d!I e!l a- Retírense las ler~in;les 

y pruehense rnn tin fo,:~ 

IDD!/5, 

¡iord! VFlorid,d de foem. flc,j, ! en l•! linP1,, 



. 1·1 . ' r H .. 4~.'·4 

r H1111 rnr. 

r~ r 

El vc,lbie i;e m11v t,,ic, • • • • • ~ ! • • 

J~ re,i,tpn¡j¡ crr11r.n¡-

ri, . 

,eñe• de e; tr. 
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f POFLEMA 

nes s~c~rda ri~s. 

l l v ~ . 

u,i!lo; d~ ciem. [I¡, 

dDr~ci~ n te~pGral. 

dor el ,itio (lp ¡, f;Jl~ 
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SOlU[lPM 

El ~olor f¡r d¡ 1u-

de ardill1 1Pffctroio. \¡,r ill't vr,, 

eléc\•ici , Fl ,u~o•\o 

Pc,t1ciór, in cemcta Sfc~enci1 incorrPcl¡ de 

, 0 de fütrih1~i~n . 

Una boen1 v!nlil~c ió~ 
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!ale del 1rlor un a corri-

dr de la ven \ilici~n. 

fm inlermpi~1. 

! l 1 a ti P 'fl . 

dor, 
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CAUSA PEL ~ROPlEMA 

Vol !~Je ,u:, il lo . 

ridié~dolo erg un vol-

El ~rlo• ~ibr~ des- 4linée!P, 

ppfptrcpsp la b1s~. 
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fDLU[!QH 

[• •rjpnlp dPsco,-
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trp El rrlpr • )1 r!!islpn - ','G! ue cr,n \ro!. 

tr, r dp•11.n ifo, 

fl verililidr,r rrn m p] 

Cul0oue PI ~en\il ;dcr 

Enlrp-h1Prr0 dP'JOP!l 
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forrli~SP PI ~Pferln 

Rotor fuera de e1uili-

~r i C•, 
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diseíloda para proporcionar intensidades lumino5as 
específicamente apropiadas para las diferentes áreas de 
producción, es indispensab]e mantener estos grados de 
luminosidad, si se desea sostener un méxim□ de producción 
con el mínimo de mano de obra desperdiciada, asi c omo 
e:, t. 1, .. 0,;;;. br.,:ri E·! t i c i c:i•;;;. p l'"'O \i f:-:-in i 0:1n t.,?:!!::; el E~ un ,:':\ l um b J'" ,:"1 el o E:-i ·f ; ···· ·i ,-:, ri ti'" . 
la luz que se pierde por la falta de atenci~r en el 
mantenimiento, tiene que seguirse pagando al mismo valor 
unitario y tendré un costo igual al · de alumbrado eficiente 
para el cual el sistema fue diseRado, pero que s ó 1 o se 
aprovechó durante un corto periodo inicial. 

Como v emos, la eficiencia original del alumbrad □ y la 
debida protección del capital in vertido. es necesario 
sostenerla por medio de un mantenimiento adecuado. 

L. . □ <::: ob..i <:-:-:ti v o!::' d e .l. mantenimiento en los sistemas de 
alumbrado, tienen como met a s la reducción de las pérdidas 
c:I E·' l ,,,1 J. um b I'"' ;:,1cl o ,,:\ J. m .:í. 1·1 i mo po!,:: i b l r? ;1 p1--··ci por· .. c ion i,,, ,,.. l ,,,, m.1:, :: im,::1 
intensidad de alumbrado tan económicamente como lo sea . 

L.. e::\!,; pérdidas de intensidad luminosa, pueden ser 
ocasionadas . por a cumulaciones de suciedad y polvo, 
envejecimiento de Jas lémparas, fallas de las luminarias, 
m ,;-,1 J. ',·) f i c i r::in e: i i,:1 

,, .. E-' ·f l e> >: .i. ó n d <•:•:-> 1 
lumínica, bajo voltaje y factroes de 

acabado del ambiente en que sirven muy 

(', l mumr.-:-'n tu 
¡::iv··e v Pn t :i. v o 1, E·' l 

de elaborar el plan dé mantenimieinto 
p r-? 1'"· i::; un ,,,, 1 c:I r:-:-: m t,, n t r" n :i. m i 0? n to el F' b <•:•,' to m ,,,, r·· <·,? n 

cuenta los factores mencionados anteriormente. 

FACTORES DE PERDIDAS EN EL ALUMBRADO 

Para decidir el programa de mantenimiento 
en una instalación específica de alumbrado, el 
mantenimiento de la planta 
determinar con exactitud las 

t.if.•'.•'nE•' Cj 1J0? 

¡::ié l'"d i c:I E:\ i::: el<-:-:-: 

luin:\.nic ,;;·1 ;' E•:• '/ ,::1.l.ué.'1''" cc:,n E:>l dr-ibido c::1··.:i.t.r.-:-11···io~ lor,; 
f2ctores que las originan, estableciendo sus 
r·· €·" .:,1 l i::i c,;; . • 

p 1'"0:!VE:!n t:. i V D 

pP 1r• ~:;nn ,::\ l el(? 

c,::1p,:,, :2 de 
in tr,:->n <;;; .i. d i:':\c:I 

el i f F' 1•·'F'n ti-?!::; 
p 1···0 po I'" e:: :i. un e•;;; 

A continuación describiremos los seis factores de 
pérclicla bésicos que s on los causantes ele la mayoría de las 
pérdidas de intensidad lumínica en cualquier sistema de 
,,,, l u m 1::, I'' ;,,\ c:I o • 
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DEMERITO DE LAS BOMBILLAS 

El rendimiento en lúmenes de las fuentes de 
decrece con la edad de los elementos luminososr o sea 
el número de horas que pasa en servicio. A 
decrecimiento del rendimiento luminosor se le conoce 

luz, 
con 

f.·'?':':- t.r.~ 
con 

el nombre de demérito o degradación de luminosidad, siendo 
ésta una característica propia de todos los elementos que 
p 1· .. C"::I , .1 ,::: r,:•' n l u :::: ,:',\ 1· .. t. i ·f i. c i ,,.,, '!. " 

!:::. l u <;;. u €:\ ,, .. i o n n pu E·i el 1::-:-1 h ,;;\ e ,.:.:-:, ,,.. ¿,\ b r,:, n 1 u t ¿,\ m f:? n t t'1 n ;,,\ c:I ,~,, p ;,,, ,, .. ,1 

contrarrestar esta cAracteristica propia de tod0 ~ las 
bombillas, sin embargo, se puede lograr una reducc i0n al 
rn :.í. n :.l. mo el<·'.·') 1 el em(-:-' ,, .. .i to mi,:\n tr•,?n .i (.'?n el D l n<=,; vo 1 t,,sj e!:: r:: 1·1 l o•s 

portab□mbillas de acuerdo a los va lores nominales de 
operación de las bombillas, con lo que se evita el 
energrecimiento prematuro indebido, el deterioro más 
répido de los filamentos de lo que comúnmente debe ser, 
reduciendo a la v ez el efecto de la depr0ciación de su 
val o r lumínico; reemplazando a tiempo las bombilals viejas 
en todos los sistemas de alumbrado. 

DEMERITO DEBIDO AL POLVO Y SUCIEDAD 

La disminución de la intensidad del alumbrad □ motivado 
por la acumulación de suciedad y de polvo, en condiciones 
ordinarias de operación, alcanza v alores considerables, 
que depende de la frecuencia con la que las unidades sean 
aseadas. Sin embargo, bajo condiciones de operación muy 
sucias y con ambientes desventajosos, la disminución del 
rendimiento puede ser mucho mayor aun. En lugares dotados 
d e aire acondicionado y en donde la limpieza se conserva 
en niveles ~ltos, e s tas pérdidas mencionadas tendrán que 
resultar bajas, Las pérdidas en .intensidad del alumbrado 
que son ocasionadas por las adherencias de polvo o 
suciedad que se acumulan, puede determinarse fécilmente 
por unas cuantas pruebas. Todo lo que se tiene que hacer, 
es t □ mar lecturas de intensidad de iluminación en una 
<::: 1..1 p f.'.-,: 1·· ·f i e :.i t-'0 c:I E-1 t E-1 ,, .. rn .i n , .. ,, t::I ,, ... , 1, .:·,, n t. C' e:::. y d ,,., "" pu <i) "" el!'.-" l ,;-,, .l. i rn p i. C' ·:-e ::,, d E' 

cada uno de los artefactos clel alumbrad □. El intervalo 
desde la limpiez a anterior, permitiré calcular el 
coeficiente de demérito, el cual se puede suponer que es 
un factor constante y si no es absolutamente correcto, se 
acerca tanto a los valores r eales que se puede usar como 
una regla empírica para cuyos efectos, 
arrojan una relación satisfactoria. 

e:;:. U r,:; I'" E? e::; t ... l .l. t E:\ el O ':': 

Fn 
c:I f:) fllé 11

• i t.D 
la préctica real, se ha v i s to que el prDmedio 

de la intensidad del alumbradD prDducidn por 
el r.,:· l 

l ,,,, 

adherencias y a cumulaiones de suciedad y polvo, e s mé s o 
menos como sigue= El 10%, si los intervalos de limpieza 
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de un mes; 15% para l os interv alos de limpieza de ·•:r ·, 

meses; si la limpie za se ejecuta c::2d2 6 meses, el 
aumenta al 20% y si la limpie z a se p ra ctica cada 
se quema algún elemento luminoso, se tendrá un 
el ,,:-:-:, l ::1: U% ,, 

ELEMENTOS LUMINOSOS QWEMADOS 

c:IEimér .. .i to 
v 0:i ·z q t..10? 

cle1mé1 .. ·i to 

Ut, .. o dE1 loi;:; fE,,cto, .. c-::-1 i;;; quF! c:ontr :i.buyen ,r,, li:',\ pf~1 r·c:l:id,,,1 dE·' 
intensidad, lo c onstitu yen las bombillas quemadas, este 
fac tor causa disminuciones hasta en un 10%, dependiendo de 
la política de mant e nimi e nto para el cambio de l as 
bombillas quem a das. En las instalaciones qu e utili za n 
u l"l i i::I ;:,, d F! ,;, el r~ ,:,, l u m b ,, .. ,,,, e! n el •.•:-:-i <J ,, .. ,,,, n p o t . (·::' n e .i ,':\ , l ,::\ p (-'.-1 , , .. el .i el €:\ d f::) u r l 

elemento dejará en la ma yoría de los casos, mala s 
e:: e::, n d :.i. c .i. o n E' f::;. d E,? v .i. r,;, .i b .i. J. i c:I i',1 c:I f!:? n 1 ,,·,1 F·1 >: t E! n "'' ,:;1 <=.;. u p r."! I'" f .i e: .i E? q u e 
d e pe nde de la fuente de luz quemada y por la tanto, el 
r eemplazn 0eberá hace r se de .inmediato .. 

Este caso se da en menor g rado en aquellas 
instalaciones en las cual es se utilizan un mayor ndmero de 
luminarias de menor potencia, en las cuales la falla de 
una que otra bombilla □ tubo, no cau s an una disminución 
notoria de inmediato, con lo qu e en muchos cas os el nive l 
de .iluminación va cl e=c::endiendo paul a tima nete durante un 
d e te rm.i.n ~ d □ tiempo antes de qu e l a disminución de 
intensidad se torne en cuenta y sean reemplazados los 
elementos qu e ma dos. 

Resumiendo, cz necesa r io real.izar frecuentes 
ins pecciones a fin de observa r y reemplazar la s bombillas 
y tu bos quemad os o efectuar reemplazos por grupos, todo 
é s to par a mantener lo m6s bajo posible este factor de 
p r}-:, ,, .. d i el <':\ ., 

EFICIENCIA DE LAS LUMINARIAS 

La eficiencia d e una luminaria es la cantidad de 
l. 1.'.1mE•:•n,,..:,c,:; qu1:-::• f!::m.i.t(•'.·:!, el(·,~ loe:;; p,, .. c::,c:lucic:lo •,; por .. lor,;; tubo',' o 
l::>nmh.i.l.lD~" quE•' .l.,,':l c:nrnpun<•:-2n. E.i;;t.f!,! f,,:1c::t.01· .. , E:' i,; clE•' q, .. t1n 

importanica para el reemplazo de luminarias o en el di se íl □ 

d e un a nueva instalación de a lumbrado, ya que el 
r- E·''·?:: m p J. ;,,1 :e: o el (·:.·: t □ c:I ,:,1 r,;,. 1. é.':'1 ,,: l u m .i. n :.,, ,, .. i ;,,, ,,; e >'. :.l. c,:,. t F! n t E:·: •;;;. p o ,,.. u n ,,, el r:~ 
mi:':\'./ o,.. E· ·f i e :i r,in e :i. '"' 1, , ... E·' •;:;u] t i:':\ r .. :,i, ,,·,,n t . :i. r,1 c:nn óm i en. 

BAJO VOLTAJE 

e u i:s 1. q '···' .i (·,·' ,, .. c:I i <:::.mi n u e: i ón el (·?.·? 1. VD J. f::.,:sj e oc::,,,c,:;.ion ,':\ c:lo p c:1 1' .. 

f i:':\ 11 i::\ !::; f.?.l"l E• .l. ;,,, 1 ,,,\ m h r .. ,,,l. c:I o 
1
, ,,,; e:) b r .. <,+i C:::,::\l"'\:;_li:':I f::i!l"l lo s c ircuitos o 
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,, .. f.·': e;_, u l ·'" c i e'.:, n el '·,·: ·f' r,., c -1::. u e:,"=' ::,1 ,, o ,,. i e;_¡ i n ,:',\ n 1 .•• 1 n el e~, c f::' n i::; o el E·' l a 
intensidad lumin nsa proclucicla por las luminarias, este 
grado ele descenso varia con los diferentes tipos cie 
element□ 5 luminosos. Las bombi1las incandescentes son más 
sensi bl es a los c a mbins ele vo ltaje que cualquier otro 
elemento genrador ele l uz y su rendimeinto luminoso b a ja 
aprnxiamd a mente un 3% por cada 1% del descenso d el voltaje 
el (·:-::, n D m i n '"' l . 

En las lámpar as fluorescentes, el porcentaje de 
disminución del rendimiento lumíni co, es del 1% por cada 
1% del descenso del voltaje nominal. Para l as bombillas 
de mercurio, l a disminución en Jümenes se e ncuentr a en el 
v alor medio de los dos tipos de lámparas an te s cl eta ll aelas . 

Es por ésto, qu e e l voltaje que aliment a las unidades 
de a lumbrado , debe mantenerse a l valor nomin al de 
u ¡::1 e,:,, r t ,1 c :\. <~) n el 1::-? 1 c'::'1 !::: .l. 1.1 m i n i:',I ,,. :.l. ,·:,, !::, p i:',\ ,,. i,,1 <·,:' v i t . ,,·,1 ,, .. , <•:•,: n <-::: 1 e: c:,1 !:, o el e 
todos los tipos de l ámparas, el descenso en su emisión 
1 u m :í. n i e i:':\ y i::.\' n E' l el r.:;, J '"' !,' t l u o, .... E',,,; c (·:-:-> ri t. E·' :':i )' l ,,'\ !::; d <;;1 m E' r e u r · i o , 
inestabilielael en el funcionamiento. 

r: ·o,,.. ot.,, .. o 1,,:1clo ttn !;;;obi'"Fi!""·vo:I tr,1..iF;,~ oc::t,1!=:::i.onc:,11'· ,,\ un t~ 
disminución en l a v id3 de las bombillas, en particular, a 
las de filamento incandescente y un recalentamiento en las 
re3ctancias de las l uminarias fluorescentes y de v apor de 
m f2 , .. e u 1· i o • 

REFLECTANCIA DE LAS SVPERFICIES 

L .. ,::1 i:,•:· ·f i e :i. !::: n c .t i,':\ <_:;_1 <·"'. n !•:•,' ,, .. i:s l d P l !':' i !::' t. fé) rn ¡:,, t:I F? '"' l u m b ,, .. <':':\ el o ~ 
depende de la c apacida d reflectiva que tienen las 
superficies de la habitación. Si la ma y oria de estas 
supert i cies es de color oscuro o su oscu r eci mi e nto se debe 
a la acumulación o adherenc ia de suciedad o pol v os, un 
gran porcentjae de la luz manada de los cuerpos del 
a]umbrado, será abso rbidD. Por el cont rar io, si todas las 
superficies de los locales son d e colore s claros y con 
acabadDs brill antes~ la lu z que incide sobre estas 
su perfi cies será reflejada en gran proporción, 
obteniéndose un aprovechamiento bastante alto d e la Ju ~. 

(~ 

p:':':\1 --· tp 

p(~)<;:;.,,:\ ,, .. 

df'.::, l 
c:c::,n ·•.1 r:::!n i 1,::·n t .1•:-C! 
ponq ,,,,. ~.;;u!,:: 

c:, bt.E•:l"lf.:::I'" E-: l 
pD!,,;ihJe. 

que el aseo ele las edificacion es no forma 
c:,,,,m ¡::·,o c:I F,• ] rn,:,1n t .c·n i m<:•') i 1--i to f'.,) l (i' e:: t ,, .. :i. c::c, , E'S: 

que el jefe del dep~rtamento de mantenimiento 
e~fuerzos para que éste ee lleve a cabo y 
~provec hamiento de la refle~ión en lo méximo 
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!3.E::EMPLAZO DE LAS UNIDADES DE ALUMBRADO 

Ls lémpara s en un sistema de alumbrado, pueden ser 
I'" <''' (·? m p 1 ,::,. :? ,;·,, el ,,.,\ i;;, i n el i \/ i d u ,,,, 1 me n t. E·' 1, con f o ,, .. m F.' i,:: (·"' v ,,,, y ,,,, n q u•"' m ,,,\ n el o ; 
u b i. '·'? n ,, .. e-~/.'.:.) m ¡::, l d :-: ;:,, !'" l. ,:,, '"' l. 1.1 m .·.i. ri ,·:,,. ,, .. i .,·,1 "" C-' n e::: u t n L ,:,, l i r::I i:':\ d ,;·,, n L F' i:;: d C' 

que éstas lleguen al limite de su vida promedio y estando 
aün bajo condiciones de seguir operando. 

LJ reemplazo de las lémp aras en forma individual, es 
conocido como reemplazo unitario y el cambio que se 
ejecuta por grupos recibe el nombre de r eemp lazo 
colectivo. El reemplazo indi v idual es una tarea tediosa 
que consume una buena parte del tiempo productivo, además 
de ocasionar altos costos de man □ de obra, lo que l □ 

vuelve un procedimiento caro. 

El reemplazo de las lámp a ras en forma colectiva, 
ahorran costos en la mano de obra, que generalmente 
compensan con un marqen favorable e l valor de las 
lémparas desechadas del servicio antes de que lleguen a 
quemarse. Otras ventajas que favorecen al reemplazo 
colectivo, son= més intensidad luminosa, menos 
interrupciones en el desarrollo de las labores, mejor 
apariencia del sistema de alumbrado y menores c ~st□s de 
mantenimeinto para el equipo auxiliar. 

MANTENIMIENTO DE UNIDADES DE ALUMBRADO 

El mantenimiento de las unidad es de alumbrado, se 
,, .. e el u. e::<-:? b á i;;; i e:: ,,·,, m <-:·? n t .<·'.·:! f:-? n ?: ,·,,, '"· ¡::, E·' e: te, "'' ·f' u n c:I ,:':1 m f·~ n t ,;:, l r:-1 i,; : l :i. m p :i. <-:•• :z. ,"\ , 
reemplazo e inspección. 

LIMPIEZA 

La frecuencia de las operaciones de limpieza depender á 
de la pureza del ambiente al cual sirven. Para el caso de 
condiciones normales en el ambiente, el periodo de 
l i n,p i f.·?::: ;,, pu(:,'. c:I (:•,) c1 ·/ f:-') e:: t .u i:':l. ,· .. i;;: ¡:.:1 !• f:')l"'I c::,,,,m b :i. o p,31'" ,:,, le::, e:: ,;:1 l :.i. ::-:.::,e:: i un<-::-~"' 
con ambiente sucio, el período se disminuiré a unas pocas 
semanas. En general, para determinar la frecuencia de la 
limpeiza en un ambiente determinado, deberá de medirse el 
nivel de iluminación obtenido después de la primera 
limpieza; al bajar este nivel en un 15% o 20% será tiempo 
para llevar a cabo una nueva operación de limpieza. 

Las pantallas reflectoras y los difusores, deberán ser 
1,,,, \'i':'•1 c:loi,; con un,,'\ i:::c::,Juc:::ión j t, b□ nn!','i,'\ !,;;u,;:1v!-'.-' y r~nju;;,,q;,,,clo!"' con 
agua tibia al mismo tiempo que ~e frota~ con una e~p□nja. 
En J0 limpi eza de estos elementos, no debe utilizar~e 
pa~os secos o abrasJ v□s, ya qu e ésto ocasionaría daíl □ s en 
E, u !::,- "''· u p E·' r .. 'f :i.. e i e-:·'"· .. 
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F' -.::1 r ,':I l ,,,\ i;;; :i. n d 1..1 ,,;; t. ,, .. i ¿,, ~" E:i 1·1 l i,,\ ,,,, e u ¿,1 l (·::1 ,,;. r;;:., l p ,, .. o c E:' s. o el r?. 
limpie za interfi e re con las labores del proceso de 
p roducción, se puede recurrir, para solventar este 
obstéculo, al s i stema de contar en el almacén de 
mantenimiento con piezas limpias de intercambio, las 
cuales se sust ituirán por las que se someterán a limpie za~ 
una vez que se ha efectuado la limpie z a de éstas últimas, 
pa sarán a estar d is ponibles para ser colocadas en otras 
c:\r··i.:?ai,;;,. 

REEMPLAZO 

Con el fin de mantener las mi s mas condiciones de 
dise~o y evitar d a~os en los portalámparas o da~ar l a 
nueva unidad, l as lámparas de reemplazo deberán ser de las 
misma s características que las reemplazadas, es decir del 
mismo tipo 1 color 1 potencia y voltaje de 00eración. 

Al notar en el caso de l as l á mparas fluorescentes 1 

parpadeos en los tubos y manch as negras en s us extremos, 
tenemos la se~ a l que la unidad ha llegado al fin a l d e su 
vicia útil. Ante esta situación, d e be procederse a su 
reemplazo inmediato, pues de lo contrarie el parpadeo 
llegaré a daílar el cebador (starter) y a la reactancia. 

INSPECCION 

A parte de efectuar las inspecciones usuales de 
rutina~ el encargado de ejecutar la operación de limpieza, 
deberé inspeccionar las ilumin a ria s para detectar 
cualquiera de estas anomalías: 

Portalémparas quebradas. 

Su s pensión insegura de la luminaria. 

Conexiones eléctricas defectuosas. 

Daílo s en los difusores,. 

Inter ruptores quebrados. 

Suciedad o corrosión en la tubería o accesorios. 

Al notar c ualqu ie r a 
procederse a s u s tituir las 
reparaciones convenientes. 

de estas anomalías, 
piezas daíladae o efectuar 

el 0:-1 bs~ 
las 
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HERRAMIENTAS E INSTRUMENTOS 

L.,,,,"" 
t r·· ,,~. 1::) ,,':\ . .i o 

herramient2s e instrumentos 
de mantenimiento eléctrico, 

par2 d esa rroll 2r el 
puedSn ser di vi didos 

en dos grandes categorías~ equipos primarios y 
r,;:r,1 cunc:l,?11'•· j or,;; .. 

El equipo primario consiste en herr2mien L0 s de man □ e 
ir·1.:;:t1··umf:.>ntoi;:; quf:? fo,,.·mt\n p,?11 ···t.r~) clr:? l cc:1 n junto clf? he1···1··c':\ miF~nt ,As 
que se utilizan a diario por el personal ele mantenimiento. 
E :1 E'q u i pn r,;: r;, c:un c:I i',\ 1·· i o in e:: l u~' r:1 t.c::id ,:,1. 1::; ,~,1q UE• 11 ;,,\ r.; hE•' 1··· , .. · ,:"tm i r.:1n t . ,:1 •;;:. o 
i n•;;, t 1···um<::1n t.o':!'. q1 .1r:•1 "" c1n ui:::,;-,,dn•;:;. oct1'':' .i. o n E1 l mr:1n t.(·:'i (•?:1 n t . r···;,'1 b,,'lj oc:;;. 
espec iales.. Usu a lsme nte un pequeG □ cuarto es asignad □ 

para alojar el equipo secundario , en una área en la cual, 
¡::1 u'·? c:I ,:,,, i::: (,"' r·· t" ,f:1 p i c:I i,'I m f°' n t r:1 el r::, ,::;. p i,,, e:: h t\ c:I c::i e, t . o m r:,, el o e: u ;:,, n c:I o .,,, E' i::1. n 
r·r::•q ue1··· i el os;. 

D t'.·1 h 1 d n ,,,, q u Fi J. ,::, ,;;; h r:1 ¡,·· ,, .. ;;,, ,ni (.:•1 n L ,;-,, i::: .,,: o n v J t ,,,, l F· ""· p ,,,, ,, .. ,,·,, to el E,\ 

l ,,0,ho1··· c:i!',1 m,?1nt<•,:.> nimir:•1n t.c,!, ,;;1 fin d(·':' qu(,,~ ¡,:i,:::té~n clii=.; ponibl í::·'1',; r.1n 
r::: u ,,,, l quP ir rnorrir:>n f:c,,, L ,::·, ,,:: h(,'? I,.. ,, .. E1in i ,,:i n tE, ,,,:. de• f (? e:: t.ui:::,r,:: ,.,,, ,::; ,,:: <.:.::- el,:.:, f::.E1 n 
1n t•. r· e:: ;::, r· >' r·· e:· q ,, .. ,::.,:• :;; a. r· ,,,·,. l e i...t ::·,1 ,,.. te::, el ':.:? h c-1 , , .. , , . i:,\ m i E? n t. ,,., ,,, r· ;:,, r· ;:,1 '.e' t t 
I' ".·:.'.· p ,:,, 1· ·· :::, <::: i Ó r l ., r <:.1 r:I :,, e:: J ¡:,\ e:; 1 ·1 f '? I' 1•· ;:,1 m . Í. C•:· t i L ,:·,1 e:; q Ll E·? n U i:;: f? p U C? e::! .:.\ n 
reparar, se deben desechar y cambiar por herr0mient0s en 
condiciones s3tisfactor ias. 

En las s.i.guiente s páginas, se muestran los li ~ t a c:los 
el,.:.::, l ,,\ i;;, h (? ,,.. r·· ,,~.mi r.:.0: n t . ,,·,1 "'· v r:.:- q u i p o ,,,; ,,.. f:·,: q u(•,•:• 1··· i do '.::: p a. 1·· ,,,1 el E:\ ,,.. 

mantenimiento preventi vo, reparaci0nes generales y 
c:letecc:ión ele problemas. 

1- HERRAMIENTAS PRIM.ARIA~.-

1.1- ~ERRAMIENTAS DE MEDIDA. 

Cinta métrica metálica y de madera. 

Calibrador rle cables. 

Vernier (Pie de Rey),, 

Compás ele exteriores. 

Compás de interiores,, 

Mi. e:: l'"·órnr::? t ,, .. i::l .• 

C0J i hraclor ele tornillo. 

i b1···., .. , 
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1.2- HERRAMI~NTAS _MECANICAS. 

l.... 1 i::\ V E' •,;;. i:":"t .:) 1 •• I i::;. \-:. ,::\ 1:::, J f::-1 1:;:. ( C: :::1 n q ,, .. ".-:-' j ::'\ <::: ) 

Juego de llav es fijas. 

Juego ll aves c orona. 

Juego llaves cubos completo. 

Juego ll aves Allen. 

Juego de desarmadores planos. 

Juego de d esa rmadores Philips. 

{~] J. C,,1 t.F:'.'" 

F· :i. n ~: ,;,1 1;;; e u ,,. v ,,·,, E;, .. 

,JI .. IE·''J □ rn,:·,¡ e hu E) l.º"" .. 

L . .i m ,,, ¡::·, .l. <'.\ n ,,-,1 ,. 

l.... :.i. m ,,·,1 t. ,, ... :i. ;,:1 "" e_:¡ u l .. ,:1 ,, ..• 

l.... :.i. m ,::1 r· <-:•,' d o n el ,,,, ,. 

i"l,,·,1v··c:: .-,,·1pun t.o . 

f;.i..€~r··,,·,::1 c:1(-2 m,::1nn .. 

i"lartillo d e b o la .. 

C i n e:(·::' 1 ¡.:-;, ,,;; ,, 

l\l,,-,-1v ,,,1.:i,,,,,::;. ,, 

Cu chilla para r e babas. 

P i E' el ,,.. ,,:'1 d f,1 rr, ,,-,\ n o ., 

Juego de brochas .. 

F' ,,,, p<·,❖ 1 1 .i. :i ,,,1 • 

Tablero de notas. 

,j. .i.,'::: 
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C,Jutin .. 

F:spe.:i o .. 

ImAn. 

2- HERRAMJENTAS SECUNDARIAS 

Din i,'lmomr:,, t:. r--u .. 

L. l ,:,\ v (·::' ck-i to ,, .. 1: ¡ u e-::, ,, 

Taladro y sus b □ rcas .. 

S□ ld 2 d □ r e l éc tr ico,, 

T ,':',\ r-- , .. ,',\ .:i i,'\ e: un el ,,,1, el n "" d f':-> el :L 'f ¡:.,, I'" r:i n t r::, i::; m F· di el é'I 1; • 

Cortadora el e c ab le,, 

I\I i e:: o p ,, .. ,.,., "" ¡,,\ el e, , ... ,,'1 .. 

F ; : t 1' ,::\ 1::: tu ,,.. c:I e e:: o j .i !") E•:· t. (-:-::, ,::: ( 1:::, ,::-¡ J. F·' ,, .. e,,:::. ) " 

l"I,,,\ I' .. t . i l lo el i:,1 C i,,\ LI e:: l·iD .. 

Compresor y sus ac::c::es □ rlus. 

O r:-;:, n 1::; .:í. rn E:• t. ,, .. o , 

3- INSTRUMENTOS_ PRIMnRIOS 

L.Ampara de prueba. 

l....érnp i,,\ 1·-- a. el(·? n (,:.it:'.! n .. 

Uhmni ómF:t l'"D " 

l"I ':'?. h (:i h m '·,? t , ... o ::;; .. 

n rn p "? ,, .. :.Í. m ¡::.\ t. ,, .. C) C:e " 

\Jo l t:.í.mi:::-tr--u•; .. 
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·¡ ,:':\ C::ÓíT'IE·1 t l'" (J., 

!':: F' e: 1.1i? n e :t m,:: ' t. 1· e:·, .. 

4- INSTRUMENTOS SECUNDAR~OS 

V,,,, t :L m !·,:'· t ., ... n .. 

Medid or de F~ctor de potenci a. 

L.U>fÓíliF1 tl'"O ,. 

Tran s formador va ri~ble. 

5- INSTRUMENTOS ESPECIAL~a 

r:::: : : i '" t. <·? n u,., i:':'1 q , ... ,;;·1 1 .. , v ,,,, t'" i r,: d ¡:,\ el ck-i i r,".r, tu , ... n·, 0,· n t oc,:; q 1..1 c:.,i r,:; E! 

I'" <-"' q u :.i f:,' ,, .. 1:2 n p ,,, , .. ,3 E'· 'f f::'.' e:: tui:',\ 1·.. l ''" ""· p ,, .. u E·' b i:, i"; n !:-? e:: r:-? !',; ,,:l. 1'· i i:'\ !"; y v <-? ,, .. i 'f i e ,3 1· · 

las c □ndici □nes de l a s partes de las máquinas y equipns y 
su nperac:: ión ql □ b2l. 

Debido a ln oneroso que 
c:: □ nt2r con los equipns 
recomienda cuando se vean 
P !:;: t ."''!::; p I'" u<-''.·' b t\ !,:: !• h ¡::._ !J i::\ n u!::: o di? 
se dedican a prestar este 
equipos especiales, pndemn s 

E·) ,, .. a 'f' i e:: i::\ d n ,, .. 1-,:-1 c,:; .. 

resultaría para una industria 
especiales de medición, se 
en l a necesi d a d de efectuar 
los servicios de c □mpaNias que 
t . i p n el E:• 1 ,,·,1 h o,, .. 1.::,1 r,,; .. En t I'" ,.,:., l D s; 
mF::,n e: i o n ,':\ ,,. :: 

Probador de rigide z dieléctrica. 

C□mparad □ r de cnl □ r de aceite. 

Material pa ra prueba de acidez del aceite .. 

Multiamperimetro l multi amp. ). 

\ 1 i bt'"O<J r·ounc:I .. 

Analizador de vibraciones . 

Me didor de vibraciones . 

Medidor de relación de tranef □ rmación. 

Puente de resistencia .. 

F:l:.c::. 
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«RECOMENDACIONES» 

Deben reparars0 a la may0r brevedad posible las 
máquinas que estén trab2J?ndo deficientemente para 
pc::• di:•,1 1'" •''1"'' i cornr.:,,n ·;.: ,::,.r· un m,;·,1n l::.c:·n i nii c,:.,n t .o p1, ·· 0:,iv1:,::,n ti vo, 

>~ 1!":t ~:~ J. 
tc:1m ::,\ ,,··¡;;:l.:'.·' ff, ' · : · 0:.:n cu,,:.:)n t ::,1 E· 1 o r··c;.i ,::1 n .i q r·· ,,,\ m ,,,1 
logr aremos una mejor organi~ación 
de mant e nimiento . 

pr··opUf?S7:tO 

p,,,, ,,.•,::1 e 1 
C::Ol"i t. !'"'O J 

Para nuevas adquisicones do maquinaria y equipo debe 
e un t.,, .. i:',\ t E:\,, .. !::' (-'.·" r:1 m ¡::1 ,, .. F· !::' ,,,,. !',. ,,. 1:"' i::=. ¡::-, o n ::,' ,:'l. b l c.:? e:,; 

1
, q u(·'" c:I 1.:.-1 n q ,,,\ , ... ,,,1 n t. :í. ,:·,1 el r:,1 

.,,\ .,,,. '":-> "'' o ,, .. a m :t 1.:,:-' r·"i to y p ,,.. o ··.1 E•:• :,,1 n d 1:-:-' un c,:; 1 ..• 1 m i ,.., i ,::: t. ,, .. o ,::1 el F:' e u t1 el o el E-i 
I'" (.::> p U i:.:,; 1::: t. O!,:: .. 

S e debe de tener un mejor control ele los 
de Ja form a como e llo s realizan sus 
l ogra remos que la maqui.naria se ma ntenga 
con di c iones de f u n ci □ n amiPnto. 

t. , ... ,::1 h ,::1 j ,,., c:I o ,, .. E-' .,,; 

l ,·:,1 b o,,.. 1:,:-1 i::: a•; J 
E:-:• n 1'.) p +:. i m ,::1 <:; 

Dar cursos teórico préctic:: □s a l os trabajadores en 
, .. . (,:-:-1 1 ,:,\cif::ll"i con l ,"1 rn,::1qu :i.n::,1_ ,,. :i .. i:':I y r:?q uipo i::: qu(-,-1 '·,?l l c:11,: c.-:;o n 
,, .. r:,:.,r,:: pon i:;:.,.,,h 1 r-ir,:,. 

[ 1J ,;:·1 n el D <::: 1,:-:-1 ·':\ ¡j q 1 ... 1 j_ C: ,, .. ::,, U í) :j fll /\ q l_J .1. f') r.:\ C) E-1 q U .1. p C::< 

t. e m (.'} m o n o i,, r::-:-1 l t :i. (-:-::· m ¡::1 u n ,:.:i e: C:) "" ,,1 ,... :( o p.-,,, , ... a l (-:-2 (·:? r· l (•:•" !':: 
instructi vo de ope ración y mantenimiento a 
operarios c:: □mo también a lo s reeD□nsab l es 

mE,,nteni.miE:-in to, 

nUE'1 V 0 

('.') 1 
l C)'::: 
r1e J 

Ut.J J. i :e,,, ,, .. i,.:· l Mantenimiento", 
como gui a para ll ega r a l as a utorid a d es s uperiroe s el e 
.l,,'J. E-? mp1·--·r:!'c',,:,. qu.:i.en (·::' "=" .,,,e:, ,---, Jc::,i,:; m/1 r,,, c:l :.i..·f:/. c:i:lr::::s df'i c::or·, ..,, r:"nc0°r-
para pon er en pr~c::tic::a u n mantenimiento preventivo. 
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CONCLUSIONES 
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Se debe de hacer una gran esfuerzo para 
empresas de este sect0r como también de 
p:::11···;.:·1 qllF' pc:>ncJt\rl C'n p1•·;'1c::t·. ic,:,\ 
pr·f:~vE•nt.:i vc,i::: ,. 

motiv,,,,r· ,,·,, l3c:; 
□ t r·· □ !;:. !,:e c t:.or· e:.:.i is 
mt,n t.c:n i m ·i f?n Ln", 

Hay sectores los cuales han sido descuidé:\dos un 
ejemplo de ellos es el sector de carpinteria, el cual 
posee equipos y maquinarias que necesit ~n de mucha 
atención para lograr aumentar su v ida útil. 

Debe e~istir conciencia entre los administradores de 
que la suspensión de las labores de un equipo durante 
el tiempo que se require spara llevar a cabo el 
mantenimiento, ~si como sus costos directos, ayudarán 
a prolongar la vida útil de los e1uip□s de la fábrica 
y F::v i t.<':\ 1··· pi',\ ,,··e::,:::: l''(·'i ¡::' E:n t . in c::ii::c el 1::c:, l ::",,. p r··c:,d u e:: e:: i ón e:n mom,c: n tc:,,0; 

de mayor demanda del producto. 

\)(.:::- b i el o ,,·,, J ;::1 Uff1E:n t.c::, el e:• c::umpr:: t.r,:n e i ,::1 el e l::>c:,mc:,,::,. el F? pun C·' r· en 
práctica un mantenimiento preventivo no sólo para 
op t J mi~•: .-,,11·· E' l u 1;;: u d r" hr:•1 1··· ,,. ,::,m :i (?n t.,,·,,!::, y m ,·,,1 t.r,i ,, . .i .;.1 J c-1!,; !' !::'in o, 
también p~ra optimizar el uso del personal y del 
f•,11;;p,,,\c::io el i !,', 1.:•on i b] ,.,:,:· :• con E" J ohj r:::·to qu,::,, !','(·'" obt.E•'nqa t:,' l 
mAxim□ rendimiento p □si ~ le. 

HE·' el t? hF'! E·' ·f (·? e:: t .u,:-,1 ,... un c:I i i':\(J n ó<c; ti co el f:0 l ,,:1 m,c1qu in ,c11"· i ti f Uf.:',,. <',:1 

de uso en toda fébrica porque. la mayoría de veces 
encontramos que por una peque~a falla hemos desec::hael □ 
Ul"'I ,,.,\ mi:'.,q u in ,º'1 y t. t\rn b i ((:n noc:: d ,,,, ,, .. ,:.:.1rnO"'' c:u0:1n t E:\ q Ufi·: pos:; fi·'F'moc;; 
muchos repuestos. 

No solamente se debe de pre5entar un mantenimeint□ 

preventivo sin □ también debemos ele incluir las formas 
cito:., c:c:,mo opF·:l'"<',1t'" y P·"1r·t·1 quE' r,,:i1· .. ··,- c1 n los in,,:;t1· .. um0~nt. □ r:•;. d(,0 
e e:\ c:I ,c1 m E,\ q u i n ,,,1 , .. i ,::1 . • 

r.:· .. 1 :: . . ' 

E·: quipc::, !::'e 
,,:\ d ci e: u ,,:1 el o • 

Cn t □ cl ,:~ 

deterior □ que ha llegado la 
debe a la falta de un 

fábrica debe de existir un 

m "•' q u i i n ,e\ ,, ... i. '"' 
m,,,,ntenim:J. E:nto 

preventivo, sino, siempre 
dinero, maquinaria en mal 

tenelremos una gran fuga ele 
estado, productos rec:ha~ados 

y pro últimd eJ cierre ele 1 i':I t::: íl'l p !'" E' S: E:\ " 

Fr,:; tf::•: S, (é:'C::1 .· , · !'" 

p,,,,ii::; c:IE•'bido 
e: ,, .. ,,,:·: e .i. (·: n 1::. F:'.' p D I' ' 

m,,,,n ti:::n i í1l('? ir, tu 

es muy importante para la ec:: □ n □mia del 
a que sus productos poseen una demanda 

l □ tanto, debemos de darles un buen 
a nuestros equipos 

mantenernos en competencia c: □ n las dem~s empresas V 
I 



' ' . , l . 1 1 . l .. i" . 1 1 • I ... · .. 

J UCI I'' i:':\ I"· C:: !''(:? C::F·~ 1 .. 

i::; .i. <J .,,·1 m o,::, J .:·:1 r.:, ,. · r.::, e e:, me· n el ;,:·, e: :.i. e• n f? "'' r::I E·' e:, p r-:• ,, .. ,:·,, e:: J ó r 1 , 

m ,,,, n t. e l"i :i. m .i. e: n t . r::1 c:I ,:-:, m ;::1 q u :i. n ,,:·,. ,,. :i ,,:1 '>' f? q t .t i p o y m ,::\ n t. f:? n :i. m .i P n to 
eléctrico y así lugr avernos reducir los cos t os 
u n :i t ,':I , ... i c:i <::; c:I r? p ,, .. o el u e:. e:: .i ó n ;-' e> b t F'. l"i F2 r.. m ,/1 r,:; q i:'.\ n ,:,1 n e: i ,? . .,, .. 
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«GLOSARIO>> 

ABRASIVO: Sust0nci0 natural □ 0 rtifici a l tal c □ m □ a rena 
d ,.::., c u . .:-,1 ,, .. :;:: o ~ F' e::: m ,.,:) ,, .. i l " <:') , ! i ,::f o r::I ,,:., ::,, l. u ,n i r .. , i o :• e, ,::: ,,·,1 ,, .. b 1 .. t ,, .. ('..' el E-) 

!,:: i l :l. e :i. n ,, :::: ,.:;, u t .i l :i. :? ::,,. ¡:-1 ,,,, ,, .. i:':I t i,':l. 1:::, ,, .. i e ,,,, ,, · , ... u P el .:-,1 i::; el E' c-1 !::; fl'1 P ,.-• i. 1 ~ 

rle rectiticar. te[ 3s de e s meril o abrasi v as, y 
c::ompt.tE'!"; tnr,:; pi,'l 1 .. ·t1 pul :.i , ... " 

ACABADO A MAQUINA: El acabado produ cido sobre un a 
de metal p□ r la h 0 rramienta de corte utili7ada. 

ACEITE DE MANTECA DE CERDO: COl'"t(•:~ hff!Cho ele 
(] ,, .. ,::\ ,::; ,::'\ i::; 

rnin(•.'·:) l'"i,:\ l 
ani ma les p0ro me7cladas c □mónmente con aceite 
p i:':11'" i:':I <l'l C:·' .:i C) I'' i:':\ ,... i:;¡ U C.: e:':\ J. .i. c:I ,,\ el J U l::1 , ... :i. C:: e::\ n t . C' 1 p c::11"' c':'I ,:':\ U!::; C) 

e n herramient as de corte. 

CERO AL CARBONO: Término amplio aplicado a 
para herramientas que no sean aleados 
velocidad de corte . 

l o r.:; ,,,\ e r.:.> ,, .. n e;:.; 

o el É~ ::'.'\ 1 t ,'':\ 

ACERO MAQUINABLE: Se trata de acero en barras que 
contienen un mayor porcentaje ele azufre que los aceros 
:':':\ l e:: ,:'l. ,.•· bun o.. C: umo l'"F·'!':' u .l. t . i:',l c:I o!' ¡:.;.,,,;: t .U!'"· ,,·,1 C::(·? l'"D!::; e:;. un mtt y 
f ,:\ 1::: .i l <:-,1 i::; d ,,,,, m ,,,, r::¡ 1.1, i n ,::·, ,,.. . U,.,~ .l. 0'? ""· p 1...l €·'el(·::' u r,:; . .;:1 ,,.. p ,':\ ,, .. i::I m ,,,1 q u in i::1 ,, .. 

una gran variedad de partes. También se Je conoce 
como barras 8essemer para tornillos. 

ACERO PARA HERRAMIENTAS: Término ampliamente usado en 
forma general rara .1. □ s aceros que 
su ficiente que permite su temple y 
herramient a~ de curte, matrices, 
hr~ r .. r ,,,mi <-::in t. .;.1 ,:;: . • 

ACERO RAPIDO: (\C::E'l'"O 

\/ 
I 

contienen carbono 
utilización c::nm □ 

o t ,, .. o'", t .i. r:1 , .. , '"' el E'' 

tu r,;.<.:,:¡ tf':?no, C:l'"OíT10, 

m□ l.ibelenn, v anadio y otros elemPntos cnn el ""· C: E·' ,, .. D p ,,1 1'" c':1 

( h,;1bi] .id,::1c:I p 1'" C1 p O I"' C: .:i. O l"l c::11'" J. C-:•:· ~ '' ,,. F:, 1;;; :i. 1:;; t .(·':.' l"l C:: i i:':\ F·) l"l C:: c::I ] :\. f2 n t. (,e' 11 

para cotar aun estando al rujo). Los aceros répidos n 
de a lta ve locidad son ampliamiente usac:lus para las 
h C-:·' ,, .. ,, .. ''" m 0:-1 i n t ,,,1 ,::;. d E•i e e:, , ... l:. t:.·' , p i:',11'" :,,\ q 1..1 i t ,,"11'" m r::-1 t. a 1 e: n n m i:':I y o ,, .. 
rapidcz que las herramientas de acero al carbono. 

ACOND I C I OMADOR PARA Rl 1r-nAS DE RECTIFICAR O DE ESMERILAR: 

¡ .. ¡ r? r .. , ... ¡,:1 m :i. (·',! n t:. i,,1 Pi':\l"' i::\ ,, .. (·'.·? e: t .i ·f :i. e:: ,::\ ,,.. y 

ADAPTADOR: D :.i. ~:;pe:,"''· i t .. i. \/ C• d e ""·'..\ j E-' ce: :i. ,.: ,, ) p ¡,,, ,, .. ,3 111 ,3 n t.i;:,in F' ,,.. 1.. 1
. ni d :,?. r,;; 

p:,,11' .. tf.•::c:;; t. (i! n c;,1 i:':\ I") c:I i f f:·11'" F:1 í"1 f::. f::\ r,:;. t . ,,:1 m ,:;1 Pí os:, o 

Ampliamente u sado para l"ii:':\ C:F:.• , ... .i. n t 12 ,,. e: ,:':\ rn b i c:',1 h l E'!::, 
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ADAPTADOR PARA BROCAS: Para sujetar brocas de espiga 
común que tienen un cono mayor, que el del agujero de 
la méquina de taladrar, un e x tremo tiene conicidad 
exterior para ajustar en el husillo de la máquina, y 
el extremo opuesto tiene un agujero cónico mayor para 
l □ Jar la espiga de la herramienta. 

AJUSTE: ~! ajuste entre dos partes acopladas es la 
relación e x istente entre ellas con respecto a la 
cantidad de huelgo o de apriete que se presenta cuando 
r,:; r.1 1 ,,:1 i:;; f•:• n ,,,;. ,,·,, m b l .:-,, ,, 

;:L EACION: Un ,,:1 ffl(•?:i;::cli:,\ c:lr,i doc,¡; Q m/,,¡;, m0:•it,,,,l(·,~r,; ·fundidor,;; Juntos 
para formar un nuevo metal. 

ALINEAR: Ajustar o, colocar la linea, tal 
centra el CQntrapunto de un torno con el 
mi~;mo .. 

y como <::,f:::1 

e ,::\ l:::,e ;.'. "'' l el P l 

ANGULO: La cantidad de abertura o 
lineas rectas que se encuentran 
cruzan una con la otra .. 

divergencia entre dos 
en un v értice o que se 

ANGULO DE CORTE: El ángulo medido entre la cara cortante 
de la herrameinta y la superfici e del material sobre 
la que va a funcionar la herramienta, 

ANGULO DE INCIDENCIA: Angulo afilado sobre una 
herramienta de corte para permitirla cortar el metal. 

ARBOL: Flecha o eje donde se montan las herrameintas de 

corte, especialmente en las fresadoras. 

AUTOMATIZACION: la palicación de maquinaria para ejecutar 
y controlar automáticamente todas las operaciones 
el i.,::, <;::, el('':' f21 m ,,, t.r:,., r· i ,,,, J r;,n b ,,.. u tn h ,::1 !,; t . .-,, l oi,; p 1···c:1d u e t .c,,:; 
t 1.:.::, ,, .. n, i n ,,:1 d oc,;: • 

AVANCE DE LA ROSCA: En un tornillo roscado de un solo 
es la distancia que avanza el tornillo o 

tuerca en una vuelta. 
1 ,:i\ 

AVANCE MECANICO AUTOMATICO: Cualquiera de Is□ avances 
;,:1 1 .. .1 t.c,rr,,,~ ti c::o•;;:. d F·! un,,,, mAq u in ,;;, hr-i 1,·· r·· ,,,,mi ('·'!n t .r.:\ qur:? puE-icl 1::1 c,;: 1::1 r·· 
conectado por medio de un embrague o de una palanca 
para mover las partes mecánic a mente, tal como la mesa 
de una máquina fresadora. 
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AVANCE TRANSVERSAL: en sentido transversal al e .i ('?. 

l'"f.0>CtO 

r.:\ \/ r.~. n CEi 

d (·? 1 ,,,1 

ln un torno, el avance que funciona en éngulo 
con el eje de trabajo. En uan cepilaldora, el 
que lleva 10 herramienta de corte a través 
piFi!"l.r.:\" 

AVANCE VERTICAL: Be refiere al avance vertical o angular 
en una máquina cepilladora o cepillo .. Se utiliza para 
fijar la profundidad del corte y para hacer cortes 
verticales o angulares sobre la superficie de una 
¡::i i <·'? ;:: ,:·,1 ,,:\ m ;,,\ q u .i n ,A t ..... 

BANCADA: Una de las partes principales de las máquinas 
herramientas. tiene guías maquinadas a precisión, □ 

cojinetes, para soportar o alinear □ tras partes 
móviles de la méquina. 

BLOQUES EN V: Bloques de acero cuadrados o rectangulares 
comúnmente templados y rectificad0s a precisión. Los 
b J e, q t...t f:·' ,,:; f? n \.J t. :i. C·: ne-:•') n un i,,\ , ... i,,\ n t u , .. i:',\ e:,·, .. , \,! d C·::' 9 O q r· ,"\ c:I c:1 !::: .::, 
t. 1·· ,,,, v (/' ,::: d t': i:::. u c F·' ri t. 1· .. o y E' i:,; L é n p ,, .. D ' / i ,,,, to,,::. el P h ,, .. i el,,,, e:,, p ¡::¡ r .. ,,·,, 

la suejción de piezas redondas para taladrar, trazar 
f 1'"(·':?r::: ,':'11'", (\:!tC" 

BROCA: H 1-:.:,, I'" 1' .. ,:;·1 m :.i. r-:•n t ,,,, el c-:-:-1 e e, ,, .. t r,:., p::':\1'"€:\ ,::'1CJU j F·)l''C)<::; 

m ,:,1 t. E·' ,, .. i ,':'1 1 f'? c,:;. ,, 

BROCA HELICOIDAL: Brocas hechas usualmente 
ranuras o estriasen espiral a lo largo del 
proporcionan los bordes cortantes en el 
permiten que las virutas salgan del agujero, 

c::on c:10 1:;; 

CUF·iPl'"O que 
E~:-: t 1'' E'ifllO 1/ 

BU,JE, MANGUITO: 
be, q u :.1. J. J. ,',1 p ,::'\ ,, .. ,,,, 

C,:-:is;qui l lo 
un mon t,,d r,i 

o forro para cojinete, □ 

o dispositivo para taladrar. 

CABEZAL: Conjunt.o qtH,·1 cont:ic-:•?t"H•:'•' ¡:.:,,] hui:r,illo y 0>.l 
de giro y que está sujeLD permanentemente. 

m¡:,:,,c:,,,.n i smo 

CABEZAL DEL 
(.:::, rn p l F·' •:'\ el ,,,, 
mc-:-:-1 c:lio drJ 

CONTRAPUNTO: Parte principal del torno 
para sopc:,rtar el extremo de la pieza por 

un punto de centros sujeto en el husillo .. 

CABEZAL FRESADOR: 
con f:1 1 qUE·) 

ME)C::i::\n :.i. r::imo dr~ 
1;;; r,1 ,',\ u m r-,:i n t r.:\ !i') l 

l ,,"Ir,,; máqu.ianr.-ri 
r .. , t'.1 m 0:1 ,, .. o d (,.-1 

'1' ,· .. es,.,,cl o,, .. as 
op¡,:;¡, .. •::tC:::.l. Ol"'rf::!',', 

posibles, incrementando la producción, versatilidad y 
exactitud ele la máquina. 

CARRO: Parte principal del 
herramienta cortante 
!;:t u .1. ,,, ,;;:. el !,:;, l to , .... n o .. 

to,· .. nc:i. El carro transporta la 
y l i,, rr,ueV!'i~ i':'1 lo l i::\ ,, .. q o el E?. l r.:\S 
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CARNERO: La parte de una limadora o cepilladora de codo 
que se mueve hacia atras y hacia adelante y soporta la 
cabeza portaherramientas. 

COJINETES: E5 un s □ p □ rte en el que gira un eje. r·u¡2clf:) 

ser plano, de bolas, o de rodillos. 

COJINETES DE BOLAS, BALEROS: Cojinetes antifricción que 
tiene un anillo interior que se ajusta a un 
alojamiento o soporte. Entre los anillos interior y 
e x terior se utilizan bolas de acero endurecido para 
, .. ·<·'?duc.i.1· .. J,,,, 'f1· ·icc:.lón. 

CONTRA EL RELOJ: Movimiento de derecha a izquierda en un 
tirculop o en dirección opuesta al movimiento de las 
manecillas de un reloj. 

CORREDERA DE AJUSTE: Tira de metal colocada entre dos 
partes de máquina, comúnmente deslizaMtes, para lograr 
un ajuste apropiado y proporcionar compensación para 
E) l c:I (·:;) "::: <] :':\ ,::; t <-?.·: " 

CREMALLERA: Tira recta de metal con dientes que engranan 
con los de una rueda dentada para convertir 
mo v imientos giratorios en recíproco y al contrrario. 

CHAVETA: Piezas metálicas de di versos diseílos que ajustan 
dentro de la ranura de un eje y se proyectan sobre el 
mismo para ajustar dentro, de una ranura gemela del 
centro de agujeros de un engranaje, □ de una polea 1 

para proporcionar un arrastre positivo entre el eje y 
el engranaje o polea . 

CHUMACERA: Alojamiento o soporte para los cojinetes que 
contienen el muílon de un eje. 

DESBASTAR: La remoción répida del exce5 □ de material de 
una barra para la producción de piezas. 

DIAMETRD DE PASO: Para roscas de tornillos, 
diámetro de un cilindro imaginario que 
justamente la cresta de una rosca exterior o el 
de una rosca interior. 

r-:-1 i:;: f.? l 
toqUf? 
fondo 

DUCTILIDAD: La propiedad o car~cterística de un metal que 
permite que se martillado, estirado sin que se 
produzcan fracturas. 

EJE: Una pieza de acero cilíndrica y larga, de diámetro 
apropiado, utilizad a para llevar poleas, ruedas de 
Pngranajes, embragues u otras partes necesarias para 
tran s mitir fuer z a por rotación. 
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ENGRANAJES: Disposición de ruedas dentadas para 
transmitir movimiento en una maquinaria. 

EXCENTRICO: Circulo o cilindro que tiene diferente centro 
de otro circulo □ cilindro coincidente. 

FILETE DE TORNILLO: Borde de sección uniforme y que forma 
la superficie exterior o interior de un una hélice 

cilindro. 
en 

FILETES POR PULGADA: El n~mer□ real de filetes de r · □ sc a 

en una pulgada de longitud. 

FRESAS: Discos ranurad □ s de diente s multiples endL1recidos 
di seGa d □s para cortar metal al girar en contacto con 
él. 

GUIAS: S uperficies deslizante s 
deslizan las 

planas o en forma 
partes móvi l es. 

de V 
sobre l as que se 

JUEGO: Espacio libre □ cantidad d e 
perfiles de los dientes de 
e ngranaj es. 

movimiento entre 
un par o tren 

LIQUIDO REFRIGERANTE: Uno de los numerosos líquidos 
corte o compuestos a plicados a l a s herramientas 
corte para eliminar el calor ocasionad □ p □ r 

fricción d e l a herr amienta de corte. 

]os 
de 

para 
de 
la 

LONGITUDINAL: 
car ro de 
guias. 

Movimiento 
un torno a 

a lo largo, 
lo largo de 

como el avance del 
la s correderas o 

LUBRICANTE: Término general que se aplcia a los aceites y 
grasas us adas con propósito de lubricación. 

MANDRIL: Dispositivo para su jetar herramientas de corte 
en una méquina herramient a mi entras se ejecutan las 
diferentes operaciones. 

MAQUINA - HERRAMIENTA: Máquin a impulsada mecénicame nte~ 
n □ portétil, us a da para remoYer metal en forma de 
vi rutas. Su calidad sobresaliente es la precisión con 
al que puede quitar o conformar metal. 

MENSULA: Parte principal de un a máquina fresadora del 
tipo d e montante y ménsula que se desliza 
ver ticalmente so bre la columna y transporta a la base 
de la mesa y a la mesa mi sma. 

MICROMETRO: In strumento de medición 
medio de tornillo ajustable con el 

de precisión por 
que se puede tomar 
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lecturas en milésimas y die ~mi lési mzas de pulgada. 

MDV I MIENTO ALTERNATIVO: r~u,;:, l ,-¡i.1 J ,,., ,, . mcr·✓ im i f.'!ll l:.n d 1:'-' t.H'I ¡,·,, 

m t, q u :.l. n "' h Ei ,,. ,, .. ,::, m :.l. ,,:,, r, t ,,,, q u r,, "" t,:•i ,, .. 1,::1 i:':'1 1 J ::-:: ,,,, .,,, 1 t ¡::., f'" n t1 !:'. :.l. v ¡,,, m P n L ¡:.,, 
1· 1 i:':I e i ,,,, ,·,,, c:I (·? l ,,,, r1 t ci >' h t,1 e .i ;:,1 ,,., t , ... / 1 ,,:; .. 

PASO: F 1,; l ,::, di •:::l·:.,:-,,n,::: .i.::,, ,J,:;, un punt.r:, ,,, ohr"P 1..1n fil_,.:,,,tr? p1•"ó>:i mo 
me dido paralelo al eje. 

PERRO: H i:-,i ,, .. l'" ,.,1, mi en t . ,,:1 

un ;,:1 pi F.:1 :2 c''1 
e F': n t . ,, .. n ;,; ,. 

p ,,11···,,:1 

PORTAHERRAMIENTAS: 
hF• r ,,- ami E-in t ,,,, el r:1 

n accesnrio que puede ser sujetadn a 
c □nducJ.rla cuando se coloca entre 

Dispositi v o p a r a la sujeción ele la 
corte en una posic ión determinada con 

f"'f.,:.>j,;. p<•,? CtO ,;·,, J cabezal o soporte de una máquina 
h«a ,, .. ,, .. ,,:1m .i E-in t,,"I. 

TOPES: F' ,::\l'"t!'-:•: !::: rr, c, n t ¿:1 el ,,,, ~::-
máquina - herramient a , 
C,':1 1'" l'"(·?I'" <::\" 

f::i n 1 "'' r:,; p i 0:-1 ? ,,,, i;:; 
p ,::, ,, .. a l J. rn :.t. t e1 ,, .. 

móvilf,•ir:;:. de 
l ,c1 c,,:in l::.icl ,,,, c:I de 

un.;\ 
1 ,::1 

TROOUEL: He rramienta u sada para formar y cortar partes de 
metal Consiste en un punzón y una matriz y 
comúnmente se monta en una prensa punz □nadora para 
estampar o duplic a r piezas en cantidad. 

TUERCA DIVIDIDA: Mecanismo montado en un tablero frontal 
d e l torno y accionando por una palanca. La palanca 
abre y cierra una tuerca, que ha siclo di v idida a lo 
largo, de maner a que sus dos mitades puedan cerrarse 
sobre el tornillo principal cuando se corten hilos c:le 
l'"D'::, c::,::1. 

VIBRACION: Fenómeno que se efectúa en tre la herramienta 
de corte y la pieza a trabajar, con el resultad □ de 
una s uperficie éspera y sinuosa. 

VOLANTE DE MANO: Cualquiera de la s di ve rsas rueda s ele la s 
máquinas - herramientas u sadas p ar a mover o posicionar 
partes de la méquina p □ r a ccionamiento manual" 
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A N E X O S 

IMPORTANClA_ DEL _MANTENIMIENTO 

MANTENIMIENTO 

MANTENIMIENTO DE LA 
MAQUINARIA E INSTALA
CIONES EN PERFECTAS 
CONDICIONES 

IMPORTANCIA ECONOMICA 
CARENCIA O DEFICIENTE 
MANTENIMIENTO 

IMPORTANCIA TECNICA: 
AL PONER EN PRACTICA UN 
BUEN SISTEMA DE MANTENI-
MIENTO : 

Di s ponibilidad de 
edi ·fi c:: :i.o<;;; y ,,,r,, .. ,1:.i.c.i.ns;. nr::,ic:r.-~-;:;a-·· 

r:.i.o s e n todas la s partes de la 
□ rgani~ación para desarrollar 
1;,; ui,;; 'func:i.onei;;., 

,, , ,::\ ~ ... C) I'" F' I'' o, .. ,, '· e:: t .i. V :.i. el'"' d • 

t T '.i. Prn po r··e 1· .. d J. dor:;; , 
t Grandes costos por pago de 

h e, , ... ;,~. "º ('~ :-: t. r .. ''" !::i ,, 

* M0yores c::ostos e n concepto 
d(:" m;,:1no d f.?. oh1·· ,:,. 

* May ores reparaciones 
q 1·· ,'i.'I n f." r:; e'" 1 ,,,, ,, 

* Mayor cantidad de produc
tos; ,· .. r2cht,,;: 1,:1dCJr:=, . 

* Repeticiones de procesos 
ele p1· .. o duc:c::.ión. 

* Mayores Costos de Produc
ción ,, 

* Menor aceptación del pro
duc:t.o,, 

* 

* 

M ay □ r util ización de la 
m.=.1qu.ina1··.i2. 

May or Pfic.iencia de 
procesos de producción. 

* Mejor control de calidad . 

* Operación més segura del 
equip□ y maquinari~ .. 
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IMPORTANCIA SOCIA~ 

I~PORTANCIA EN LA 
SEGUR I ,P.AD_ 

* Conocimiento técnico del 
equipo .. 

* F' l'"CltnUf::)\/f-::) 

"é'l"lt.r"F:: r!:il 
J. ,,,, ,::; ,, .. P l ,,,, e: i o n E',,:; 

pEi ,, .. c,::.on <':1 l . 

* El personal se siente m~s 
c.; fo!CJ UF" O • 

* Hay posibilidad de incre
mentar el nivel de vida del 
t ,, .. ,,·,, b ;,,, j i,:1 c:I o ,,.. . 

* Reduce los accidentes. 

* F):ir:;:.t0,1n mr:':1noi:;; pnsibJlJ .. d21··
des de fallas que puedan 
perjudicar físicamente al 
pr:il'"C,::.C)l"l 1::1 J " 
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M i:':\ n u ,,,, l 1::1 •,;; d <,:1 

M,"ln ten i mi <•?.n t.o 

MANUALES DE MANTENIMIENTO 

Cambios tecnol □gicos 

Crecimiento de las 
u,, .. q i::\n i ;:,:.,::\e: i CJl'l (?fo" 

{ Equ.i.pos 

{ 

T,,,,mr.:1í·~ío 

. 'e:::, - ·· .• \ .. ("' ObJ "" !....t. ✓ U::, 

NECESIDAD DE UN MANUAL DE MANTENIMIENTO 

* Utilización como medio de c:omunic:ación. 

* Base estandar para el 
readiestramiento del personal. 

;,,, el i <"' s t ,, .. 1,, m i e•:•? n t c:i 

* Eliminar la idea del hombre indispensable. 

\/ 
I 

* r:: ¡;;i 'f E·: ,, .. f,~ n e: i 1,,, 1;;; q u i:-:-i pu 1:;;1 d c;,i 1:;; E•i ,,.. e:: o n !::'-u l t. ,,:\ el ,,·,, e o n ,, .. ,,,\ p i el E: ;,'. y 
'f ,,,, e i l i el ,,,1 d " 

Problemas que existen por falta de un 
Mantenimiento: 

* Existe duplicación de esfuerzos. 

Manual de 

* Areas de responsabilidad que nCJ están claramente 
clvai' .1.n .1d 1,,\i;;;. 

* Falta de conexionen los procedimientos . 

* HE·' (2!::; t.An utilizandCJ métodos, 
01::)1::;.oli::,it.o«,;. 

\/ 
I 

m;,.:-1 tc:,:.,,.. .. i 1,:1 le!,; 

El mantenimiento depende e xcesivamente de una persona 
que se considera indispensable, 
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TIPOS DE MANUALES DE MANTENIMIENTO 

Manual de Instrucciones: 

* Describe que hay que hacer. 

* CuAnc:lo., 

* Cómo. 

* F°Ol'"qUé" 

* Se utiliza bjsicamente para adiestramiento 
reac:liestramiento .. 

Manual de Procedimientos: 

,:I D J 

\/ 
I 

t Describe los métodos mediante los que se lleva a cabo 
tareas en particular contiene~ 

* Diagramas de flujo .. 

* r,:· o ,, .. m ,::1 t. D i,; . ., 

* Formularios de organización,. 

MANUAL DE ORDEN INTERIOR: 

* Describe~ Normas y reglamentos eHistentes. 

MANUALES TECNICOS: 

* Instrucciones para la preparación inicial. 

* Inr:;:,t.,, .. uc:cionc~s;; clE-i F'uncion,,,,miento .. 

* Instrucciones de Mantenimiento. 

* Instrucciones para la Reparación .. 

MANUALES DE ORGANIZACION: 

* Deberes de los individuos a cargos .. 

t Qelimita responsabilidades y autoric:lad . 



•.· , .J . 1·1, .¡ .. i: H,, ..-.:,,::.;:.·,? 

$E DEBE VENDER A CADA UNO . DE_ LOS ._INTEGRANTES DE LA Pl,l\N_tA 

g~ DEBE VENDER_ A: 

.............................................................................. ..................................... _ ........... ) 
l'-IC I ('.\ DE TI F'U !3UF'FJ:: I cm 
........................... ................... .... ............. .. ......... ·-··---· .. ····-·········· 

1::::::::r:::'::i:r::::·i~:· i'.:.;-·:¡::·::¡:-. \J (:J 13 ...... rir::: ........ F;:F:1·;1,i:~:\::'.':: .. '~ .. :r .. ~i'.~' .. ..... J 

( 
.... .. ~; .. t .... 1 .. ,·::; ... ,·;; ... ,·:;i;:; ... J .... ·;::;(·:i .. 1·:;::,-·,·:;::·;:;; ...... I ... l .,{ 11 rn TF r< , ,:, .. ·1·· .. ·r·::: .. t·::, .. :1 .. ::c::~ ....... l 

,... .. .... . ' .. ,... .. . .... .... .. ... ) .... . . . . .... .. . 

....... .... ¡~:,·_·-," ( .. , 1\1T · ··c::¡··> ... I: :,!,:.:::·:::,·••,•·1v1. 1· ·r.:·1\1 .. , .. ( .. ,:::· .. ··¡ .......... .. 
...... , .. L ... ,... .. .... ... .. .. .... .. 

.... ............ _ .............. ,_,,,,....... .. ....... ............................. .................. .......... ................. -... --

EMPIECE VENDIENDOSELO A LA GERENCIA DE TIPO SUPERIOR 

J- Verifique o tome de los registros del aílo anterior o 
de més tiempo atrás sobre todos los paros impre vi stos 
de la maquin a ri a . 

2- Enliste el costo total de reparaciones de paros 
imprevi s tos , materiales, mano de obra, tiempo extra y 
ot l'"O~:, r.::r.:\l' .. <;;JO!::i. ,, 

3- Enliste lo que le ha costado cada paro en tiempo 
ocios □ de los operadores, desperdicio y trabajo 1ue se 
necesita volver a ha cerlo. 

l\!Cll(.) r. AAada los costos indirectos de producción y otras 
pérdidas posibles como el costo de les iones. 

4- Luego de esto estime lo que le hubieran costado las 
o pe,, .. i::1 e: :i. Dn E~s; 1,;. i sf:,1 hu l::l :l. f::! ,, .. ,;:1n h<':~ e: ho i:1n t.0:,;;;. d f.:' l o <::• pi::11• .. or,:; r. 

r,;; :l hu l::J :l ,.,.., ,,. ,,.,\ l"ti,,\ b i el o t. :l. E•!m po p ,,,\ ,,. ,,,\ p J. ;,1n E'.,,,,,. 1, ,,. E•~ un i ,... lo~; 
materiales y lograr el uso productivo de los 
O p E• I'" ,:,,\ el O I'" f.·" '.::; " 

CDl'..ICL.U!:i I C)t-1 ~ La diferencia es lo que se puede gastar en 
un progr a ma de mantenimiento preventi v o. 
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E~JECUTIVOS __ DE _rRODUCCION 

* I\ID TFf.~TF'. r,E 1,11::::NOE:r:: l"IF,J OH l''ir-)it-lTEl'I I 11 I FI\ITU 'v'FI\ID() MF.JUH 
F'F:ODUCC J u1,1 .. 

____ ...................................... .. 
I\IC) \/[I\ID() 

•1 

,Í ¡\ 
\_ 

. ................................................................................. ___ _ 
\JEI\II)(..:) 

-·~ ' -· _ 1 r__ _ .. L.L J :J . 
F··· -\ \.·· -· \ l·· -· ·- --1: {·· .. ·· \ •. - ü ~ • · • ~- .. 

- -· . -- - -· · .. . 

....................................................................................................................................... ___ .... ............................................................................................ ---...... -............................ . 

JEFE DE PRODUCCION: 

.............................................. - .......... ________ ........................ .. ...................... 1 

____ , ........................................................ . ... ~:1:::.~~1::::1::1.~r:::··· .. (illJE : .............................. ..... 1 

Parar una máquina para una El tiempo ocioso seré menor 

inspección programada .. baja una consideración a -

de paros o interrupciones 

i m p r··r:'V i i; t .oi,; • 

---------............................ __ _ 
Procesa de Producción Se está sirviendo a todas 

continuo donde toda una las unidades de esa linea 

linea se involucra en el en forma simulténea y a un 

paro, en lugar de una sola tiempo previsto, más que a 

un.i.dad. unidades aisladas en paros 

separados que producen un 

total mayor de tiempo oci □-

·········-········· ... ········---

F•,, .. c:,blE-im,;;1~ \::;in 
l ;,,, p ,, .. :l. m c-:,1 ,, .. ,::1 

p,, .. oduc:c::i.ón" 

~:: C)" 

----········· .. ····~··· ······ .. ···•· .. ··------·------

un¿,\ p,,··1 . ..1r2b,:'1 

h,,:11,;;0:,, !' n:I. 
decisiva, n □ podemos llegar 

con la gerenc::J.a, n.i. con 
,,,, 

]. i::\ 



1
· / ·r • .::, ., r·1 r ...J ·: c:·1 .. , .. 

........ ···, ... ' "' . . [ 
.............. . 

hl::. hf:::. 1,IL ... J .. A ... j 

. ... F· ,:::: u i:::: º (.) <::; .... J 

(·················-· ............. ! 
Pi:?UDUCC I Cll\l 

............................. ...... .............................. 

-------····· ································ ......................................................................... ________ ............................ -.... . 

r ············ ·······1 \ PnUEDAf:, 
.. .............................. . ......... ............. .. 

Qr::::r::F~·IC J. A \ 

r .. -. ,.;;,;·;,,.,cc_Jn,,¡_. ·. '-~ 

c:JUE H()CEF~ ~ 

1- Mostrar articu l as so bre como otras plantas se han 
beneficiado con el M.P. 

~--- ............................................................................... ·-----· ~ ............................... __ _ 
DE U¡:::, U i:=.: f.3 

------·---- --··---··--· ......... """" .............................................................. ___________ _ 
1 : ; . 

/' ,,,-·"' .......... -....... . 

/ ---- -

\

L ___ _ U\ 
·--·-· ___ .J .. 1. .... --•····-··· .~ \ 

l 
I_ !..-'. 

1¡- t ' . 

~ ··· -1 ~ 
Ll f: .. J 

, . . \ \ 1 i ' 1. . . ...... \ ·-·····----"' ................................................ . ......................... ·---······· ................................................. ------············· ...................................... . 

FnvJr,:.¡ J.r.-:i•m. un 
el ei=; c:u IJ :i. f:? I' .. t .o 
muF..•:i:=: t J' .. El l <:::! ~o; 

c:l(,'?!::; c::ul:JiF•i l' .. t .o. 

informe de los defectos 
en las in s p ec::c:ion es y 

lo qur:,: ''huhir;;: 1,.·¿,1 ¡::i .::1i::;c,clo 1
' !fü.:i. 

qtH::! u s; t.e:d h ,;,, 
c:01' .. J' .. f.•?q :i.do, y 

no f:::<;:•) huhiF1r ,,1n 
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UFF:1::::1\1,::: In 

Reparacione s en paros Pagos por tiempo extra. 

impr· i,?.vist.D r"; ,, 

Reemplazo prematuro de Desembolsos imprevi s tos. 

<•::•)e¡ u i po~,;,, 

Maquina mal ajustadas Productos Recha~ado s,, 

.,_ ...................... ,_ .. , ... _ ..... -, ..... ___ ............................. -, .... , __ _ -~---.. ··-·· ................ _ ,, , ...................... . -................... -.,-... ........ _____ , 

~::: ..... 

Procesos de Producción 
c o n d t:,i m o ,, .. ,:',\ ::,; ,, 

Mala calidad del producto 

Máquinas ma l ajustadas 

________ ... .................................... -----

Pagos por tiempo extra para 
lograr la p~oducción espe-
,, .. ,::i el'º' " 

* Rec hazo del producto. 

Proceso el e producción con 
l"'!:'0 p<·?:' t. i e ion t·? e,; ., 

Fncuc71n te 
!=; i /Tl pi:~ t :Í. CF!! 

un departamento de producción c uy □ jefe 
con la idea de darle una oportunidad al 

mantenimiento prev enti vo y u se este caso exitoso como 
cu~a par a abatir la resi s tencia obstinada. 

R.ESUL T ADOS 

* Me nor tiempo ocioso,, 
* Menor horas extras. 
* M i:':1 / □ I' .. p1, .. nducr::i1'.ln. 
* Mejor Calidad del Producto 
* Mejores relacione s indus

t ,,. i ,':\ J. ~,, <=;; " 

* Menor costo de Producción .. 

Los result~dos siempre habl~n por si mismos. 
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Todos los supervisores técnicos y de mantenimiento 
deben quedar informados, porque estás son la s personas que 
!é'''.::; t/,n más. .i. n t .i m:,7\mF!!r-l t. 1•::' in vo .l. 1 .. \ e: r .. ,:·:1c:f ,,71 c.:: ,, y nr.•"Cf:"5 i t ,,,n mé s 
detalles administrativos que otros departamentos. Los 
tf~: en i CD,,; con un ,"I l .:01 t'"fJ ,7,\ (;,: >: pr;: 1· i F:'n e: i ,,,\ E:-:n <·':' l ''vi e j o r .. é c;_I i men '' 
de mantemi.ento sobre la march a o de paro, también 
necesitan ayuda para cambiar su ideología e incorporarse 
al nuevo régimen de mantenimiento preventivo. Puede 
llevar cierto tiempo para que los que luchan hasta morir 
se hagan a la idea del tratamiento del mantenimiento 
preventivo, pero la experiencia ha demostrado que se les 
puede alinear con adoctrinamiento adecuado, adiestramiento 
y (posteriormente) seílalándoles los resultados del 
programa. Los trabajadores se dar á n pronto cuenta de que 
el mantenimiento preventivo les ha hecho los trabajos más 
fáciles y a menudo más seguros. 

está terminado con vender 
D ¡.:.:~ i::; pu f~-1 !::i q u(-:-~ !::i I:::' p ,, .. (-'.? p e:\ ,, .. é:\ f':' l 

Pero el trabajo de ventes no 
la idea a estos departamentos. 
programa, es mejor e ~plicarlo detalladamente a todos los 
departamentos afectados. 

Forma de hacerlo: 

* Juntas cortas con los supervisores y jefes. 

* 

* 

LJ5e la primer2 reunión para introducir el programa 
la s demás cuando necesite limpi a r asperezas. 

\/ 
/ 

E!::'- un f',11'" t' " o r.. d ;,,\ ,, .. 
p l"'P Vf.-''! 1"1 ti VO E:·iC:': 

m,-:,,n t.r-:n.imif',1nto. 

la impresión de que el mantenimiento 
e st rictamente una re s ponsabilid ad de 
Aclare que es trabajo de todos. 

ATRIBUCIONES QUE EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

PRODUCE A QUIENES LO USAN: 

Disminuye el tiempD ocioso. 
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_____ ,,...~ 

~~1i1 
;::.." ., 1 @ © @ l 

r---'--------lL!.~CL.-------

<'.-!?7 

Disminuye los pagos por tiempo 
extra de los trabajadores. 

Me nor número de reparaciones 

en gran escala y menor número 

de reparaciones repetitivas. 

D .i. ~,rn .i.n u ~,, ¡;;,i de 

reparaciones de los deeperfe c-

toe sencillos realizados entes 

de los paros imprevistos. 
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., 

. ,, ___________ ___ 

t'lf:!f 'I C) f " n 1.'.1mr,~ , ... o d E~ p,· .. odu e: tos 

rechazados~ menos desperdicios 

Aplazamiento o eliminación de 

los desembolsos por reemplaio 

pt•"<;:-im,,,,t:.ur .. o de planta o f::iqu.i.po. · 

C,;;imb.i.o rn1:1n t.e1n .i. m.i. en to 

c:lr,,1·f'.i.c::i.<-::-!ntE~ de ''p,;;"11•· c,~;•• a m,,:1nt.¡;J-• 

nimiento programado menos cos

t.o. 

los 

trabajadores y mejor pratec-

c:i.ón para la planta • 



J o , 
t ,. 
o 
s 

¡ 
I 

1woo~_,.,,l'o"'-v=------1 

Mejores relaciones industria-

1f2!,,, 

costn de 

'--_________ __, p1···ciclucc::i.1~¡n. 

a TR l_D11.G_lQ.N_l::S QUE EL ttANTEN I t:.111;.!~LLO CORR_l;CT I V_Q 

PRODUJ~t;JM0!'1IfN I MIENTO CORRECT I vo) 

Acumulec:i.ón del equipo. 

Acumulación de las fuerzas de 

tr·,,,,b,;,.:, o,, 
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Grandes costea por p,,;\qCl5 ele 

hOl"'i:~fa; (,:;,;:t.,•",'.'\S:" 

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

Tiempos muerto5 de producción. 

(.)urnE'n t.o f:?n el c:ostD 

procesa de producción. 

----------

Ci ,, .. r.I n el <-:-:' s; cr.:1.ntid,::\cles 

d E-1"',P'·:;) ,, .. d .i e:: i o~-:;. 

------------l 
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Incumplimiento de las fechas 

de entrega de los productos. 

/ 

Indemnizaciones por accidentes. 

PASOS BASICOS A SEGUIR PARA ELABORAR UN PROGRAMA 

DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

1) Es necesario realizar un estudio de la industria que 
va a ser objeto de trabajo, para analizar la necesidad 
de elaborar un programa práctico de mantenimiento 
preventivo. Junto a estos se deben crear los 
contactos con las personas interesadas en dicho 
programa, para así poder tener acceso libre a la o las 
empresas que se considere como receptora de los 
beneficios del estudio, ya que para poder elaborar un 
buen plan de mantenimiento es necesario dedicar mucho 
tiempo al conocimiento de las instalaciones de la 
fábrica para observar los aspectos predominantes en el 
funcionamiento de los equipos y los procesos llevados 
,,,¡ c,::11::;o .. 

2) Para la elaboración de un programa de mantenimiento se 
deben distribuir las actividades que se deben realizar 
en el periodo de tiempo del que se dispone. Se debe 
!::i f2r· Jo m,i\b l'"E•i,,~l.i.i::,t,,,1 poi,;;ible:, ; ' ,,1 quEi si :::i<i·? hi,,iCii? ¡¿,¡,.;t;,,1 
distribución en una forma ideal siempre va a e x istir 
atrasos, debido a que no se tiene idea de la 
profundidad con la que se deben realizar las 
actividades de este tipo de trabajos, al carecer de la 
experiencia de haberlos realizado antes. Es 
a ~ □nsejable colocar las actividades programadas lo más 
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hol(Jr::ido df"2 tiE:,npn pos,ible por .. i::il<;;Jt'.tn ,,,,tr",::i~,;o quei s;e 
p1,·es,en t.e .. 

3) Se debe efectuar una visita preliminar a la o las 
fábricas seleccionadas con el objetivo de conocer si 
existe el seguimeinto de un programa de mantenimiento, 
el cual debe ser mejorado o actualizado. Es necesario 
conocer las metodologías de mantenimiento que 
realmente se utilizan, y distinguirlas de lo que 
teóricamente se lleva a cabo. 

4) Se debe observar el comportamiento que los equipos han 
tenido desde un tiempo atrás hasta la fecha de la 
investigación. Esto permitirá formar un criterio de 
cuales han sido los beneficios obtenidos, y de como ha 
afectado a los equipos el mantenimiento recibido o la 
f ,,,1lt.21 del mii;;,mc::,. 

5) Se deben realizar visitas técnicas a la o las fábricas 
para conocer el proceso de producción y observar 
detalladamente cada uno de los equipos que en el 
intervienen. También se deben conocer los equipos 
auxiliares, pues aunque no intervienen directamente en 
el proces o productivo, son parte importante de dichas 
fábricas, y por lo tanto deben formar parte del 
programa de mantenimiento. Aquí se deben seleccionar 
con cuidado cuales equipos se involucrarán en el 
(,:)!::i tucj .i o. 

6) Es de primordial interés la recolección de información 
técnica de cada uno de los equipos utilizados en 
fábrica y que van a ser incluidos en el programa de 
mantenimiento. Esta recolección debe comenzarse en la 
fábrica misma, pidiendo a la persona indicada 
(propietario, administrador, etc.) que facilite la 
mayor cantidad de información posible de los equipos 
en funcionamiento. Esta se le debe haber sido 
proporcionada por el distribuidor de los equipos y 
consistiré en folletos específicos de instalación, 
mantenimiento, despieze, guia de reparacione s , equipos 
auxiliares, etc. para cada componente del sistema, 
publicaciones en general de los equipos que ellos 
venden, boletines informativos, etc. A esto se debe 
agregar toda la literatura que ellos posean sobre 
temas conexos y que hayan recopilado por otros medios. 
f, 1 Ci (;;:• !e; el E:! E: ;.: t. 1··· r.:1 H º'' , ... !:;; e:,,: q u c:2 (·::: l l o~,; e: r.:í ,,- e z e:: !!i1 n el e;i el .l c h <i,1 
información, ya que los equipos pueden haber sido 
comprados de segunda mano y en muchas ocasiones esta 
información no llega a las manos de los nuevos dueGcs. 
A veces, el descuido de una mala administración hace 
que se pierda esta información 
importancia de la misma. 

al n □ tener idea de 
Si esto sucede, 

lii~ 
l ei1 
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información que no pueda ser proprocionada por la 
empresa debe buscarse directamente con los fabricantes 
de los equipos o en su defecto con el distribuidor 
autorizado. Si esto ~ltimo no es posible se debe 
hacer una descripción de los equipos que conforman 
todos los sistemas de producción de la fábrica, asi 
como de sus instalaciones, incluyendo el plano de 
distribución en planta de la fábrica. Eeto sirve como 
orientación del espacio utilizado y del espacie 
disponible en la planta, facilitando además, la 
comprensión del sistema instalado y el seguimiento de 
los; p,,··c:,c:E1s; ub. 

8) Debido a que la mayor parte de las actividades de que 
consta todo programa de mantenimiento preventivo debe 
ser ejecutad□ en la propia fábrica, es una necesidad 
imperante investigar la existencia y funciones 
actuales del taller de mantenimiento, Junto con l~s 
bodegas para mantenimiento que suplan las necesidades 
de la fábrica, tanto de respuestos, herramientas y 
ot.r·¿,if.::... be•:·,: c:11':, .. brl.' hé:1ce,,- uné·,1 cÚ:::fü;c::1'·:i.pc::ión c:ompl<•?t.r.,\ clf.0 

e11o~, incluyendo invent~rio~ de exiffitenci~& 
(repuestos, materiales consumibles, herramientas, 
equipos alternos, etc,,). 

9) Es necesario presentar un diagnóstico de la situación 
actual de la fábrica, basándose en las descripciones 
hechas, tanto de los equipos existentes y el 
mantenimiento que estos deben recibir posiblemente se 
debe recurrir a los fabricantes o distribuidores de 
equipos similares, tanto en funcionamienLo, 
características , parámetros de operación, etc., para 
obtener información aplicable a los equipos que se 
p(Jf:i~?E~n., 

Tambiés es necesario tener acceso a las hojas 
pedido de equipos y repuestos, ya que de allí 
ohtiene información importante, como los números 
pedido, los modelos exactos, los parámetros 
funcionamiento, etc. 

Esta es la actividad más importante para 
elaboración del programa de mantenimiento, ya 
dicha información es la que sustenta las bases de 
recomendaciones que se habrén de elaborar. Se 
tomar en cuenta que es una de las actividades 
consume mucho tiempo, por lo tanto, debe tenerse 

l,:;\ 

qu<-::-1 
l ,,,,s;. 

cji:;ibi:•,· 
que 

!Z·)t':i tD 
muy en cuenta a la hora de programar las 
>' otol'"<;Ji,,11····1t~: un mE,\1'··9(:i:n c·,,c:E~pt.,:·,,ble: c:IE• 

.;;1 e:: t .i. v .i. dad€~!::; , 
t..i.f:?íllPCl POI'" 

e u ,i:1 1 q l . .l :1. l,i r ,,,1 t. ,, .. ,;,, ¡¡;¡ o q u <'iJ fü,. u ,, .. j ,i:1 f:'.·J r·, !i,1 1 e: ,;;1 m .i. r·1 o y q u fi:i pu f,·i d ,r,1 

interferir con las acti v idades programadas a 
e: on t. .in u ,:i1 e: i ón c:I 1a t•,:•: fü, t ,,,1 ,, \3 i :,;, C·: ,,,1 (Jo t . .,;1n t.od Clfü, l Ofüi l'"<ii! c: u :··~;¡e)~¡¡ 
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y no ee pueden encontrar descripciones del 
equipo, solamente se pueden funcionamiento de un 

r·· li::! '"' l i ;:'. ,::1 ,,.. 

c,1 r I t. E: ¡r :i C::)I''' E:: '"' 

s,. u u E· , ... <i,:: n c :i. r.,i :a:· 
pDi'" IT1C:c:i .io c:lt:::· 1 

basadas en experiencias 
i r1 VE:·:::: t :i. e;;¡ ac:I u,... o po ,,.. i1if2c:I :i. o d f:,: 

10) Se deben elaborar tarjetas descriptivas para cada 
equipo, las cuales deberán contener información, tanto 
general como técnica de dichos equipos en la forma más 
completa posible. 

Entre la información que deben contener estas tarjetas 
se ecuentran datos generales de los equipos (marca, 
modelo, tipo, etc), sus parámetros de operación 
(velocidad, rpm, presión, etc.), especificaciones del 
sistema eléctrico (voltaje, corriente, amperaje, etc). 
Esto además servirá para efectuar inventarios ele 
equipos y especialmente de repuestos. 

11) En base a la información recopilada de cada uno de los 
equipos ee deben presentar las recomendaciones de 
mantenimiento correspondientes, observándose la 
L "': 1n p o ,, .. i :;~ ,::i c i ó n el i::: e ,,,, el ,,:1 un a el ,:?. J .,,1 i;;; .;:;¡ e t i v i d é:1 el ,?.~ "" • En 
estas recomendaciones se c:leben incluir cuac:lr □ s c:le 
problemas comunes, causas usuales, y alternatvas de 
solución. Asimismo se debe proporcioanr información 
sobre la instalación correcta de dichas e~uipos, asi 
como información necesaria para conocer los equipos a 
fc,nclo. 

12) Se deben crear cuadros de control visual de 
mantenimiento, con ~1 objeto de facilitar y asegurar 
un seguimeinto de la realización de las actividades 
recomendadas de que consta el programa de 
rn ,,,\ n t t:·,: n i. rn (•:•,l i. n t. o • ¡:::: :::i- to ;:;; e:: u ,,,1 el I'" o fo, d E,: h f::' n i,;; e:: ,,.. f::: l ,::1 b Cl ,, .. ,;,¡ d e¡ füi d f:2 

acuerdo a los equipos de que consta la fábrica. Deben 
existir c::uaelros de control de mantenimiento anual o 
completo, asi como cuadros de control de mantenimiento 
liviano para todos los equipos de la fábrica. Se debe 
incluir un cuadra que sea especifico para el monitoreo 
de las condiciones de operación diarias de los equipos 
o bitacora, lo cual proporcionar información al 
encaruado de mantenimiento, quién podrá hacer las 
ajustes necesarios a los equipos, si los resultac:los de 
esta monitoreo no son los esperados, y así poder 
obtener el máximo rendimiento con el mismo esfuerzo. 

13) Para obtener resultados satisfactorios del programa de 
mantenimiento, se debe tener el equipo, repuestos y 
los materiales necesarios para ellD, por lo tanto, de 
acuerdo a al descripción reali2ada del taller y de la 
bodega, se deben hacer las recomendaciones de los 
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equipos, herramientas, 
deben existir tanto en el 
mantenimeint□. 

materiales y repuestos 
taller c □m□ en la bodega 

505 

que 
de 

14) Es importante que se cuente con hojas de control de 
reparaciones de quipos, ya sea que éstas se efectGen 
dentro del taller o sea necesario un trabajo externo, 
en la cual se observen las fechas de entrada y salida 
de los equipos al taller, la operación que le fue 
realizada, el encargado de dicha operación, etc. Aquí 
debe quedar plasmada toda información que se considere 
de importancia para llevar un control adecuado de las 
operaciones realizadas tanto dentro como fuera de la 
planta. Asimismo, se deben tener fichas de historal 
de mantenimeinto de cada equipo, la cual se debe de 
actualizar con cada reparación efectuada, y además es 
necesario utilizar fichas de control de préstamo de 
herramientas para tener conocimeinto de a quién se le 
prestó cierta herramienta, la hora en que se le 
prestó, la tiara en que fue devuelta y si existe alguna 
observación pertinente que hacer. 

15) Como parte final de un buen programa de mantenimiento, 
es conveniente efectuar un estudio de eficiencia 
energética, el cual tiene por objeto determinar los 
puntos específicos en donde se presentan las 
oportunidades de conservación de energía (DCE'S), y 
como uno de los principales objetivos que busca un 
programa de mantenimiento es reducir al máximo los 
egresos de dinero innecesarios, el poner en práctica 
las recomendaciones para ahorrar energía, ayuda a 
reducir todavia más esas fugas de dinero. Una vez 
identificadas las □CE ' S, se debe proceder a corregir 
los problemas, aplicando las soluciones 
correspondientes al caso. 
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¿Porqué Lubricar? 

Todo lubricante, tanto si es aceite como si es grasa, 
debe efectuar varias cosas, ordinariamente su obligación 
principal es reducir la fricción. Para lograrlo el aceite 
terma una pelicula que separa las dos superricies 
metálicas para e v itar que la primera roce contra la otra. 
Desde luego, queremos hacerles notar algo impr □ tante. Y 
t,i i,:: t·,: 11 ,;;¡ 1 o o 11 <i,i i,;; q u E: i::, t,: I'" ¡;,: q u i <-:-:-: 1'" E: mu c h ,,,, m ,,;, fü,. E: n E~ 1'" <J :í. i::1 p <'~ I'" i::I ha e: E: 1'" 

deslizar una pieza de metal so bre otra - sin lubricante-, 
q u 0~ con un ,,,, p f'i:: l :.í. cu l e·,¡ d f::•: ,:':i e 1:•,i i t !,·,: t::: n t. ,, .. l::i 1 ,,,, ~~ d o 1"; • DE·: t:,: ~,; t ,,~ 
forma, la lubricación disminuye las necesidades de 
en(::: l'"(J .-Í. c'il. 

~n ciertas plantas, e s de mucha gran importancia; en 
la hilatura de textiles, por ejemplo, en muchas ocasi ones 
están girando a alta velocidad miles de hu sos y desd e 
lu e go, aún con l a mejor lubricación el con s umo de energía 
es un f ac tor importante en el costo de la operación. En 
e ] caso d e que tuera pos ible efec tuarlo SIN LLJBRICACI □N, 

el costo de l a eneroia para sobrellevar la fricción 
adicional seria elevado. Esto es efectivo para toda 
máquina reduciendo el desoaste y hace que las máquinas 
duren más. Pien se usted, por uno s momentos, en su propio 
a utomov11: cuantas veces tendria usted que instalar 
r•· u d 1:,1 ll"1 i (-:;? n t. e;::;; 

l u b ,, .. :i. c r.',1 n t.(,~ i=,; 

1¡¡;. u c E' d E:! I'" :í ,,:1 "" 

; ' ¿~, n :i. 1 1 o!,; !"' .i. 
pdl'"i::i dis,minu.i.r· 

tod i,:1 m,~1 qu :i.né" :• no 

no u sa ra buenos 
e l desoas te? lo 

Jo c:lur.J E•. 

"'' e: 0;, :i. t f? s 
mi i"; mo lE:• 

Tenoa en c:: uentr.':i que siempre hay humedad en el aire, y 
una peque~ a cantidad de esa humedad basta, par a causar la 
o~idación d es tructi va de l as superficies metálicas 
altamente pulidas. En consecuencia, la lubricación ay uda 
a evitar esta clase d e daR □s. La lubricación ayuda 
también a enfriar un r □damei nto o cojinete. 
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LUBRICANTES 

CASTRROL ILOCUT (Para maquinado de metales) 

A. Aceites Puros (Sulfurados, activos y cl □ rinad □s). 

- Castr□ l llocut 103 
- Castro! Iloc:ut 170 

B. Aceites Puros (No sulfurados, no cl □ rinados) 

- Castr□ l Iloc:ut 430 
- Castrol Ilocut 460 
- Castro! ll □ cut 502 

CASTROL ILOCUT 103 

Una mezcla de aceite mineral, con grasa animal 
s~u .l -fu ¡r· ,::id,,~:• el E· co 1 or· me,\,, .. ,,··ón os c::u r·o :, l .i.m pi o.. Fir,, cDm<:?n d é:ldo 
espec:ialemtne para el maquinado general o e s pecial de 
aceros, con una resitencia a la tracción de 45/65 
toneladas 0 cuando se presentan difíciles problemas 
técnicus durante la operación de maquinado. Un aceite 
pu1r·D id(:::dl p¿,¡¡r·,,~ (::.•l t,;:1llii:1c:lc::c:, C:!-:::p:.i.llddO 1/ -f1···es::c:·1du ele 
engranajes y para usos en t □ rn □ rev□ lvers, fresa, roscados 
internos y externos en aceros c:le alto esfuerzo a la 
tensión. El empleo de Ca5trol IJ □ cut 103 debe limitarse 
al trabajo en aceros. En indpropiac:lo par el uso de 
metales no ferrosos, debido al alto contenido de azufre 
ii,\ct:i.vo .. 

Cuando se usa en aleaciones de alto contenido de 
n.iqu!-:,:l :, lc:i~s t:i.ht,: .. 

CASTROL ILOCUT 170 

Es una aceite puro, de flujo -fácil, contiene aditivos 
de cJoro y azufre, lo que aumenta su potencial de trabajo 
para operaciones tan difíciles como el taladro o perforado 
de barrenos profundos, además del maquinad □ de alta 
precisión, especialmente en ternos automáticos. La 
viruta, al ser generada, desaparece fácilmente al poseer 
este fluido notables propiedades contra la soldadura 1 que 
le proporcionan los materiales de cloruro activo; es un 
aceite per-fectamente apropiado para el labrado de bronces~ 
de aluminio~ broces Fosforosos y aleaciones de niquel, 
además de los aceros. Su adaptabilidad lo hace propio 
para uso en operaciones de rectificado por fricción, con 
la garantía de que proporciona a los componentes un 
pertecto acabad □ . 



\ ' .. iJ . i"i , ,: , .. ¡_' 1· 1. 

CASTROL ILOCUT 430 

Un ,::1C(::?it0> m.i.nE-!l"·,::11 clo,, .. :.i.n,::1dc::i:, quf? ,, .. 0,ip1'"E❖ fü,. 0:~nt"·,1 un m0:~dio 
económico de corte, cuando se trata de aleaciones de 
aluminio de cualquier tipo o también cuandos e precisa un 
lubricante para operaciones de corte en aleaciones de 
magne s io. Su u so simplifica los problemas de soldadura de 
la herramienta y el acabado de superficie deficiente, 
sobre todo en operaciones de roscado con aluminio . Además 
¡::n .. t<·,?d Ei u~" é',\ ,, .. s" t::? VE? r .. , t . E,1 j oi,,. ,,·,\m<,',?n t.t:-:·' p ",i r .. ,,,1 o pE! ,, .. é,1 e: :i. on E,• fü, s,;f::! l <·:·,? e: c ion ,::1d ,:\ s,; 
de corte de hierro fundido y en algunos aceros. 

CASTROL ILOCUT 460 

Mezclas de aceite mineral con grasas animales 
vegetales, d e color ambar limpio. Especialmente 
r eocme ndado cuando se trabaja en a leaciones no ferrosas 
que contengan zi nc: o cobre y en aceros suaves. Está 
completamente libre de todo olor característico lo que lo 
hace aceptable en s u us □ desde el punto de vista del 
operador. Debido a su f~cil fluidez llocut 460 es 
ventajoso para usarse en máquinas automáticas de un solo 
hus1ll □ donde l as altas velocidades del husillo y los 
tiempos cortos de los ciclos producen un color de fricción 
.i n t. E: n •::; o ,,,1 1 m i. "" ir, o t i e: m p o q u E! l o i;;; m ,,,1 t . t::-i ,, .. i ,,,¡ l f::: !::i fü; o n e:: c:i 1'" t . ,,':"1 d o i;;; ,, 

E;,;, Le-, 'I' cin úil'1t,in e:, r1 e, c:::c! ~;; .i t ,:':I el c.• 1.1 n ,,,1 , ... .i, pi el ,,,1 \., r:1 f ti e t. :i. v ;;:1 el i ~,; p é·,, e: i <'.in 
clt·'- c,,,·, l or·· . 

Dentro d e sus limites oepraci □nales Ilocut 460 es una 
l::iuEin ,::\ füi <-:;i l ❖:i·: e c :i ón en cu ,,,1 l q Uf.-:·? .i ,,. p r ·ou r .. i:,1/H,::\ el<-:-:·: ,, .. ,,,\ c .i. on ,,,\ l i -::~ ,,.,\ c .i. ón 
de fluido® de corte porque we puede confiar en la 
producción de buenos acabados en aceros suaves y de fácil 
maquinado como también en metales no ferrosos. 

CASTROL ILOCUT 502 

Producto versátil de aspecto grasoso (pasta 
lubricante) d e c:olor ocre amarillo. Empleado 
principalmente para una lubricación efectiva de 
operaciones de corte hecha c □n herramientas manuales, 
especialmente roscado y taladrad □, reduciendo el esfuerzo 
requerido. También se emplea como un tratamiento 
s uplementario para conservar los perfiles de moldes de 
f.!1 ·· 1,2n~::-é·,1 h.idr .. ául:i.c:;:,1,. !:;i¡:,: u ,;;; ,::,. i:,1pl :icé nclolo i:':\ mc:\no. Ilcicut. ~502 
acelera la acción cortante, dando un acabado má s limpio y 
e v itando qu e se rompan las terraja s . 

Los ing e nie ros han encontrad □ que Ilocut 502 es útil 
para emplearse en el corte o roscado manual lento de 
tubos. Es ideal para el terrajeado, se aplica 
embadurnándolo durante el maquinado final, que de otra 
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manera tendría que ser ayudado por aceites de corte. No 
debe ser empleado en aleaciones no ferrosas que contienen 
c::c,br·c1 •• 

CASTROL SYNTILO ND 2 

El Castro! Syntilo NQ 2, es un fluid □ que se mezcla 
cun i:":i<J u¡,,\:• ·fu r·· m¡,,1n el o un"" !::;o] u e:: :i. ón e:: l .:·,11··· ¡;;, 1, :1 :i.<J <-:0 ,,. i:ifflEin tr,i 
,::\ l (: ,:1 .l. .i. n ,,:1 y ti en E: e, :,-: e:: E-: l (Y::n t E:!::: p ,,··o p :i. t:::d i:,1c:I E:!::: <::1n t j_ e o ¡r· l'""O!::: i Vé\ s~. 
La solución es homogénea en servicio y se obtiene un 
e ~ c::elente acabado en el maquinado. 

USO Y APLICACIONES 

Fluido para rectificado, especialmente recomendado 
para ser usado en operaciones donde el acabado de la pieza 
es la función primordial y no la remoción del material. 

El Syntilo NQ 2 no solamente permite un e~celente 
acabado sino que debido a su acción anticorrosiva protege 
la peiza trabajada de la corrosión durante días después de 
terminado el trabajo. 

PROMEDIO DE DILUCION 

r~~:;.,c t:..i. ·f j_ C::<i~cln de~ 

Hterro para trabajo pesado 
l···I :i. e:::: r· ,,.. u ·f u r ·, d :i. el u 
Aceros sin Aleación 
Aceros ntquel - c::romo 

PRECAUSIONES: 

.l ~ .i.¡ o 
l~óO 
l:UO 
l:100 

El empleo de este producto está restringid □ a 
,:.-.- ,11 p] <-:::' i,,\ ,, .. ::, Ei con m E-' tal f,i ~,; "i' Ei ,, .. r··c;::;;o E; 1, c·,11 f? ,;;1 c :i. on (·::' 5 d <:-,i a 1 to 

cur1t..1::-in1do d(::-:• nl.qu.:.-:1. y t.Jtr.'.1niu .. E:!::, d~:l vi::1101•" fi·:füi pE:C::.i.iii1l 

cuando se esperilan fierros fundidos da alto grado que 
tiendan a oxidarse ráptdamente después que han s:i.d □ 
t r·· ,,,1 b ;,,1 j ,;;1 c:I o !;:i .. 

CASTROL ALPHA ZN 

Este lubricante comprende una serie de productos de 
m E-: el :i "'' n c·,1 y f.-:' >: t. ,, .. !·::' m ,,:1 p r· r:-,i !::, i ('.in 1, e:: C:i n 1 ,,,1 :i. n e: o ,, .. p o ,, .. c,1 e: i ó n d e"~ 
a ditivos químtc□s que le c:onfteren propiedades 
antidesgaste, antiespumantes y antiherrumbre, contiene 
tamb:i.ién :i.nh:i.b:i.dores de la oxidación, le que hace que sea 
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un producto estable, r esistente a las severas condiciones 
de operación de los engranajes industriales. Tiene la 
particul a ridad de no manchar los engranajes de bronce, ni 
atectar los sellos y arandelas del sistema. Podemos citar 
,::1 J. u un¿,¡,;;,. \• E~n t ,::1 j ":1 !::, :i. ,n pu,, .. tdn t,¡;::,c.,. t,::1 1 C'c.,; c::urnu :: 

Una mejor absorción del calor. 
Aranque fácil en fri □. 

Protección contra el desgaste. 

Usos y Aplicaciones 

Formulado especialmente para la 
engranajes industriales que no requieren 
completas de EP (extrema Presión). 

Características Típica~ 

Gravedad Especifica a 
1. ~:_:_:e " ~'.:; <) e:: 
Viscosidad cSt a ~ODC 
,:,i lOO"C 
Indice de Viscosidad 
Punto de Inflamación 
F· 1 .1 n t . Ci c:I E: C C, n (j f::' J :::\ C i ('.;) n 
1/ ,i:\ l. Ci 1'" el C: C.:':\ I'" (J ;::\ ( l. i:::i ',:: ) 

"C 

O.UH7 
:l '.:'<O 

14. :.:i 

I'"¡ , •• , ~··, 

.,:: .. .:: .. ,::. 
De .. ,Ju 

40 

lH.ó 

40 

lul::it'":Í.C::i:,,c:: :.i.ón dE: 
l 0,1 s;; p r .. o p .i. E! c:I ,,·,1 d e!,, 

O. f.~l9b 

21::::: 
, .... 9 

40 

O. fl99 
4h0 

:::o.:,'.\ 
9:'.'.i 

\?U',? 
..... ,::;, 

40 

CASTROL ALPHA SP (Para engranajes Industriales) 

Castro! ALPHA SP, es un lubricante formulad □ con 
,,':'! c¡;:i :i t.F:• !S mi n f:: ,, .. ::·,,Je!::; el i:::- C-:·:: ;: Cfl.~ l E:n t (·::.' c ,,,, J i el ;,,,el ¡; t :i. f:::l"i €-:! in co ,, .. pu r•· ,,:1¡j O!:ii 
aditivos que le confieren gran estabilidad térmica y 
l'"C:• !::: i :::: tr:::n e :i ,,·,1 E,, J ,,,, e, >: ·.( c:I ,,~ e i ón :• p l'" C::< p o,, .. e :i. on <':'.indo 1 f::.' p 1'"º t. r:,:• e:: e :i. ón 
contra la formación de herrumbre y corrosión, tiene buenas 
carac:::teristic::as de demulsibil:i.dad y limitada tendencia a 
la formación de espuma. Contiene además compuestos de 
suJturu y fósforo que Je proporcionan a este lubricante 
p 1· · u p I e• el "'' d 1;:: !iii ,:,¡ r ·, 1:. ..i. c.l e: !,:: (J i::1 i;:: L E.' ;• el (·:::• Ci , : t. I'" e: m ,,,, p ,, .. E.' !iii J ó n ., 

USOS Y APLICACIONES 

Lubricante espec:::Jalmente f □ rmulaclo para ser uaadc en 
cajas de engranaJes industriaJes en baAo de aceite, 
sujetas a c::onelic::io~es de cargas elevada& dende 1~ 
resistencia de película del lubricante debe &er alta. 
Estos aceites son denominados EP (Extrema Presión). 
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CARACTERISTICAS TIPICAS 
-----------------------------------------------------------------------,---~----------------------
CASTROL ALPHA SP 46 68 100 150 22(1 32(1 460 680 1000 
-------------------------------------------------------------------------------------------------
Gravedad Especifica a 
15.6'C 0.881 0.887 0.(193 0.897 0.899 0.902 0.903 0,908 0.922 
Viscosidad Cinemática en CST 
a 40'C 46 68 100 150 220 320 460 680 1000 
a 100'C 6.8 8,8 11.1 14.5 18.63 23,8 30.5 39 .1 49,5 
Indice de Viscosidad 100 100 95 97 94 94 96 95 94 
Punto de Inflamación 'C 189 189 192 198 198 195 195 201 189 
Punto de Congelación 'C -15 -15 -12 -12 -9 -9 ~6 ··6 -3 
Valor de Carga (lbs) 60 60 6(1 60 6(1 60 60 60 60 
---------------------------------------------------------------------------·-------~-------------

CASTROL MAGNA BD 68 (Para lubricación general) 

mineral altamente refiando, sin cera ni 
parafina, de vis cosidad media, sin tendencia a esperarse, 
contiene aditivos antuosos así como aditivos de extrema 
presión (EP); posee también una gente adherente que 
, n "'' r, t. .i e: n e: e: .l. "'' e: e· í. t. ci ;;} n fü, u l u u d r.. e: u "" n d o !:::. «:,: u ;;:: ,,,, E-: n 
resb a laderas veticales. 

Usos y Aplicaciones 

¡:::; E·i e o ,n fr) n d ciil d n p "'' I' . 111\ ~¡¡ 1,:-: I' " u !lit ,i':\ do (-:;¡ n l. ,¡·¡, l u t.:) 1'" :.l. e: ,i':\ e j_ ó n el f,:~ q u J ii,\ !iil , 

cojinetes lisos, husillos, ejes, columnas, resbaladeras 
vert.icale~ y en todo tipo de maquinaria que requiera una 
ceite con estas características. 

CARACTERISTICAS TIPICAS 

Li ,. "·,, v r-.·i::I é',,d E i::; Pf::: e:: :.c ti e::,,·,¡ .1 '.'.'.i •. t.i ~ e 
Viscosidad c::ST a 40ªC 
Viscosidad cST a J.OOªC 
Indice de viscosidad 
Punto de Inflamación ªC 
Punto de Conuelación ªC 

CASTROL MAGNA BD 68 

o.¡::lf::!O 
óf.:l 

FJ ,. b 
9~'.', 

..... 2J. 
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«GLOSARIO DE LA INDUSTRIA DEL PETROLEO» 

La siguiente es una lista de siglas y términos 
técnicos más usados en la industria del Petróleo, junto 
con una descripción sencilla de cada término. 

Aceites de Cárter: Lubricante que se emplea en~! 
del motor de combustión interna. 

cárter 

Aceite Compuesto: Aceite mineral al que se le ha a~adidc 
un aceite vegetal o animal. 

Aceite para Engranajes: Aceite usad □ en la lubricación de 
engranajes y algunos de ellos contienen un aditivo de 
extrema presión (EP). 

Aceite de Esperma: Un aceite 
obtiene de las ca v idades del 
b a llena. 

amarillo claro que 
cráneo y esperma de 

se 
la 

Aceite Mineral: Aceite derivado de productos minerales, 
como el petróleo. 

Aceite Heavy Duty (H.D.): Aceite para trabajos pesados, 
adecuado para ser usado en moto r-es a gasolina y diesel 
de alta velocidad que alcanzan temperaturas altas en 
el pistan y carter. 

Aceite Sintético: Lubricante que se produce por síntesis 
en v ez de por extracción y refinam i0nto. La mayoría 
de estos aceites ofrecen enormes ventajas en cuanto a 
estabilidad a temperaturas elevadas y fluidez a 
temepraturas bajas. 

Aceites Vegetales: Productos de origen 
excelentes características de 

vegetal, 
adhesión a 

poseen 
las 

superficies 
temperaturas 

metálicas, 
elev adas. 

pe ro son inestabl e~ a 
EJ. el aceite de recino. 

Acidez: Denota la presencia de constituyentes 
cuya concentración se define normalmente en 
del ndmero total de acidez. 

ácidos , 
términos 

Aditivos: Compuesto □ compuestos químicos aRadidos a un 
aceite lubricante apra fines de obtrención de nue v as 
propiedades o para realziar las propiedades que el 
lubricante posea los aditivos más usados son~ 

* Detergentes/Dispersan tes 
Previenen la formación de depósitos, nantienen los 
insolubles en suspensión, e v itan atascamiento de 
anillos y depósitos en el pistón, mantenido limpio 
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el motor de combustión interna. 

* Antioxidante: 
Aumentan la v ida del aceite evitando el ataque por 
o;: .i u en D , p 1··· o\/ i ci r1 ¡:,: n o con t.,, .. o l é-:1 ri l ,:i1 fo r .. m "'' e .i. O n el(::? 

lodos, barnices y compuestos corrosivos~ resultado 
de la oxidación del aceite. Lv1ta polimerización 
del aceite que resulta en el aumento de viscosidad 
y puede llegar a la solidificación; protege las 
partes metálicas de la corrosión, producto de la 
o :-: :i d é~ c :i ó n . 

* Inhibidores de la Corrosión: 
Protegen los cojinetes y las superficies metálicas 
contra el ataque químico corrosivo, la corrosión 
de metales de los cojinetes es debida generalmente 
al ataque a los ácidos. Los ácidos se pueden 
□ r:iginar como producto de la combustión incompleta 
o en la oxidación del aceite lubricante. 

* Agentes Inhibidores del Desgaste: 
Reduce el desgaste r á pido bajo condiciones de 
lubricación limite; el contacto metal con metal 
causa asimismo el desgaste y éste puede evitarse 
con la formación de una película que pueda estar 
unida a la superficie metálica por absorción 
física o por reacción química. Otro tipo de 
desgaste com□ el abrasi vo , se previene filtrando 
el lubricante corrosivo que es el resultdo del 
ataque acido, se hace por medio de agentes 
alcalinos o inhibid □ res de corrosión. 

* Agentes Alcalinos: 
~.¡,¿:;, u t.,, .. <::1 I .i ,:'. ,::1 n I oi;" é'.1 e: .id o 1;;; p r· f::: i;;;.E• n t. f::: f.,; f:::n f,? l r.:1ef::11 te q u ei 
pueden prevenir de o ~ idación del propio aceite, de 
contamlnac::iones o de productos de mala combustión 
en el caso de aceite para motor. Reaccionan con 
los ácidos formando sales inertes. 

* Inhibidor de Herrumbre: 
Previene la formación de herrumbre en 
mf::.•t.é11 i c::::11;;;. 

* Depresor del punto de escurrimiento: 
Disminuye la temperatura de 
d e congelación de los 
especialmente parafénicos. 

escurrimiento o punto 
aceite s lubricantes 

* Mejorador del indice de viscosidad: 
a mantener estable la viscosidad 

aceite con las variaciones de temperaturas. 
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* Modificador de Fricción: 
Reduce la fricción formando pelicula oleosa entre 
los cuerpos en movimiento. 

Agentes de Extrema Presión (E.P.): Reaccionan 
químic a mente con la superficie metálica formando 
compuesto s de naturaleza lubricantes de gran 
re s istencia a l a presión, que evitan la fricción y por 
ende eJ desgaste. 

Antiespumantes: 
Aseguras el 
previniendo 

Previenen la formacion de espuma estable. 
colapso rápido de las burbujas de aire 

de tal forma la oxidación excesiva del 
aceite y problemas en 
lubricación. 

A.G.M.A.: American Gear 

los equipos por falta de 

Manufacurers Association 
(Asociación Americana de Fabricantes de Engranaje s ). 

A.P.I.: American Petroleum Institute (Instituto American □ 

de Petróleo). 

A.S.T.M.: American Society for Testing Materials 
(Sociedad Americana para pruebas de materiales). 

Basicidad: Presencia de constituyentes b~sicos, la 
concentración de las cuales se define normalmente en 
términos de un número de base (T.B.N.). 

Caballo de Fuerza (H.P.): Medida de la potencia (grado de 
capacidad de trabajo) del motor de combustión interna. 

Catalizador: Agente que altera la velocidad de una 
reacción química sin sufrir alteración propia. 

Ceniza: Algunos aditivos, especialmetne los detergentes 
corrientes, dejan un residuo de polvo despúes de la 
combustión. A este residuo se le conoce con el nombre 
de ceniza y puede cau s ar 
si se permite que se 
combustión. 

mal funcionamiento del 
acumule en la cámara 

motor 
de 

Centistoke (cST): Unidad de viscosidad . l . cinema:ica 1 
centistoke = 0.01 stoke. 

Consistencia: ~1 grado hasta el que un semisólido tal 
como grasa, resiste deformación, la consistencia de la 
grasa se describe cuantitati v amente por medio de los 
números N.L.G.I. y cualitativamente empleando términos 
como cremoso, fibroso, sua v e. 
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Corrosión: Destrucción de un metal por reacción química □ 

ele c troquimica c □ n el medio. 

Desmulsibilidad: Propiedad que posee un lubricante de no 
formar emulsión c □n agua, esta propiedad se obtiene 
por una prueba que media el tiempo de separación de 
una muestra bien mezclada de aceite y agua y da como 
resultado el número de desmulsificación. 

Emulsibilidad: La capacidad de un liquido no soluble en 
,,:'1(JU ,O:'I dE,: "1'01' .. mú,11'" E,:1nuls,ión cc::,n t:::l ,a\(]Ur.:i. 

Emulsión: Una ffiezcla de los liquidas :i.ns;;olublc!s:: 
como aceite y agua. 

Fricción: La fuerza de resistencia que se encuentra al 
desplazarse un cuepro con relación a otro. 

Grasa: Dispersión sólida □ semisólida 
metálico que puede ser de calcio, sodio, 
en un aceite mineral. 

el¡:¡¡_, un 
l.1.t.1.0 u 

j ,;-,,bón 
O t. ,, .. o 

Gravedad Especifica: Es la relación entre el paso de un 
v olúmen determinado de material a una temperatura 
especir1ca y el peso de un volumen equivalente de 
d(JUd. 

Inhibidor: Una sustancia que se aílade en proporciones 
peque~as a un lubricante para evitar o retardar 
cambios perjudiciales que puedan ocurrir en la caldiad 
del lubricante, o en la condición del equipe en el que 
¡;,.i !::; t f.;: !::i r,, <'~: m p l E· e,: ., 

Lubricación Hidrodinámica: El estado de lubricación en el 
cual doe superficies que se mueven en relación la una 
con la otra quedan completamente separadas por una 
película de aceite. No ocurre ninuún contacto entre 
]os metales; la fricción y el desgaste se reducen a un 
11,i.n .. i.mo. 

Lubricación Limite: El estaod de lubricación en el 
d □ s superficies que se mue v en en relación una con la 
otra quedan parcialmente separadas por una película de 
aceite. Por lo tanto ocurre cierto contacto entre 
n-, r:~ t:. ,·:':\ l y <n <•:•:•:i t. ,:·:, .l. 

Lubricación por Pérdida Total: Cualquier método de 
lubricación en el que el lubricante se pierde después 
de su aplicación . 

Lubricación a Presión: Un sistema de lubricación el 
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Lubricantes: Cualquier 5ustancia interpuesta entre 
superficies adyacentes con el 
fricción entre ambas. 

fin de reducir la 

Monogrado (grado único): 
describir un aceite 
v iscosidad EJ; SAE40. 

E'.!:i,. un 
qut::: 

término que se emplea para 
tiene un solo grado de 

Multigrado: Término empleado para describir un aceite que 
tiene varios grados de vi5cosidad SAE EJ: SAE ZOW/40, 
E:!:::to !:::(::: JC1(J1'" 1::\ cun le:\ ·"'d:i.c::iór1 c:IE·! un o':\d:i.t :i. vo ffl('::!]Olr',::\dO 

del índice de viscosidad. 

N. L . G. I • : 1\1 ,,,1 t . .i. o n ,,,1 1 Lubricating Grease Ini::;titute 
(Insistuto Nacional de Grasas Lubricantes). 

No Saturado: El.::• c:lic::Ei c:IE! un é,\ 111oliticuJ.:,1 quf,i nD f,!E; t¿~ f,:,,,,.tu1•":::1.d.·,, 
cuando puede admitir mas at□mos o grupos de átomos. 

Número Cetano: Una medida de la calidad de ignición de un 
c:c:i1n l::iu l':: ti 1:::, le-,: el ir."• '::: r,: l !' :i. ncl i c .,-,-.n do l ,,,1 '1' a c i l i. el ,,,id l'"E': J. c,1 ti v '"' 
con Jaque el combustible 5e enc::aderá al ser inyectado 
en la cámara de combustión de un motor de encendido 
¡::,0 1·· con,pr .. c,1::: :i ón. 

Número Oc tan o: Un i:,\ ffl(::,id i el ;,·1 clE0 1 ,,:\!:,; p,· .. op.i. (;;ic:ladf:,ifü, i::in ti clcm é,1n t.es 
de la gasolina, cuanto más alto el n0mero, mayor es la 
resistencia de la detonación de la gasolina. 

Número Total de Acido (T.A.N.): La cant1c:lad de ac1do 
expresada en miligramos que se 
neutrali2ar todos los constituyentes 
en un gramo de muestra. 

1'" G:t Cj U :i. f:.,) 1'" t::! p,i:\rii.\ 
básicos presnetes 

Número Total de Alcalinidad (T.B.N.): La cantidad de base 
expresada en t~rminos del número equivalente• de 
/i'i i 1 i <;J , .. o:\ /T1Ci !:;; el("' I::; ,,·,¡ E: f'::: q u E' E:: f::! ,,.. ";:qui (i::• ,, .. El p ii~ r· éI n E!U t.1·· ii.1 J. i z e:\ 1'" 

tocios los constituyentes acidos presentes en 1 gramo 
el f:i 1n u(·::: i:,; t 1' .. ,,·,1 " 

Punto de Inflamación: Es la temperatura en el cual un 
aceite de5prende va pores suficientes para formar una 
inflamación momentánea, con la aproximación de una 
ll a ma, bajo condiciones especificas de ensayo. 

Punto de Fluidez: La temperatura más baja a la que un 
lubricante puede ser vertido o puede fluir bajo 
condiciones especificas. Ofrece una indicación de la 
temperatura de funcionamiento más baja para la que un 
aceite es adecuad □. 
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Punto 
de: l 

de Goteo: La temperatura a la 
estado semisólido al liquido 

C::U,::11 

b,?.1.:i o 
U r't a (J ¡r• ,::1 !;:: <::\ p i:;1 ~:: é.:\ 

c::ond .i. c::ionf:,: i::; elE? 
pruebas específicas. 

B.A.E.: Soc::iety of Automotive Engineers 
Ingenieros Automotrices). 

( b O C:: .i (0: el i::'I c:I c:I 0:~ 

Sedimento (Motor) : Productos insolubles en el 
formado por gases de combustión y otros 
e x traGos al aceite y que van a depositarse 
elifernetes partes c:lel motor. 

r.:1 CE~ i tf,\, 
E,i l 1':::• rn E· n to i;;; 

Ql"l l i:i1!a, 

Viscosidad: La propiedad de un líquielo por virtud ele la 
cual □ frece resistencia al movimiento o flujo, la 
... · :i !::,. e: u i,;; . .i c:I ó'i el el .i !::, m .in u y E~ ,::\ l ,::1 u m i:':'1 n t. .,·,1 ,,- 1 ::.\ t. F: m p r:,: r .. a t. u r· a ;,-
v .i C: E·:1 

\ / t:: 1'" !i:: ;:':\ " 

Viscosímetro: Aparato empleado ¡:::<,::\l'" ,::1 el f:2 t. E,: v- m :.i. n ,::\ , .. 
visc::osidad de un t!u1do. 

Volatilidad: El al que una sustancia 
va proizarse o vaporizarse. 
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