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I

INTRODUCCION

El presente docun "~ ~—r*~ con informacion acerca del proyecto de
elaboracion de un plan de mantenimiento preventivo en el taller de
Soldaduras del Centro de Formacién Profesional INSAFORP San Bartolo.

Actualmente el Sistema de Formacidén profesional en El Salvador, se
define como la unidad funcional del conjunto de elementos humanos y
materiales, publicos y privados, establecidos en el pais para la
capacitacion profesional.

Entendiéndose por Formacion Profesional, toda accion o programa,
publico o privado, disefado para la capacitacion en oficios y técnicas,
que proporcionen o0 incrementen los conocimientos, aptitudes y
habilidades practicas ocupacionales necesarias para el desempeio de
labores productivas, en funcién del desarrollo socio econdmico del pais.

Para el cumplimiento de lo anterior, el mantenimiento juega un papel
muy importante con el fin de garantizar el dptimo funcionamiento de los
equipos y maquinas herramientas para lograr proporcionar un mejor
servicio educativo y capacitacion del estudiante obteniendo un
desempefio laboral eficiente.

INSAFORP como instituciéon de derecho publico, dicta la politica nacional
de Formacidn Profesional y que a la vez organiza, desarrolla y coordina el
sistema de formacion profesional a través de investigar y determinar
necesidades, dictar normas, otorgar y autorizar certificacion ocupacional,
disehar programas, impartir cursos, formular normativas y brindar el
apoyo técnico a las instituciones dedicadas a la formacion profesional.

Facultad de estudios tecnologicos 1
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ANTECEDENTES

El taller de soldaduras del CFP INSAFORP San Bartolo fue puesto en
actividad junto a otros talleres que en su conjunto forman el cetro de
formacion profesional en las siguientes especialidades:

» Costura industrial.

> Mecanica general.
> Hojalateria.

Mediante un convenio de préstamo suscrito en 1978 entre el Gobierno
de El Salvador a través del ramo de trabajo y prevision social y el Banco
Internacional de Reconstruccion y Fomento, BIRF, se obtuvieron los
fondos para capacitar los recursos humanos y técnicos y se construyeron
los edificios en los que estan instaladas actualmente las oficinas
administrativas vy talleres del Centro de Formacion Profesional, en un
terreno de la Zona Franca de San Bartolo, donado por el Ministerio de
Comercio Exterior.

Desde 1978 hasta 1986 se conocio como departamento de Formacion
Profesional y Empleo o Departamento de Mano de Obra, y desde 1987
hasta Junio de 1993, como Direccion General de Formacion Profesional y
Empleo, aunque ya de hecho se utilizaba el nombre de INSAFORP.

En 1983, el Comité Técnico logré que fuera aprobada la reforma del
Articulo 40 del proyecto de la constitucién politica, presentado por el
comité a la asamblea, constituyente, con lo que quedo establecido el
precepto constitucional para la calificacién de los recursos humanos.

La comision de Formacidn Profesional logro que fuera aprobada la ley de
Formacidn Profesional, mediante decreto legislativo, en 1993, en Mayo
de 1994 se instalo el primer consejo directivo de INSAFORP
estructurando las bases del Sistema de Formacién Profesional de El

Salvador.
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La mision del Sistema de Formacion Profesional es la siguiente:

“Fomentar el desarrollo econémico y social del pais, mediante el
mejoramiento de los conocimientos, habilidades, aptitudes, conductas y
actitudes necesarias para mantener una ventaja competitiva en los

mercados globales.

Satisfacer las necesidades de recursos humanos calificados y certificados
para mejorar la productividad de las organizaciones y la localidad de los

productos.

Propiciar el mejoramiento de las condiciones de vida del trabajador y de

su grupo familiar”.

2.1 ANTECEDENTES HISTORICOS DE LA FORMACION
PROFESIONAL EN EL SALVADOR

En El Salvador, como en todos los paises del mundo, desde tiempos
ancestrales la ensefianza de artes, oficios y manualidades se efectuaba
de padres a hijos, especiaimente en el caso de familias numerosas y
donde todos sus miembros desempefiaban el mismo oficio.

Posteriormente se formaron gremios de especialidades, los cuales
regularon la ensenanza de sus oficios respectivos en lo referente a la
duracion de la capacitacion o formacion profesional, en ellos se
establecieron tres categorias: aprendiz, oficial y maestro, sistema que se
establecié en El Salvador. Durante la Colonia.

BASES HISTORICAS DEL INSAFORP ACTUAL:

Fue en el aifio de 1913, que se legislé sobre la capacitacion de mano de
obra, ano en el que fue decretada la Ley de Aprendizaje de Artes
Mecénica y Manuales, credndose posteriormente la Escuela Nacional de
artes y Oficios, la cual dejo de funcionar a principios de los afios treinta
por falta de fondos presupuestarios. Ahos después fue fundada la
Escuela Vocacional Replblica de Francia, en la que se capacitaron
centenares de seforitas en corte y confeccion, bordados a mano y
maquina, floristeria y otras manualidades.

En 1983, el Comité Técnico logré que fuera aprobada la Reforma al
Articulo 40 del Proyecto de la Constitucién Politica, presentado por el
comité a la Asamblea constituyente, con o que quedé establecido el
precepto constitucional para el establecimiento de un sistema de
formacion profesional.
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IMPORTANCIA Y JUSTIFICACION

El objetivo principal del mantenimiento es conseguir una produccidn
Optima de las maquinas, equipos e instalaciones con la eficiente
seguridad para el personal que realiza el mantenimiento, todo al menor
costo posible.

Con el objeto de sustentar la propuesta de mantenimiento, a
continuacion se presenta algunas de las justificaciones mas relevantes:

< La creacion de un plan de mantenimiento preventivo, surge a partir
de la necesidad que se presenta en el taller de soldaduras del Centro
de Formacidn Profesional de San Bartolo ya que dichos equipos no
cuentan con un tipo de mantenimiento organizado, orientado para
poder realizar un chequeo periddico de losa equipos.

<> Se puede decir que el departamento o servicio de mantenimiento es
imprescindible en toda actividad industrial para prevenir las
interrupciones del proceso productivo o en nuestro caso las
actividades educativas de formacién profesional y reducirlas al

minimo.

@ ESs necesaria la puesta en marcha de dicho plan de mantenimiento
preventivo, puesto que los equipos no cuentan con un sistema
debidamente registrado y documentado, careciendo de hojas y rutas
de mantenimiento, esta situacion, reduce el riesgo de generar la
posibilidad de incurrir en otro tipo de mantenimiento como el

correctivo.
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4.1

4.2

DEFINICION DEL TEMA

El siguiente tema se ha definido como elaboracion de un plan de
mantenimiento preventivo para el talier de soldaduras del Centro de
Formacion Profesional San Bartolo.

Dentro del Centro de Formacion Profesional (CFP) se encuentra el “taller
15", que es la denominacidén asignada para el rea de soldadura, como lo
habia mencionado con anterioridad, Seglin antecedentes, no se dispone
hasta la fecha de ningln registro de mantenimiento, que se les haya
estado proporcionado a estos equipos y maquinas herramientas
encontradas en dicho taller, no disponiendo de un orden o secuencia del
mismo, cuyos datos son de vital importancia para la prevision de posibles
fallas o paros no programados.

OBJETIVO GENERAL

Elaborar un Plan de Mantenimiento Preventivo mecénico para el taller
de Metal Mecanica en el area de soldaduras del Centro de formacién
Profesional San Bartolo (INSAFORP).

OBJETIVOS ESPECIFICOS

# Crear un inventario de los equipos de soldadura de arco eléctrico,
Soldadura TIG, MIG, oxiacetilenico, oxicorte y maquinas herramientas
(taladro de pedestal y esmeriles) que se encuentran en el taller de

soldaduras.

# Registrar el inventario de los equipos de soldadura y maquinas
herramientas mencionadas anteriormente.

< Disefar e implementar fichas de mantenimiento preventivo para cada

equipo y maquina de dicho taller.

& Ejecutar y registrar las actividades mantenimiento preventivo que se
realizan actualmente.
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4-3

4.4

ALCANCES
& Proporcionar un programa organizado y documentado para el

mantenimiento preventivo de los equipos de soldadura y maquinas

herramientas.

@ Actualizacion, ejecucién y ordenamiento del programa de

mantenimiento.

# Elaboracion de fichas de mantenimiento con sus respectivos

procedimientos.

& Establecer rutinas y secuencias de mantenimiento; Estas se pueden
modificar, para implementarlas en otros talleres con equipos

similares.

LIMITACIONES

Cuando nos referimos a que el mantenimiento preventivo reduce los
paros por reparaciones, no se garantiza que lo anterior no pueda
presentarse por que todo elemento esta sujeto al desgaste y a las fallas
por fatiga, por lo tanto se debe efectuar un cambio de este.

@ El plan de mantenimiento sera exclusivamente preventivo,
limitandose Unicamente a dar un informe en caso de que algin

equipo requiera otro tipo de mantenimiento.

@ La aplicacién del plan de mantenimiento preventivo involucra
exclusivamente actividades mecanicas, limpieza, lubricacion y
pintura.

< Las actividades de mantenimiento eléctrico se harédn en una forma

bésica, ya que involucra a otra especialidad para elaborar un plan de
mantenimiento detallado para esta area.

@ La informacion que esta disponible en catdlogos y manuales, se
encuentra en forma incompleta por lo consiguiente, algunas
actividades de mantenimiento se han hecho a criterio personal.
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5.1

DESCRIPCION DEL PROYECTO.

SITUACION ACTUAL

Como antecedente de mantenimiento en el tailer de soldaduras del CFP
—Jn artolo, se pueden ...2ncionar que hasta la fecha, no existe ningin
documento en el cual se hayan registrado rutinas o frecuencias de
mantenimiento.

Por tal situacion, es preciso efectuar y crear un plan de mantenimiento
preventivo mecanico para llevar o establecer controles, rutinas y
frecuencias del mismo en dicho taller.

Actualmente la frecuencia de mantenimiento se encuentra sujeta a la
disponibilidad, conque se desarrollan los cursos de Formacién Profesional
no disponiendo de un tiempo especifico para la aplicacion del mismo,
quedando a veces algun equipo sin el debido mantenimiento preventivo.
La falta de manuales, la informacién técnica no adecuada y otros
factores han llevado a que se esté aplicando un plan de mantenimiento a
criterio del personal encargado del mismo.

Actualmente se esta efectuando un mantenimiento, conjuntamente con
el personal contratado por INSAFORP por lo tanto segin con el
cronograma autorizado se inicia con las siguientes actividades:

1-Inspeccion del taller de soldaduras.
2-Busqueda de informacion.

3-Ejecucion de mantenimiento a equipos de soldadura y

maquinas herramientas.
4-Toma de datos técnicos.
5-Reporte de elementos o equipos en mal estado.

6-Reparacion de equipo en mal estado.
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En cuanto al equipo que se encuentra en mal estado y requiere
mantenimiento correctivo se puede apreciar, después de haber realizado
una inspeccion, que necesita mantenimiento eléctrico y mecanico

tomando en cuenta las siguientes actividades:

*,

< Pintura y limpieza general de la maquina o equipo.

()
R0

Cambio y alineado de fajas.

Revision de bombas hidraulicas.

.,
%>

Instalacion eléctrica de la maquina o equipo.

0
o

Fabricacion e instalacion de piezas estructurales.

0,
L <4

()
0.0

Reparacion de sistemas hidraulicos.

0,
*n

Ajuste de piezas mecanicas.

< Reparacion de mecanismos de desplazamiento.
< Cambio de botoneras de control.

< Reparacion y cambio de resistencias eléctricas.
< Reparacion y cambio de muelles.

< Cambio de taladrina.

< Revision de rodamientos.

Revision estructural.

2
o

O
°

Cambio de capacitores.

P
0‘0

limpieza interna general de la maquina o equipo.
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& Actualmente INSAFORP cuenta con el siguiente equipo al cual se le
dara mantenimiento preventivo mecanico:

Equipo: Cantidad: |Proveedor
Soldadura de arco eléctrico. 8 OXGASA
Soldadura Oxiacetilénica. 6 OXGASA
Soldadura TIG. 2 OXGASA
Soldadura MIG. 2 OXGASA
Esmeriles de pedestal. 2 VIDRI
Taladro de pedestal. 1 VIDRI
Prensas de Banco. 10 VIDRI
Extractores de humo. 10 SAARBRUKEN
Mesas de trabajo. 8 VIDRI
Prensa de Forja 1 VIDRI
Guillotina 1 VIDRI
Horno para electrodo. 1 OXGASA
Maquina de soldadura por punto. 1 OXGASA
Sierra alternativa. 1 vibuc

Nota: Actualmente /Jos dltimos 3 equipos

necesitan mantenimiento correctivo.
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< Se le aplica mantenimiento preventivo mecanico a las siguientes
partes del equipo:

= -Revisidn estructural (soportes, anclajes, rodetes).

= -Revision de Accesorios de los equipos.

= -Revision de Mangueras.

= -Revisién de mandmetros.

= -Revision de tenazas porta electrodos.

= -Revision de pistolas porta bobinas (MIG).

= -Revision de Polo Tierra.

= -Descoriado de Mesas de Trabajo.

= -Pintar Bancos extractores y mesas de trabajo.

= -Revision y Lubricacidon de prensas.

= -Revisién del estado de las piedras y los esmeriles de pedestal.
= -Revisién y lubricacion del taladro de pedestal.

= -Limpieza de Equipo de Obra de Banco.

= -Eliminacién de oxidacion del equipo de obra de banco.

= -Reapriete de los terminales eléctricos internos.
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5.2 SITUACION PROPUESTA.

El objetivo de este plan es que se tome como una herramienta que
complemente los puntos en cuanto a las frecuencias de mantenimiento

facilitando asi la aplicacion de éste.

En cuanto al equipo que se encuentra en mal estado y requiere
mantenimiento correctivo como se menciona anteriormente, se plantea
presentar un reporte de los mismos y de sus partes 0 componentes
dafiados; Para ellos se definira una secuencia de mantenimiento
preventivo, que debera ser aplicada al estar en funcionamiento dichos

equipos.

En lo que se refiere ala capacitacién del personal encargado del
mantenimiento, esta debera estar a cargo del personal de supervision del
mantenimiento, siguiendo los pardmetros establecidos en el plan aqui

presentado.

< El desarrollo del proyecto permitira la aplicacion de un mayor control
y registro en el mantenimiento preventivo mecanico, el conocimiento
y la clasificacion de manera puntual de la metodologia del

mantenimiento.

= Comprender las necesidades en el mantenimiento del equipo para

lograr un buen funcionamiento del mismo.

@ Creacion de una codificacion de los equipos a fin de tener un mayor
control sobre las mismas.

< La inspeccion de los elementos de cada equipo en un periodo de
tiempo determinado de acuerdo con el criterio técnico y las
especificaciones que indica el fabricante.

Facultad de estudios tecnologicos 11



< El mantenimiento podra ser ejecutado por cualquier personal técnico
con conocimientos basicos de los equipos de soldadura.

& La creacion e implementacion de este manual contiene:

» Listado de equipo, material y herramientas necesarias, para poder
implementar las rutinas de mantenimiento preventivo.

> Partes a las cuales se les inspeccionara y aplicara mantenimiento,
por cada periodo establecido seguln criterios de funcionamiento y de
acuerdo a algunos manuales que se encontraron.

> Las actividades y rutinas a seguir para el mantenimiento de dicho
taller, pueden ser ejecutadas por el personal encargado del mismo o
cualquier persona con conocimientos basicos de mecanica, sobre el
funcionamiento de los equipos de dicho taller.

> Los formatos y hojas de control, en las cuales se registran los puntos
de mayor interés, la maquina inspeccionada, y la fecha de inspeccién
con el objetivo de poseer un mayor control e informacion plasmada
la cual pueda ser utilizada cuando esta sea requerida.

= Para lograr lo anterior se aplicaran los siguientes pasos para
la ejecucion del mantenimiento preventivo:

1- Inspeccion del taller de soldaduras.

2- Blsqueda de informacion.

3- Toma de datos para elaborar el plan de mantenimiento.
4- Disefio de fichas de mantenimiento.

5- Registro de las fichas de mantenimiento.

6- Implementacion de fichas de mantenimiento.

7- Elaboracion de Manual de Mantenimiento.

8- Ejecucién de mantenimiento a equipos de soldadura y

maquinas herramientas.

9- Entrega de Manual de Mantenimiento.

Facultad de estudios tecnoldgicos 12



5.3 PLAN DE SOLUCION

< la

importancia de la implementacion de un programa de

..Jdo_.....2nto __1¢.__2 en asegurar la disponibilidad de maquinas,

debido a su condicion, teniendo en cuenta que el taller de soldaduras

es utilizado para capacitaciones y formacion profesional. Tomando

estos puntos como referencia, se concluye que los equipos de dicho

taller no trabajan en condiciones de produccién o condiciones criticas,

por lo cual la ejecuciéon de un plan de mantenimiento preventivo

mecanico es la mejor alternativa a seguir proporcionando las

siguientes ventajas:

= Minimizar el paro en los equipos por pérdida de
tiempo de reparaciones.

* Menores emergencias.
=  Menor costo de mano de obra.

= Menor supervision necesaria.

& Los fichas de registro de mantenimiento tienen como fin codificar los

equipos, indicar el tipo de revisién y el tipo de mantenimiento que

este necesita:

v

v
v
v
v

Lubricacion.

Sistema eléctrico.

Mecanico (soporte, anclaje, estructura, etc.).
Limpieza.

Pintura.
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5.3.1 Descripcion de plan de mantenimiento preventivo mecanico
programado para el taller de soldaduras del Centro de
Formacion Profesional de san Bartolo es la siguiente:

1-Inspeccion del taller de soldaduras: La inspeccion se hizo para
determinar la cantidad de equipo de dicho taller en esta, se obtuvo la
informacion preliminar acerca de que equipos estaban en buenas
condiciones.

2-Bisqueda de informacion: Se obtuvo a través de catalogos,
manuales y consultas personalizadas para obtener informacion
necesaria para la elaboracion del proyecto con criterio acerca de la
gjecucién del mantenimiento.

3-Toma de datos para elaborar el plan de mantenimiento:

Este se hara dentro de las instalaciones del taller de soldaduras de
INSAFORP, después de haber ejecutado el mantenimiento preventivo.

4-Diseiio de fichas de mantenimiento: Se buscara la mejor opcion
y la manera mas individual que cumpla con todas las especificaciones
de cada equipo y cada maquina herramienta

5-Registro de fichas de mantenimiento: Este se hara después de
haber tomado todos los datos técnicos, ciclo de trabajo, ubicacion y
tipo de mantenimiento, entre otros.

6-Implementacion de fichas de mantenimiento: A cada equipo y
maquina se le asignara su respectiva ficha de mantenimiento en la cual
se describiran las diferentes actividades de mantenimiento tales como:

Revision estructural. Eliminacion de corrosion. Pintura.
Revision eléctrica basica.  Eliminacion de sobre material

Limpieza. Lubricacion.
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7-Elaboracion de manual de mantenimiento:

Este se redactara al final cuando se hayan obtenido todos los registros
de mantenimiento, en ese punto se contemplaran datos muy
importantes, como la frecuencia de mantenimiento, que segun criterios
se hard cada 300 horas de trabajo de los equipos y las maquinas

herramientas es decir:

después de cada curso de formacion profesional.

Las actividades de mantenimiento se ejecutaran en un promedio

De 15 dias habiles.

8-Ejecucion de mantenimiento a equipos de soldadura y
maquinas herramientas:

EQUIPOS: CANTIDAD:
Soldadura de arco eléctrico. 8
Soldadura MIG. 2
Soldadura TIG. 2
Soldadura Oxiacetilénica. 6
Equipo Oxicorte. 2
Taladro de Pedestal. 1
Esmeriles de Pedestal. 2
Prensas de Banco. 10
Extractores de humos. 18
Mesas de trabajo. 18
Guillotina. 1
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9-Entrega de manual de mantenimiento a INSAFORP:
Se efectuara después de haber cumplido todos los requisitos.
™-9riéndose a los aspectos a que esta sujeto el plan de mantenimiento

que se conforma por variantes de entrada con que funciona y son:

Los recursos financieros:
Dentro de los cuales se estima un presupuesto de gastos directos,
indirectos y de emergencia.

Recursos humanos:
Compuesto por el personal de mantenimiento de taller de soldadura.

Recursos materiales:

Los cuales estan constituidos por insumos del taller de soldadura,
contemplando en ello las herramientas necesarias, los repuestos y
jubricantes, instrumentos de limpieza necesarios.

La informacion externa:
Adecuada e indispensable para tener un mejor funcionamiento del
programa de mantenimiento.

NOTA: Si no hay actividad de formacion profesional se
programara una inspeccion y limpieza cada 2 meses,

aunque no haya cursos.
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5.3.2

DESARROLLO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO:

Materiales a emplearse para la ejecucion del plan de

mantenimiento preventivo.

Insumos. Herramientas y equipo.

& Contact Cleaner. Compresor de aire.

& Solvente mineral. Cepillo rotativo de copa.

& Pinturas Esmerilador angular.

& Penetrante(WD- 40). | Prensa de banco.

& DIESEL. Esmeril de pedestal.

& Lijas. Juego de llaves fijas.

& Grasas. Juego de llaves mixtas.

& Cinta aislante. Juego de llaves Allen.

& Tirro. Juego de desarmadores
planos.

& Viscotene. Juego de desarmadores de
cruz.

& Agua. Tenazas.

& Jabon. Pinzas.

& Detergente. Cepilio de alambre.

& Cepillo plastico. Lampara de prueba.

@& Electrodo. Cuchilia.
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5-3.2.1

5.4

MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

El mantenimiento preventivo, es aquel que se realiza mediante una
programacion previa de actividades, con el fin de evitar en, lo posible la
mayor cantidad de danos imprevistos, disminuir los tiempos muertos de |
produccién por fallas y por lo consiguiente disminuir costos.

El mantenimiento preventivo no es la solucién a todos los problemas
gue se presenten durante el proceso productivo, 0 en nuestro caso en
el proceso de formacion técnica profesional, es inicamente una
organizacion de actividades, las cuales no evitaran que por motivos de
fallas externas pueda danarse algin equipo 0 maquina herramienta
existente en el taller de soldaduras de INSAFORP.

Para la elaboracion del plan de mantenimiento se consulto la
siguiente informacion:

» Manuales de los fabricantes de los equipos de soldaduras.

» Informacidn técnica proporcionada por el supervisor de
mantenimiento.

» Informacidn externa adecuada para obtener un buen
funcionamiento del programa de mantenimiento.

» Consultando al personal que actualmente esta efectuando el
mantenimiento.

> Informacidn del taller acerca de tiempos en los cuales se da la
formacion profesional y tiempos muertos aprovechados para el
mantenimiento.

El plan de mantenimiento preventivo contara con la
descripcion de las siguientes actividades:

¢ Mantenimiento parte mecanica:

Incluye, Revision estructural, ajustes, fajas, piedras de esmerilar,
mangueras, flujometros, siendo necesarias estas en los equipos, pero
con igual aplicacion en las maquinas herramientas ya que los elementos
sufren desgaste por la friccion.
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9 Mantenimiento parte general:

Que consta de las partes de Limpieza y Pintura (cuando esta es
necesaria).

Por el tipo de trabajo que se realiza, la limpieza tiene un papel muy
importante en el desarrollo de las actividades de mantenimiento
preventivo, pues la acumulacion de polvo y escorias en los equipos de
soldadura y viruta en las maquinas herramientas, ocasiona danos en los
elementos de los equipos y en las maquinas la suciedad, junto con la
viruta, sirven como esmeril, acortando el periodo de vida util de los
mismos.

En el caso que algin equipo requiera de pintura esta se aplicara para
eliminar la corrosion de los bastidores o exteriores de los elementos.

¥ Mantenimiento parte eléctrica:

Revision general de sistema eléctrico, tablero de control,
funcionamiento de elementos de los equipos de soldadura, limpieza de
cables, tenazas, y el cuido o mantenimiento de estos elementos, estas
actividades son de forma general debido a que en estos elementos no
se presentan situaciones de desgaste por friccion, pero esto no quiere
decir que no estén expuestos a las fallas por fatigas, cortocircuitos o
por factores externos como los cambios simultaneos de voltaje.

¥ Mantenimiento parte lubricacién:

Lubricacidn de cremalleras, tomillos sin fin, cuchillas, columnas, mesas
de trabajo, y elementos de los ventiladores extractores, de algunos de
los equipos de soldadura eléctrica, pero con mayor aplicacion en las
maquinas herramientas ya que la mayoria de los mecanismos de estas
estdn expuestos a la friccién y necesitan cambio de grasa en sus
elementos.

NOTA: TODAS ESTAS ACTIVIDADES Y RUTINAS DE MANTENIMIENTO ESTAN

N=SIDAMENTE EXPLICADA< =Y EL MANUAL DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO.
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5.5

CODIFICACION DE EQUIPOS DE SOLDADURA Y MAQUINAS
HERRAMIENTAS

La codificacién de este manual de mantenimiento es un método de
control de los equipos y maquinas herramientas, esta compuesta por
una serie de letras y digitos para describir sus caracteristicas, a
continuacion se explica un ejemplo de codificaciéon de un equipo de

soldadura eléctrica:

Equipo Codigo: SAE-ME-01.
El Codigo mostrado anteriormente significa:
» SAE: Soldadura de arco eléctrico.

» ME: Miller Electric.

» 01: Numero correlativo.

>  En el cual se describe primero el tipo de equipo.
»  Seguido por su marca.

»  Por ultimo su nimero correlativo, por posicion.

CODIFICACION DE ACTIVIDADES:
Las actividades de mantenimiento que se explicaron anteriormente,
estan codificadas de manera de facil comprensidn, e interpretacion:

= Mecanico Me.
= Eléctrico Eco.
= Lubricacion Lu.
= Limpieza-- ======Li.
= Pintura-------- --Pi.
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EQUIPO DE SOLDADURA ELECTRICA.

MANTENIMIENTO PARTE GENERAL

& Frecuencia: Cada 300 hrs.

Equipo a utilizar para la ejecucion del mantenimiento:
Juego de desarmadores de cruz.

Juego de desarmadores planos.

Juego de cubos.

Compresor de aire.

Brocha.

Esmerilador angular.

Cepillo rotativo.

Juego de llaves mixtas.

Cepillo de pelo.

D N N N N N N N N NI N

Cepillo de alambre.

Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:
Diesel.

Penetrante (WD-40).

Solvente mineral.

Wipe.

Pintura.

Lija-180.

Periddico.

A N N N Y N N

LIMPIEZA Y PINTURA DE BANCO EXTRACTOR DE GASES Li-01

Actividad: Limpiar banco extractor de gases.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:
1. Desconectar el equipo:

La maquina se debe desconectar por seguridad.
2. Desmontar parrilla.
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Esta actividad se ejecuta manualmente, pero si algin elemento se
encuentra apretado puede ayudarse con un pequefio golpe en la parte
inferior de cada elemento.

. Desmontar gaveta.

Se deben limpiar a los alrededores del extractor, para que la suciedad
circundante se acumule en la misma, posteriormente se desmonta por
completo, facilitando asi la limpieza del la misma.

. Retirar guardas laterales.

Se les debe aplicar penetrante (WD-40), a los tornillos que sujetan las
guardas para facilitar su desmontaje.

. Extraer tubo de escape de gases.

Se debe tener cuidado al extraer el tubo, por ser de PVC, y puede
fracturarse facilmente. Se debe extraer hacia fuera primero y después hacia
arriba.

. Desmontar guarda de ventilador.

Como en las guardas laterales se debe aplicar penetrante a los tornillos
sujetadores para facilitar su retiro, si estos estdn demasiado apretados,
darles unos pequefios golpes en la parte superior del desarmador y luego
sacarlos.

. Limpieza de la unidad.

Con los pasos anteriores realizados; Se limpia la unidad con un Wipe
hiimedo o con una brocha a modo de retirar la capa de polvo y luego con el
compresor se sopetean las partes internas y externas retirando asi el polvo y
la escoria por completo, Posteriormente se impregna un trapo con DIESEL y
se limpia toda la unidad, incluyendo las guardas, luego se les aplica un Wipe
seco, para retirar los residuos de DIESEL.

. Montar gurdas y tubo de escape y Conectar el equipo.
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LIMPIEZA DE VENTILADOR EXTRACTOR. Li-02

Actividad: Revision y limpieza de ventilador extractor del drea de

soldadura.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar la maquina.
Como medida de seguridad siempre desconecte la maquina.

2. Desmontar guarda protectora del ventilador.
Aplicar penetrante a los tornillos sujetadores, para facilitar esta actividad.

3. Retirar prisionero de ventilador.
Con una herramienta de cubo extraer el prisionero.

4. Desmontar ventilador extractor.
Sujetando el ventilador con ambas manos, extraerlo hacia arriba, si esto se
dificulta, se aplica penetrante en el eje del mismo y se espera que este
actuara, y luego con unos pequefos tirones se extrae.

5. Limpieza de la parte inferior de ventilador.
Limpiar la base del ventilador extractor con aire comprimido y luego con un
Wipe impregnado con DIESEL, posteriormente retirar el sobrante con un
Wipe seco.

6. Montar ventilador, Amrmar de nuevo la unidad y conectar el equipo.

PINTURA DE BANCO EXTRACTOR DE GASES P-01

Actividad: Pintura, remocion de corrosion y descoriado de parrilla.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Retirar parrilla de extractor.
La parrilla es desmontable y esta compuesta por secciones.

2. Quitar corrosién y descoriar.
Inspeccionar si existe corrosion o escoria en la parrilla, si la hay removerla
para ello puede seguir 2 procedimientos:

> Cepillo rotativo: Descoriar y eliminar corrosién de todos los elementos que
componen la parrilla, haciendo girar el cepillo por medio de una esmerilador
angular; Si la escoria esta demasiada sujeta, utilizar un abrasivo.
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> Manualmente: Utilizando papel lija No-80, retirar manualmente la corrosién
y la pintura danada.

Pintar parrilla.
Para pintar la parilla es necesario utilizar anticorrosivo:

vV W

24

Utilizando solvente mineral, diluir la pintura hasta que la mezcla sea

aceptable.
Con la brocha, pintar uno a uno, los componentes de la parrilla.

&
%

Dejar el tiempo necesario para que seque la pintura.
Colocar parrilla en su lugar, hasta que haya secado por completo.

el 4

MANTENIMIENTO PARTE MECANICA

< Frecuencia: Cada 300 hrs.
Equipo para la ejecucion del mantenimiento:
v Juego de llaves de cubo.
v Juego de desarmadores planos.
v Juego de desarmadores de cruz.
v Juego de llaves mixtas.
Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:
v Liquido penetrante (WD-40).
v Wipe.
REVISIQ' N DE AJUSTES DE BANCO EXTRACTOR DE GASES. M-01
Actividad: Revision de ajuste de ventilador extractor.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:
1. Desconectar la maquina.
Desconectar la maquina por seguridad.
2. Retirar las guardas protectoras.
Desmontar las guardas protectoras del ventilador aplicando liguido
penetrante.
3. Revisar ajuste de ventilador:
> Si el juego del ventilador es demasiado, reapriételo, si no mejora
desmontarlo como se indica anteriormente.
Revise el eje y el Cuiiero.

®
%
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% Si hay algun desperfecto, repértelo.
4. Colocar guardas en su lugar y conectar el equipo.

MANTENIMIENTO PARTE ELéCT RICA
& Frecuencia: Cada 300 hrs.

Equipo para la ejecucion del mantenimiento:
Juego de desarmadores planos.

Juego de desarmadores de cruz.

Juego de llaves mixtas.

Juego de llaves Allen.

Tester.

Lampara de prueba

Cuchilla.

Tenaza.

Pinza.

Cortadora.

Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:

AN N N N Y U U N N

v Contact-cleaner.

v Cinta aislante.

v Penetrante (WD-40).
v Wipe.

v Grasa.

REVISION DE SISTEMA ELECTRICO E-01

Actividad: Chequeo del funcionamiento de botones.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Conectar la maquina.
Para esta rutina la maquina debe conectarse.

2. Observar que todos los botones funcionan bien.

» Si alguno de los elementos no funciona, destapar el tablero y revisarlo,
comprobando que le llegue energia, usando la lampara de prueba o que no

esta cortada alguna linea.
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MANTENIMIENTO PARTE GENERAL
# Frecuencia: Cada 300 hrs.

LIMPIEZA DE EQUIPO DE SOLDADURA DE ARCO ELECTRICO.  Li-01

Actividad: Limpieza de equipo de soldadura de arco eléctrico.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. .2sconectar el equipo por seguridad.

2. Con las llaves adecuadas, desmontar primero el capo superior y luego las
guardas laterales, para tener acceso a las partes internas del equipo.

3. Con la brocha y con el cepillo, retirar el polvo de las partes internas teniendo
especial cuidado de no danar ningin elemento 0 componente del equipo.

» Eliminar el polvo restante, con aire comprimido tomando encuentra que se

debe sopletear muy bien los componentes del embobinado y sus

alrededores.

Libere, el aire a presion moderada y apliquelo en todas las direcciones hasta

(/
Lo

dejar bien limpio.
Limpiar la parte exterior y las gurdas, utilizando un Wipe con DIESEL y

)
o

luego se aplica un Wipe seco.
4. Montar guardas y el capo, teniendo cuidado con los cables y conectar el

equipo.

ACCESORIOS DE SOLDADURA DE ARCO ELECTRICO. LI-02

Actividad: Limpieza de accesorios de soldadura de arco eléctrico.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Revision y cambio de lentes de caretas.

2. Revisar el estado de lentes de caretas, estos no deben encontrarse rotos,
astillados o demasiado graneados debido a las chispas o escoria.

» Si se presenta alguna o varias de estas imperfecciones, reemplazar las
partes de equipo afectadas.

3. Limpieza de caretas para soldar.

4. Las caretas se deben limpiar con Wipe impregnado de penetrante, y luego

con uno seco.
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> Si existen manchas de pintura que obstruyan la visibilidad, limpiarlas con
solvente.

5. Limpieza y revision de tenazas y piolets

6. A los Piolets se les debe quitar el sobre material, si lo hay y luego limpiarlo
con Wipe hiimedo.

7. Revision del estado de, Guantes, Mandiles, y mangas:

» Tanto los guantes, como los mandiles y mangas se les debe de hacer una
revision exhaustiva, para eliminar los que se encuentran en mal estado, y

luego clasificarlos.

CABLES ELECT RICOS, TENAZAS POLO TIERRA Y TENAZAS PORTA
ELECTRODO. LI-03
Actividad: Limpieza de cables eléctricos, tenazas polo tierra y tenazas.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:
1. Desconectar el equipo.
Para toda actividad por seguridad, siempre desconectar el equipo.
2. Desmontar cables de equipo.
Desconectar los cables de las bases en el aparato de soldadura, revisarlos y
luego verificar que sus terminales se encuentren en buen estado.
3. limpiar cables eléctricos.
Los cables eléctricos se deben limpiar solamente con un Wipe himedo y
luego con un seco.
> Si existe humedad, aceite o grasa en ellos, eliminarla totaimente.
4. limpiar tenazas y terminales.
Las tenazas deben tener una limpieza exhaustiva debido a la conduccion de
energia:
& Tenaza porta electrodo:
Retirar sus protectores plasticos.

O
L4

7
%%

Cepillar y lijar muy bien las superficies de contacto.
Si existe dafo 0 demasiado desgaste, en la tenaza, reportarla para

0
L X4

sustitucion.
& Tenaza polo tierra:
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< Desmontar los terminales de la tenaza.

< Eliminar sobre material y quemaduras.

% Limpiarlos con el cepillo de alambre.

% Puliros con lija.

% montar los terminales.

% Limpiar tenaza con Wipe.

NOTA: si existe demasiado desgaste en las partes o en toda la

unidad, reemplazaria.

MANTENIMIENTO PARTE MECANICA

& Frecuencia: Cada 300 hrs.

REVISION ESTRUCTURAL DE TABLERO DE CONTROL, VENTILADOR Y

BASTIDOR. M-01
Actividad: Revision de tornillos, pernos, tuercas, tablero de control,
ventilador y bastidor.

Procedimiento para la ejecuciéon del mantenimiento:

1. Desconectar el equipo por seguridad.

2. Desmontar guardas, superior y laterales, respectivamente.

3. Revisar minuciosamente y sin obviar, el apreté de tomillos, pernos y tuercas
de las siguientes partes del equipo:

Conexiones.

Contactos (reles).

Interruptores.

Ventilador.

Bobinas.

Selectores.

Transformador.

Bastidor.

Si se encuentra algin elemento, dafiado o en mal estado, sustituirio lo mas

9 9@ § § § 9 9§ 9

()
%

pronto posible.
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% El apreté debera aplicarse, usando 2 herramientas a la vez, 0 1 segln sea el
caso, este no debera ser mas de Va de vuelta.

% Utilizar solamente la herramienta adecuada.

% No apretar demasiado los elementos.

% Si hubiere necesidad aplicar penetrante,

4. Montar gurdas.

Revisar todos los elementos sujetadores externos, verificando su condicion

actual y sustituir los que hagan falta.

» Si algln elemento esta dafado, sustituirlo.

» Si este no se encuentra y es de suma importancia, reponerlo por otro del
mismo bastidor.

% Al apretar dichos elementos, hacerlo en forma de cruzada.

< Nunca colocar un elemento trasroscado.

Siempre usar penetrante, para desapretarlos.

9,
%

L

Conectar el equipo.

MANTENIMIENTO PARTE ELECTRICA

+ Frecuencia: Cada 300 hrs.
REVISION DE SISTEMA ELECTRICO. E-01

Actividad: Chequeo del funcionamiento de botones.

Procedimiento para la ejecuciéon del mantenimiento:

1. Para esta revision eléctrica, el equipo debe conectarse.

2. observar que todos los botones funcionen correctamente:

» Si alguno, alguno de los elementos no funciona, destapar el tablero y luego,
revisarlo comprobando que este energizado, usando una lampara de
prueba.

% Verificar, si no existe ninguna linea cortada o en mal estado.

% Si la hay, unirla de nuevo y aislarla correctamente con cinta aislante.

% Si la linea esta cortocircuitada o demasiado dafiada, reportarla
inmediatamente.

3. Al tapar el tablero, tener cuidado de no remachar las lineas.
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Selectores, Conexiones, interruptores y contactos internos. E-02
Actividad: Revision y limpieza de selectores, interruptores, conexiones

y contactos internos.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar el equipo por seguridad.

2. Desmontar guardas superiores y laterales, respectivamente.
3. Revisar selectores y terminales:

> Detectar si se encuentra, alguna falla en estos, si no la hay:

O
L0

Limpiarios con contact-cleaner, rociando con este, sobre la resistencia y los
contactos, eliminando polvo y suciedad posteriormente con el cepillo de
bronce.

4. Revisar las conexiones de los interruptores y contactos:

> Comprobar si se encuentran desajustadas o cortadas, aplicando un pequefio
tirén desde su base.

v

Si se encuentra alguna conexion cortada o en mal estado:

2
%

Repararla, retirando el forro del cable.

O
L0

Limpiarla, reconectarla y aislarla con cinta aislante.

O
L0

Luego reapretarlas con cuidado.

2
L <4

Limpiar todas las conexiones y contactos con contact-cleaner.

Instalacion eléctrica interna E-03
Actividad: Revision del estado de red eléctrica interna.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

Desconectar el equipo por seguridad.

Desmontar guardas superiores y laterales, respectivamente.

Revisar detalladamente la instalacion eléctrica del equipo y sus conexiones:
En las conexiones, aplicar un pequeio tirén para comprobar su estado.

vV vV W N

Si se encuentran desapretadas, o totalmente desconectadas:

O
L0

Limpiarlas y luego conectarlas o reapretaras, segun el caso.
Para la instalacion eléctrica:

v
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Revisarla detalladamente, para verificar que no se encuentren cables con el
forro dafado, impregnados de aceite, grasas, agua, o sustancias que
puedan conducir electricidad.

Las conexiones de las tenazas polo-tierra y porta-electrodo, ubicadas de la
parte interior del equipo se limpian:

Utilizar lija, enrollada en un electrodo, introduciendo esta desde afuera,
haciéndolo en forma rotativa y luego hacia fuera.

Montar las guardas, verificando:

> Si algan cable esta haciendo contacto con alguna de ellas, y por lo tanto

puede darse un cortocircuito.
Si existe alglin caso aislar el cable de la guarda o el bastidor.
Conectar el equipo.

Ventilador de enfriamiento. E-04

Actividad: Revision de ventilador de enfriamiento.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

OV A Y W N
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Desconectar el equipo por seguridad.

Desmontar guardas superiores y laterales, respectivamente,
Revisar el estado del ventilador:

Verificar el estado de sus conexiones:

Limpiar el ventilador con un Wipe

Revisar el apreté de sus tornillos.

Revisar que no hayan lineas desapretadas, cortadas o danadas, si las hay,
repararlas o reapretarlas segln el caso.

En algunos ventiladores, se pueden engrasar los ejes.

Con contact-cleaner, limpiar conexiones.

Revisar siempre las aspas.

Montar guardas, y luego verificar su funcionamiento.

10.luego conectar de nuevo el equipo.
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Palanca de cambio de amperaje. E-05
Actividad: Revision del estado de la palanca de cambio de amperaje.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:
Desconectar el equipo por seguridad.

Desmontar guardas superiores y laterales, respectivamente.
Verificar si la palanca se encuentra en buen estado:

vV W N

Si no esta dafada o cortocircuitada:
Revisar sus conexiones eléctricas, reapretandolas.
Examinarlas si estan quemadas, cortadas o deterioradas, si es el caso,

0
%

0
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aislarla y reconectarla.

0
%

Limpiar sus contactos, si estan corroidos u oxidados, con contact-cleaner,
verificar si no estdn himedos y luego verificar su funcionamiento.

4. Montar guardas.

5. conectar el equipo.

Conexiones externas. E-06

Actividad: Revision del estado de conexiones externas.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar el equipo por seguridad.

2. Revisar en primer lugar, las conexiones eléctricas de alimentacion,
verificando que no estén dafiadas, deterioradas, o que sus aislantes
protectores estén en malas condiciones:

» Si se detecta que existe deterioro en el cable, aislarlo inmediatamente con
cCinta aislante.

> Si el cable esta dafiado completamente, y este es irreparable, reportario
para su cambio.

» Para los cables de las tenazas, polo-tierra y porta-electrodo:

> Revisar el estado de sus forros protectores, si existe algin deterioro,
aislarlos adecuadamente.

» Si los estan contaminados con aceite, grasa, o himedos, secarlos y
limpiarlos con un Wipe seco.
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Si la grasa o suciedad esta muy adherida, limpiarlos con un Wipe hiimedo
con solvente, y luego, secarlos cuidadosamente.

Revisar cuidadosamente las conexiones de las tenazas, reapretarlas
siempre.

Si en algln caso estas no se pudieren apretar:

Cambiar las laminas de bronce que estan al final.

Luego apretarlas.

Conectar el equipo y verificar adecuadamente que no hayan problemas de

cables.

Conexiones de caja térmica. E-07

Actividad: Revision del estado de conexiones externas.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
>
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Desconectar el equipo por seguridad.

Bajar los térmicos principales para ejecutar esta actividad de
mantenimiento.

Revisar las conexiones de los cables, positivo, negativo, y polo-tierra
respectivamente:

Reapretar las conexiones con los desarmadores, teniendo cuidado en la
parte superior.

Si se encuentras un cable roto, cortocircuitado o deteriorado, aislarlo.

Si se encuentra algun fusible quemado, reemplazario.

Limpiar con cotact-cleaner las terminales primarias.

Apretar los tornillos sujetadores de la caja térmica.

Reconectar la unidad y luego la fuente principal.
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EQUIPO DE SOLDADURA OXIACETILENICA.

MANTENIMIENTO PARTE GENERAL
< Frecuencia: Cada 300 hrs.

Equipo a utilizar para la ejecucion del mantenimiento:
Juego de desarmadores planos y de cruz.
Liave de tuercas de equipo.

Juego de llaves mixtas.

Juego de cubos.

Llave ajustable.

Limpia boquillas.

Compresor de aire.

Brocha.

Escalera.

Cepillo de alambre.

Escoba.

Esmerilador angular.
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Cepillo rotativo.
Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:
Diesel.

Penetrante (WD-40).
Solvente mineral.
Wipe.

Agua.

Jabdn.

Solvente mineral.
Periddico.

Pintura.

Lija-180.

AN NN Y N U N NN
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LIMPIEZA Y PINTURA DE EQUIPO EXTRACTOR DE GASES. Li-01

Actividad: Limpiar equipo extractor de gases.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.
>

°.
Lod
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La maquina se debe desconectar por seguridad.

Desacoplar bastidor circular extractor y chimenea de carcasa.

Retirar tubo y chimenea extractora de humos, de ventilador y motor
extractor principal.

Esta actividad se ejecuta manualmente, pero si algin elemento se
encuentra apretado puede ayudarse con un pequeio golpe en la parte
exterior de cada elemento.

Para ello desacdplense estos elementos en una sola pieza, retirando los
sujetadores que de encuentran en la unidn del extractor.

Se deben limpiar a los alrededores del extractor, para eliminar la suciedad
circundante acumulada en el mismo, posteriormente se desmonta por
completo, facilitando asi la limpieza del mismo.

Retirar guardas laterales, Se les debe aplicar penetrante (WD-40), a los
tornillos que sujetan las guardas para facilitar su desmontaje.

Extraer tubo de escape de gases.

» Se debe tener cuidado al extraer el tubo, se debe extraer hacia fuera

o
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primero y después hacia abajo.

Desmontar guarda de ventilador.

Como en las guardas anteriores se debe aplicar penetrante a los tornillos
sujetadores para facilitar su retiro, si estos estan demasiado apretados,
darles unos pequeiios golpes en la parte superior del desarmador y luego
sacarlos.

Limpieza de la unidad.

Con los pasos anteriores realizados; Se limpia la unidad con un Wipe
himedo o con una brocha a modo de retirar la capa de polvo y luego con el
compresor se sopletean las partes internas y externas retirando asi el polvo
por completo.
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< Posteriormente se impregna un trapo con DIESEL y se limpia toda la unidad,
incluyendo las guardas, luego se les aplica un Wipe seco, para retirar los
residuos de DIESEL.

7. Montar gurdas, tubo extractor, chimenea, y Conectar el equipo.

LIMPIEZA DE VENTILADOR EXTRACTOR. Li-02
Actividad: Revision y limpieza de ventilador extractor del area de
soldadura oxiacetilénica.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Como medida de seguridad siempre desconecte la maquina.

2. Desmontar guarda protectora del ventilador.
Aplicar penetrante a los tornillos sujetadores, para facilitar esta actividad.
Retirar protector de ventilador.

Esta actividad se ejecuta manualmente.

Limpiar ventilador extractor.

Limpiar a los alrededores del extractor, para eliminar la suciedad
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circundante acumulada en el mismo, posteriormente se desmonta por
completo.

5. Limpieza de la parte interior de ventilador.
Limpiar el interior del ventilador extractor con aire comprimido y luego con
un Wipe impregnado con DIESEL, posteriormente retirar el sobrante con un
Wipe seco.

6. La parte exterior del mismo se debe lavar con agua y una solucion de jabon.

7. Armar de nuevo la unidad y conectar el equipo.

PINTURA DE EQUIPO EXTRACTOR DE GASES. P-01

Actividad: Pintura, y remocion de corrosion de tubo y chimenea de

extraccion de humos.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Revisar bastidor circular extractor y chimenea de carcasa.

2. si existe corrosion u oxidacion:

» Retirar tubo y chimenea extractora de humos, de ventilador y motor
extractor principal.
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Para ello desacdplense estos elementos en una sola pieza, retirando los
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sujetadores que de encuentran en la unién del extractor.

3. Inspeccionar si existe corrosion u oxidacion en la parte exterior e interior, si
la hay removerla para ello puede seguir 2 procedimientos:

> Cepillo rotativo: Descoriar y eliminar corrosion de todos los elementos que
componen la parrilla, haciendo girar el cepillo por medio de una esmerilador
angular; Si la escoria esta demasiada sujeta, utilizar un abrasivo.

» Manualmente: Utilizando papel lija N° 80, retirar manualmente la corrosion y
la pintura dafada.

4. Remover, y pintar la corrosion de tubo y chimenea de extraccion de humos.

MANTENIMIENTO PARTE MECANICA

<+ Frecuencia: Cada 300 hrs.

Equipo para la ejecucion del mantenimiento:

Juego de desarmadores planos.

Juego de desarmadores de cruz.

Juego de llaves de cubo.

Juego de llaves Allen.

Juego de llaves mixtas.

Juego de llaves fijas.

Liave ajustable.

Llave de equipo de soldadura.

Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:
v' Liquido penetrante (WD-40).

v Wipe.

REVISION DE AJUSTES DE EQUIPO EXTRACTOR DE GASES. M-01

Actividad: Revision de ajuste de ventilador extractor.
Procedimiento para la ejecuciéon del mantenimiento:
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1. Desconectar la maquina.

2. Retirar tubo extractor.

» Desmontar del ventilador tubo y chimenea de extraccidon de humos.
Aplicando liquido penetrante.
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Revisar ajuste de ventilador:

Si el juego del ventilador es demasiado, reapriételo, si no mejora
desmontarlo

Revise el eje y el Cuiiero.

Si hay algan desperfecto, repodrtelo.

Colocar tubo y chimenea de extraccién de humos.

Cologue de nuevo la guarda en su lugar.

Conectar el equipo extractor.

REVISION ESTRUCTURAL DE VENTILADOR Y BASTIDOR. M-02

Actividad: Revision de tornillos, pernos, tuercas, ventilador y bastidor.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.
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Desconectar el equipo por seguridad.

Revisar detalladamente y sin obviar, todos los elementos sujetadores, tales
como tornillos, pernos, tuercas, en las siguientes partes internas del equipo:
Bastidor.

Ventilador.

Conexiones.

Si se encuentra algin elemento, daflado o en mal estado, si fuere posible
sustituirlo.

El apreté debera aplicarse, usando 2 herramientas a la vez, o 1 segin sea el
caso, este no deberd ser mas de a de vuelta.

Utilizar solamente la herramienta adecuada.

No apretar demasiado los elementos.

Si hubiere necesidad aplicar lubricante o penetrante segin sea el caso.

Las piezas poco resistentes deben apretarse, solamente si se detectan
elementos desapretados.

Revisar todos los elementos sujetadores externos, verificando su condicién
actual y sustituir los que hagan falta.

Si este no se encuentra y es de suma importancia, reponerlo por otro del
mismo bastidor.

Al apretar dichos elementos, hacerlo en forma de cruzada.

Nunca colocar un elemento trasroscado.
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% Siempre usar penetrante, para desapretarios.

4. Conectar el equipo extractor.
REVISION DE FAJA DE VENTILADOR. M-03

Actividad: Revision del estado de faja de ventilador.

Para realizar esta rutina de mantenimiento, no se requiere de
herramientas.

Procedimiento para la ejecucién del mantenimiento:

1. Desconectar siempre la maquina como medida de seguridad.

2. Desmontar el compartimiento de la faja que se encuentra, en la parte
superior.

Verificar que la faja que ahi se encuentra este en buen estado:

No debe presentar rajaduras.

No tiene que observarse desgarraduras.

No debe estar fisurada.

No debe estar contaminada con ningin tipo de material lubricante.
No debe observarse demasiado desgaste.

Debe estar libre de polvo y suciedad.

Criterios de mantenimiento de fajas:
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Los trabajos de mantenimiento no se tienen que basar en el tamano de las

fajas, solamente se tienen que establecer las dimensiones y el tipo de faja

desmontada.

> En este caso se emplea siempre 1 faja, es conveniente cambiarla; Esto se
debe a que las fajas estiran por su uso, y siempre una faja usada serd mas
larga que la nueva.

> Nunca cambiar las poleas de lugar, mantenerlas siempre en la misma
posicion.

> Si la faja se llegara a romper en una inspeccion, entonces cambiarla.

5. Cerrar el compartimiento.

6. Conectar el equipo extractor.
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MANTENIMIENTO PARTE ELECTRICA

< Frecuencia: Cada 300 hrs.

Equipo para la ejecucion del mantenimiento:
Juego de desarmadores planos.

Juego de desarmadores de cruz.

Tenaza.

Pinza.

Cortadora.

Cuchilla.

Cepillo de bronce.

Juego de llaves mixtas.

Juego de llaves Allen.

Juego de cubos.

Tester.

Lampara de prueba.

Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:
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v Contact-cleaner.

v Cinta aislante.

v Wipe.

v’ Lija.

v Penetrante (WD-40).
v Tirro.

INSTALACION ELECTRICA, Y TABLERO DE CONTROL. E-01

Actividad: Revision de sistemas de instalacion eléctrica, y tablero de

control.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

4, Para esta revision eléctrica, el equipo debe desconectarse por seguridad.

5. Desmontar guardas, superior y laterales, respectivamente.

6. Revisar cables y conexiones, hacerlo cuidadosamente, sin obviar ningin
elemento, en las siguientes partes del equipo:
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= Terminales de o0jo de los selectores.

= Embobinados.

« Contactos (reles).

= Ventilador.

= Bobinas.

= Contactores.

- Bobinas de control.

« Pedal de control remoto.

= Valvulas.

« Tomacorriente.

» Tener especial cuidado que ningln cable este cortado, quemado, con su
aislante
Deteriorado, o cortocircuitado.

» Si se presenta alguno de estos u otro caso, reparar el cable inmediatamente
con cinta aislante.

% Para probar si algun cable o conexion esta dafiado, o a punto de romperse,

dar un pequefio tirén, no muy fuerte para probar si no esta bien sujeto a la

conexion.

Si los cables o conexiones estan demasiado dafados o destruidos, total o

9.
%

parcialmente, reportarios para su mantenimiento correctivo.
Si existen algin compartimiento por donde se puedan colar roedores,
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insectos, o cualquier otro que pueda dafiar internamente la unidad, sellarlos
con tirro.

7. Montar guardas, teniendo cuidado de que ningln cable este haciendo
contacto con estas o con el bastidor evitando asi un cortocircuito en el
equipo y luego conectarlo.

INTERRUPTOR DE ENCENDIDO. E-02
Actividad: Chequeo del funcionamiento de interruptor.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:
1. Conectar la maquina, Para esta rutina la maquina debe conectarse.
2. Observar que el interruptor funciona bien.
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» Si no funciona, destapar el tablero y revisario, comprobando que le liegue
energia, usando la lampara de prueba o que no esta cortada alguna linea.

» Si surge alguno de estos problemas, revisarla y cambiaria.

% Aislarla correctamente con cinta aislante.

3. Tapar el tablero Y tener siempre cuidado con las lineas.

MANTENIMIENTO PARTE LUBRICACION
+ Frecuencia: Cada 300 hrs.

Equipo para la ejecucion del mantenimiento:

v' Engrasadora manual.

v Escalera.

Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:
v Wipe.

v Grasa.

v Penetrante (WD-40).

EJES DE VENTILADOR. LU-01

Actividad: Lubricacion de eje de ventilador extractor.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Para esta rutina de mantenimiento la maquina debe desconectarse por
seguridad.

2. Con la escalera, subir hasta al parte superior del extractor y a un costado
de este se encuentran las graseras.

3. con la engrasadora manual, aplicar grasa en las graseras para lubricar el eje

del ventilador.

Lubricar completamente el eje del ventilador, con grasa limpia.
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Tener cuidado de no aplicar exceso de grasa.
NO tocar con lubricante la faja que esta en el compartimiento que se
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encuentra, en la parte frontal del extractor.
6. conectar de nuevo el equipo extractor.
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MANTENIMIENTO PARTE GENERAL
< Frecuencia: Cada 300 hrs.

LIMPIEZA DE EQUIPO DE SOLDADURA OXIACETILENICA. Li-01

Actividad: Limpieza de equipo de soldadura oxiacetilénica.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desmontar manémetros marcadores de presion de ambos cilindros.

2. Con las llaves adecuadas, desconectar primero las mangueras de los
mandmetros.

3. Verificar que no exista suciedad excesiva en ellos.
desarmar el mandmetro, y con la brocha retirar el polvo de las partes
internas teniendo especial cuidado de no dafar la membrana o algain
componente.

> Eliminar el polvo restante, con aire comprimido tomando encuentra que se
debe sopletear muy bien los componentes.

% Libere, el aire a presién moderada y apliquelo en todas las partes hasta

dejarlo bien limpio.

Limpiar la parte exterior y, utilizando un Wipe con agua y jabon.

Si la membrana llegase a presentar deterioro o0 este rota reportarla para su
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respectivo cambio.

LIMPIEZA DE SOPLETES PARA SOLDAR. Li-02
Actividad: Limpieza de sopletes de equipo de soldadura oxiacetilénica

y oxicorte.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desacople ambas mangueras de la base del soplete o antorcha.

2. luego desarme el soplete o antorcha segun el caso.

3. lave todas sus partes con agua y jabon o una solucion jabonosa.

4. limpie minuciosamente y con sumo cuidado las boquillas con un limpia
boquillas.

5. aplique luego un Wipe seco y asegurese que este no este contaminado con

ningun lubricante.
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6. aplicar aire comprimido a sus partes para retirar la humedad restante.
= No utilice ningiin otro instrumento que no sea un limpia
boguillas para la rutina de limpieza de estas, si lo hace estara
expuesto a danar la boquilla del soplete o antorcha.
= DPacyerde que al limpiar los sopletes y antorchas el Wipe no

debe estar contaminado con ningin tipo de aceite o grasa.

MANTENIMIENTO PARTE MECANICA
< Frecuencia: Cada 300 hrs.
REVISION DE ROSCAS DE EQUIPO OXIACETILENICO. M-01
Actividad: Revision general de ajuste de roscas de equipo
oxiacetilénico y oxicorte.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:
1. Desmonte totalmente el equipo oxiacetilénico de los tanques de gas:
= Soplete.
= ManoOmetros.
= Reguladores.
2. Revisar completamente el estado de las roscas de todo el equipo:
> verificar que estas no estén danadas, gastadas, maltratadas u oxidadas.
> Conectar las mangueras para verificar su funcion.
% Si se encuentra algun desperfecto, reportarlo.
% verificar que estas no estén danadas, gastadas, maltratadas u oxidadas.

9 Recomendaciones para el mantenimiento de roscas de equipos de

soldadura.
> No trate de reparar una rosca que se encuentre demasiado dafada.

> Tener especial cuidado con las roscas de los mandmetros de gas.

> No usar herramientas inadecuadas parra retirar los componentes de
sujecién o elementos de las roscas.

> Limpiarlas (nicamente con cepillo de bronce y Wipe.

> No aplicarles penetrante, grasa, u otra sustancia inflamable.
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> Las roscas de este equipo nunca deben ser lubricadas por ningiin
motivo.
> Conectar el equipo a los cilindros de gas.

@ Recuerde que el contacto con aceite, grasa o algiin tipo de
lubricante en estos equipos causa combustion espontanea.

MANGUERAS DE EQUIPO OXIACETILENICO. M-02

Actividad: Revision de estado general de mangueras de equipo
oxiacetilénico y oxicorte.
Procedimiento para la revision de mangueras:

1. Verificar si no existen grietas.

2. Verificar que no estén cortadas.

3. Revisar las abrazaderas, reapretarlas, verificar que no estén
oxidadas o cortadas.
Revisar los niples y tuercas.
Tener cuidado al reapretar, recuerde que hay roscas izquierdas.
Nunca intente reparar una manguera, reportarla para su cambio.
No conectar mangueras directamente a los tanques de gas.
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Siempre utilizar mangueras de la longitud, color y diametros

adecuados.

9. Cuando estas son de diametros especiales o exclusivas como las
de los equipos OXIACETILENICOS, usar siempre las mangueras
originales distribuidas por el proveedor.

10. NO usar alternativas.

FUGAS EN EQUIPO QXIAQETILENICO. M-03
Actividad: Revision general de fugas en equipo oxiacetilénico y
oxicorte.
Procedimiento para la revision de fugas:
1. Posteriormente después de haber ejecutado todas las rutinas de
mantenimiento anteriormente descritas:
2. La deteccién de fugas se lleva acabo con agua y una solucién jabonosa.
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3. Aplicar esta con un Wipe humedecido en:

Mandmetros.
Mangueras.
Reguladores.
Manerales.
Conexiones.
Sopletes.
Antorchas.
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boquillas.
4. Recuerde hacerlo en todos estos elementos y todas las conexiones y en

donde por criterio pueda existir una fuga.

Equipo de soldadura TIG.

Codigo: UCC305-S-TIG-L
UCC305-PCR-TIG

No. de unidades: 2
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EQUIPOS DE SOLDADURA TIG-MIG.

MANTENIMIENTO PARTE GENERAL

< Frecuencia: Cada 300 hrS.
Equipo a v~~~ ———1 la ~*ecuciéon del mantenimiento:
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Juego de desarmadores de cruz.
Juego de desarmadores planos.
Juego de llaves mixtas.

Juego de cubos.

Compresor de aire.

Brocha.

Cepillo de pelo.

Cepillo de bronce.

Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:

v
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Diesel.

Penetrante (WD-40).
Solvente mineral.
Wipe.

Lija-180.

LIMPIEZA DE EQUIPO DE SOLDADURA TIG. Li-01
Actividad: Limpiar equipo de soldadura y pedal contactor remoto.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.

>
2.
>
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Desconectar el equipo:

La maquina se debe desconectar por seguridad.

Desmontar guardas o paneles:

Con las llaves, desmontar primero el capo superior y luego, las guardas
laterales para tener acceso a las partes intermnas del equipo.

Desmontar luego las guardas del pedal contactor remoto.

Al se le debe efectuar una limpieza interna con aire comprimido:
Sopleteando por todos los lugares donde se haya acumulado el polvo.
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Tener especial cuidado con los embobinados principales, red eléctrica

interna, con el fin de no dafar ninglin elemento.

Limpiar los residuos con un cepillo de pelo o una brocha, y un Wipe:

Humedezca el Wipe con DIESEL, solo himedo, luego apliquelo por toda la

supeificie del bastidor y el interior de las guardas.

Posteriormente con un trapo completamente seco, retire el sobrante de

DIESEL Y listo.

Luego limpie las siguientes partes del equipo:

Selectores.

Contactos eléctricos.

Reles.

Contactores.

Bobinas.

Ventilador.

Tabletas.

Terminales.

Tomacorriente.

Limpiar luego el pedal contactor remoto en la forma que se explico

anteriormente:

> Sopleteando por todos los lugares donde se haya acumulado el polvo.

> Tener especial cuidado con los embobinados principales, red eléctrica
interna, con el fin de no danar ningiin elemento.

» Limpiar los residuos con un cepillo de pelo o una brocha, y un Wipe.

» Posteriormente con un trapo completamente seco, retire el sobrante de
DIESEL Y listo.

Coloque las guardas del equipo y el pedal contactor, limpiandolas

exteriormente como se describe anteriormente, con diesel y Wipe.

conecte el equipo y el pedal.
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MANTENIMIENTO PARTE MECANICA TIG-MIG

& Frecuencia: Cada 300 hrs.

Equipo para la ejecucion del mantenimiento:
Juego de llaves mixtas, en Mm. y pulg.
Juego de cubos.

Juego de llaves Allen.

Juego de desarmadores planos.

Juego de desarmadores de cruz.

Llave ajustable.

Pinza.

Tenaza.

Prensa de banco.

A NN Y Y N U N N N

Cepillo de bronce.

Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:
v Penetrante (WD-40).

v’ Teflon.

v Tanque de Argon.

REVISION ESTRUCTURAL DE TABLERO DE CONTROL, VENTILADOR Y

BASTIDOR TIG. M-01
Actividad: Revision de tornillos, pernos, tuercas, tablero de control,
ventilador y bastidor.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar el equipo por seguridad.

2. Desmontar guardas, superior y laterales, respectivamente.

3. Revisar detalladamente y sin obviar, todos los elementos sujetadores, tales
como tornillos, pernos, tuercas, en las siguientes partes internas del equipo:

< Conexiones.

& Tabletas.

= Contactos (reles).

& Contactores.

& Interruptores.

= Ventilador.
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Bobinas.

Selectores.

Transformadores.

Tomacorriente.

Bastidor.

Si se encuentra algun elemento, daflado o en mal estado, si fuere posible
sustituirlo lo mas pronto posible.

El apreté debera aplicarse, usando 2 herramientas a la vez, o 1 seguin sea el
caso, este no debera ser mas de ¥a de vuelta.

Utilizar solamente la herramienta adecuada.

No apretar demasiado los elementos.

Si hubiere necesidad aplicar lubricante o penetrante segln sea el caso.
Tener especial cuidado con las placas de fibras o similares, no apretarlas
demasiado.

Las piezas poco resistentes deben apretarse, solamente si se detectan
elementos desapretados.

Montar gurdas.

Revisar todos los elementos sujetadores externos, verificando su condicion

actual y sustituir los que hagan falta.

>
>
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Si algln elemento esta dafhado, sustituirio.

Si este no se encuentra y es de suma importancia, reponerio por otro del
mismo bastidor.

Al apretar dichos elementos, hacerlo en forma de cruzada.

Nunca colocar un elemento trasroscado.

Siempre usar penetrante, para desapretarios.

Conectar el equipo.
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Revision estructural y aprietos de equipo TIG. M-02
Actividad: revision de apreté de tornillos sujetadores externos.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.
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Desconectar el equipo por seguridad.

Revisar cuidadosamente todas las uniones atornilladas del equipo utilizando,
las herramientas adecuadas segin sea el caso:

Esta revision se le aplicara a las siguientes partes del equipo:

Bastidor.

Valvulas.

Terminales polo-tierra.

Tenaza porta-electrodo.

Interruptores.

Selectores.

Rodetes.

Rodamientos.

Al ejecutar la revision estructural, verificar el estado de los elementos
sujetadores:

Si alguno esta dafado o en el caso de no encontrarse en su lugar, y es de
suma importancia, reemplazario.

Si coloca un nuevo elemento, tener en cuenta que este debe poseer las
caracteristicas similares al anterior.

Los elementos sujetadores deben colocarse con cuidado, manualmente para
no trasroscarlo.

Si este no se encuentra y es de suma importancia, reponerlo por otro del
mismo bastidor.

Al apretar dichos elementos, hacerlo en forma de cruzada, dandole ¥ de
vuelta.

Nunca colocar un elemento trasroscado.

Siempre usar penetrante, para desapretarlos.

conectar de nuevo el equipo.
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PEDAL CONTACTOR DE CONTROL REMOTO EQUIPO TIG. M-03

Actividad: revision estructural de pedal contactor de control remoto.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.
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Desconectar el equipo por seguridad.

la revisidn mecanica estructural de este, se debe efectuar en las siguientes
partes:

Muelle de retorno.

Tornillo de ajuste de final de carrera.

Pifion y Cremallera

Tornillos sujetadores, pernos y tuercas.

Reemplazar si esta dafiado o en el caso de no encontrarse en su lugar, y es
de suma importancia alguno de los elementos anteriormente mencionados.
Si coloca un nuevo elemento, tomar en cuenta que este debe tener las
mismas caracteristicas similares al anterior.

Si este no se encuentra y es de suma importancia, reponerio por otro del
mismo.

Los elementos sujetadores deben colocarse con cuidado, manualmente para
no trasroscarlo.

Al apretar dichos elementos, hacerlo en forma de cruzada, dandole V4 de
vuelta.

Nunca colocar un elemento trasroscado.

Siempre usar penetrante, para desapretarios, desoxidarlos, o removerlos.

El muelle de retorno se debe examinar y probar su tensién, tomando a
criterio que esta sea la adecuada, para ejercer su funcion.

El conjunto de pifidn y cremallera, debe lubricarse, en toda su extension de
recorrido.

Conectar de nuevo el pedal al equipo.
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VALVULAS Y CONEXIONES EQUIPO TIG. M-04

Actividad: revision estructural de valvulas y sus conexiones.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar el equipo por seguridad.

2. Desmontar guardas, superior y laterales, respectivamente.

3. Revisar las valvulas de gas y agua, respectivamente:

» Desconectar ambas valvulas teniendo cuidado con su posicion en el

bastidor.
Luego se extraen y se revisan cuidadosamente, para verificar su estado,

g3
D3

teniendo cuidado que no se encuentren corroidas, maltratadas,
trasroscadas, o que ya hayan terminado su vida Util.
Si se presenta alguno de estos casos o por criterio técnico, deberan ser

K2
%®

reemplazadas.

4. Las valvulas se prueban manuaimente, aplicando aire comprimido y
cubriendo los extremos.

5. Si existe algin problema mayor, consultar y hacer una revisién técnica
adecuada con el proveedor.

6. Al instalar las vélvulas, y detectar algin desgaste en las roscas, aplicar
teflon.

7. Montar las guardas y conectar equipo.

FLUJOMETRO EQUIPO TIG. M-05
Actividad: revision mecanica de Flujometro.

Procedimiento para la ejecuciéon del mantenimiento:

1. Desconectar el equipo por seguridad.

2. Colocar el flujo-metro en el tanque, con una llave ajustable:

> Tener cuidado de proporcionar la presion adecuada.

3. Antes de hacer la prueba de medicién de presién, asegurarse que el
Flujometro con que se comparara la lectura, esta en perfectas condiciones.
Verificar la presion del cilindro de Aragén.

YV V¥V

Colocar el Flujometro en el cilindro, y tomar la lectura obtenida.
» Colocar los flujometros que se deseen probar y luego comparar su lectura
con |a obtenida anteriormente.
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MANTENIMIENTO PARTE ELECTRICA TIG-MIG

< Frecuencia: Cada 300 hrs.
Equipo para la ejecucion del mantenimiento:

AN NN Y N N N N N N

Juego de desarmadores planos.
Juego de desarmadores de cruz.
Tenaza.

Pinza.

Cortadora.

Cuchilla.

Cepillo de bronce.

Juego de llaves mixtas.

Juego de llaves Allen.

Juego de cubos.

Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:

v
v
v
v
v
v

Contact-cleaner.
Cinta aislante.

Wipe.

Lija.

Penetrante (WD-40).
Tirro.

INSTALACION ELECTRICA, Y TABLERO DE CONTROL TIG. E-01

Actividad: Revision de sistemas de instalacion eléctrica, y tablero de

control.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.
3.

Para esta revision eléctrica, el equipo debe desconectarse por seguridad.
Desmontar guardas, superior y laterales, respectivamente.

Revisar cables y conexiones, hacero cuidadosamente, sin obviar ningiin
elemento, en las siguientes partes del equipo:

Terminales de ojo de los selectores.

Embobinados.

Contactos (reles).

Ventilador.
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Bobinas.

Contactores.

Bobinas de control.

Pedal de control remoto.

Valvulas.

Tomacorriente.

Tener especial cuidado que ningln cable este cortado, quemado, con su
aislante

Deteriorado, o cortocircuitado.

Si se presenta alguno de estos u otro caso, reparar el cable inmediatamente
con cinta aislante.

Para probar si alglin cable o conexidn esta danado, 0 a punto de romperse,
dar un pequeno tiron, no muy fuerte para probar si no esta bien sujeto a la
conexién.

Si los cables o conexiones estan demasiado dafados o destruidos, total o
parcialmente, reportarlos para su mantenimiento correctivo.

Si existen algan compartimiento por donde se puedan colar roedores,
insectos, o cualquier otro que pueda dafar internamente la unidad, sellarlos
con tirro.

Montar guardas, teniendo cuidado de que ningun cable este haciendo
contacto con estas o con el bastidor evitando asi un cortocircuito en el
equipo.

Conectar el equipo.

CONEXIONES Y CABLES DE ACCESORIOS EXTERNOS TIG. E-02
Actividad: Revision de conexiones y cables de accesorios eléctricos

externos.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.

Para esta revision eléctrica, el equipo debe desconectarse por seguridad.
Revisar cables y conexiones, hacerlo cuidadosamente, sin obviar ningin
elemento, en las siguientes partes del equipo:
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= Tenaza porta-electrodo.

= Tenaza polo-tierra.

= Pedal de control remoto.

- Cable de bobina de alimentacion.

= Soplete y cable para soldar.

» Hay que asegurarse de que asegurarse de que los cables externos, estén en
buen estado :

< Deben tener los forros en condiciones optimas no debe por ningiin motivo
estar expuesto el cable al ambiente.

< No deben estar rotos o quemados.

< No deben tener restos de aceite o grasa.

< No deben restar expuestos a la humedad, o estar himedos.

% Sus conexiones deben estar bien seguras y en dptimas condiciones.

% Limpiar con Wipe himedo y luego un seco el polvo existente en los cables.

% Revisar el apreté de las conexiones de enterada de agua, tubo de gas,
conjunto de salida y cable para soldar.

% Revisar el estado de las roscas de soplete, tanto de la tapa del cuerpo de la
boquilla y como del mandril.

K/
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Revisar el electrodo.

3. conectar de nuevo el equipo.

Nota: no utilizar ningiin tipo de lubricante o grasa en las roscas o en otra parte del
soplete porta electrodo.

LIMPIEZA ELECTRICA DE EQUIPO DE SOLDADURA TIG. E-03

Actividad: Limpieza interna equipo de soldadura TIG.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. La limpieza de cables y conexiones, hacerla cuidadosamente, sin obviar
ninglin elemento, en las siguientes partes del equipo:

= Selectores.

= Contactos eléctricos.

= Reles.

= Contactores.

= Bobinas.
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= Ventilador.

- Tabletas.

= Terminales.

Tomacorriente.

Para esta revision eléctrica, el equipo debe desconectarse por seguridad.

9

Desmontar guardas, superior y laterales, respectivamente.

H W

Revisar cables y conexiones, hacerlo cuidadosamente, sin obviar ningin
elemento.

Limpiar todos los lugares donde por criterio fuere necesario.

> A los relees se les debe aplicar una limpieza con lija-180 en los contactos,

L

retirando asi los residuos y escoria de material aislante formados en ellos.
6. Coloque las guardas en su lugar, limpiandolas exteriormente, con DIESEL.

7. Conectar el equipo.

MANTENIMIENTO PARTE LUBRICACION TIG-MIG.

« Frecuencia: Cada 300 hrs.

Equipo para la ejecucion del mantenimiento:
v Juego de desarmadores planos.

v Juego de desarmadores de cruz.

v Tenaza.

v Pinza.

v" Cuchilla.

v" Juego de llaves mixtas.

v" Juego de cubos.

Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:
v Wipe.

v Grasa.

v Penetrante (WD-40).
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PEDAL CONTACTOR REMOTO TIG. LU-01

Actividad: Lubricacion del pedal contactor remoto.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Para esta revision eléctrica, el equipo debe desconectarse por seguridad.

2. Desmontar guarda superior del pedal, teniendo cuidado de no mover el
tornillo de regulacién que se encuentra en el extremo de este.

3. Lubricar solamente la cremallera y el pifion, no tocando con lubricante la
resistencia que estos activan. Esta se debe limpiar y lubricar con contact-
cleaner.

4. Armar de nuevo el pedal, teniendo cuidado de que ningun cable este
haciendo contacto con el bastidor del mismo.

5. Conectar al equipo respectivamente.
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EQUIPO DE SOLDADURA MIG.

MANTENIMIENTO PARTE GENERAL
< Frecuencia: Cada 300 hrs.

EQUIPO SUPERIOR DE CONTROL MIG 35 Li-01
Actividad: Limpiarequ’ sur jorde ~—~t'c ~'in-~"""Jorde ——"*".
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar el equipo, la maquina se debe desconectar por seguridad.

2. Desmontar guardas o paneles, y rodillo alimentador.

3. Para limpiar el equipo, hacer lo siguiente:

» Limpiar todas las partes internas Sopleteando con aire comprimido:

0
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Luego con la brocha retirar el polvo restante.
Para que la superficie quede bien limpia, tomar un Wipe con DIESEL y
aplicarlo sobre toda las superficies internas de las guardas.

0
L0

Tener cuidado de no tocar los componentes eléctricos.
Luego retirar el exceso de DIESEL con un Wipe seco.

0
L

0
L0

La limpieza del porta rorrillo alimentador:
Ejecutar esta rutina de mantenimiento con un cepillo de bronce, teniendo

v &

cuidado con sus partes mdviles.
5. Montar guardas, instalense de nuevo las guardas y limpiense con un Wipe

con DIESEL.

» Luego se de la misma manera toda la unidad, incluyendo el motor
alimentador.

6. Se conectan todos los cables al equipo.

7. Energizar el equipo.

MANTENIMIENTO PARTE MECANICA

& Frecuencia: Cada 300 hrs.

REVISION DE EJE Y RODETE DE MOTOR ALIMENTADOR DE EQUPO
SUPERIOR DE CONTROL MIG 35. M-01

Actividad: Revision del estado de eje de motor alimentador.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:
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1. Desconectar el equipo por seguridad.
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Desmontar conjunto de accesorios de soporte:

Retire la tuerca y luego retire el conjunto del soporte, teniendo cuidado de
revisar el estado del rodete de alimentacion.

Verificar que este en buen estado, que no este danado, que no haya
sobrepasado su vida util.

Verificar que este alimentando correctamente el cable, apretandolo para
desenrollar la bobina.

Si se presenta alguno de estos problemas, sustituirlo.

Al eje se le deben efectuar las siguientes rutinas de mantenimiento:
Revision de Cuiiero.

Revision de Rosca.

Revision de Collar del eje.

Revision de Cuerpo del eje.

Extraiga el collar que se encuentra en la parte externa del eje del eje y
revisar su estado.

Revise el Cuiiero, su estado y su funcionamiento, si presenta alglin desgaste
o deterioro, reportarlo para cambiarlo.

Posteriormente se revisan la rosca y el cuerpo del eje, verificando que estén
en buen estado.

Montar los accesorios al inversa de cdmo se desmontaros, teniendo cuidado
de no maltratar la cuna o la rosca el eje y sujétese bien el collar.

conecte el equipo.

CARRETE ALIMENTADOR MIG 35. M-02
Actividad: Revision del estado de carrete alimentador.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.

Desconectar el equipo, la maquina se debe desconectar por seguridad.
Desmontar carrete alimentador, retirando el seguro con una tenaza y
desmontando el carrete de bobina alimentadora.

la rutina de revision de carrete comprende las siguientes actividades:
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Revisidn de eje de carrete.

Revision de guias de carrete.

Revision de Rosca del €je.

Revision de Perno de eje.

Revision de Arandelas.

Revisién de Resorte.

Revision de Soportes.

Si se encuentra algln desgasté, o dafo permanente en alguno de estos
Dispositivos, reportarlo para cambiario.

Montar el carrete teniendo cuidado con el seguro.

6. Conectar el equipo.

PORTARRODILLO ALIMENTADOR MIG 35. M-03

Actividad: Revision de portarodillo alimentador.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.

v
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Para realizar esta rutina, debe estar desconectado el conducto por donde
pasa el cable alimentador, en el frente y también en la parte posterior.
Desconectar el equipo, la maquina se debe desconectar por seguridad.
montar carrete alimentador, retirando el seguro con una tenaza y
desmontando el carrete de bobina alimentadora.

Retirar la tuerca de sujecion.

Desapretar la tuerca que se encuentra en la parte inferior del mecanismo.
Para desapretar el cable, hale el tornillo de resorte hacia delante.
Desapreté los seguros manuales.

Retire el cable alimentador.

Para la deteccién de dafios revise lo siguiente:

El portarodillo cuidadosamente, para detectar si este posee alguna fractura,

si alguna de sus partes presenta mucho desgaste, o0 se encuentra en mal
estado.

El rodillo de presion verificar que no posea demasiado juego, o este dafiado.

Si esto se presenta, reportarlo para si respectivo cambio.

Facultad de estudios tecnologicos 67



» Los empaques internos, de los seguros manuales, se deben revisar junto

con las roscas.
> Asi como la presidn del muelle, los pines de sujecion y las guias del cable.

10.Monte el carrete alimentador.
11.1Instale de nuevo el cable alimentador.
12.Conecte el equipo.

ANTORCHA DE SOLDAR MIG. M-04

Actividad: Revision de antorcha de soldar.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar el equipo por seguridad.

Desmontar la unidad del equipo principal, con los accesorios de la antorcha.
la revision mecanica se efectuara en:

conexion de cable alimentador.

§ § W N

Roscas.

< Adaptadores.
& Conexiones.
< Ensambles.
<« Contactos.
< Interruptores.
< Sujetadores.
< Adaptadores.
< Niples.

& Prisioneros.
& Toberas.

< Anillos.

< Terminales.
& Seguros.

& Manerales.
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Desmontar la antorcha desde su base con una llave ajustable.
Retirar el cable de alimentacién, tirando del mismo hacia delante.
Retirar tobera adecuadamente, y revisar el estado de sus roscas.
Desmontar y revisar todas las roscas, de las uniones de la antorcha.

Vi v v v »

Aplicar aire comprimido en un extremo de esta, y luego limpiala con un
Wipe.
Revise las toberas, que no estén quemadas, estas se deben limpiar con

o

cepillo de bronce.

Revisar los interruptores de cable que vienen incluidos en la antorcha.
Verificar el estrado de los electrodos que se encuentran en sus extremos.
Revisar en la conexién del gas, lo siguiente:

Niples, tuercas, mangueras y conectores.

v v ® v N

Revisar conector de componente alimentador incluido, revisando sus
terminales, y forro aislante.

> Arma de nuevo la unidad.

10.Conectar el equipo.

REVISION GENERAL DE MANGUERAS MIG. M-05

Actividad: Revision de estado de mangueras de los equipos.
Procedimiento para la revision de mangueras:

< Verificar si no existen grietas.

< Verificar que no estén cortadas.

o Revisar las abrazaderas, reapretarias, verificar que no estén
oxidadas o cortadas.
Revisar los niples y turcas.
Tener cuidado al reapretar, recuerde que hay roscas izquierdas.
Nunca reparar una manguera, reportarla para su cambio.
No conectar mangueras directamente a los tanques de gas.

0O 0 0 00

Siempre utilizar mangueras de la longitud, color y diametros
adecuados.
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REVISION ESTRUCTURAL GENERAL MIG. M-06

Actividad: Revision de equipo superior de control.
Procedimiento para la revision de equipo:

1.
2.
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Desconecte el equipo por seguridad.

reapretar sujetadores, tomillos, pernos y tuercas:

Revisar cuidadosamente todas las uniones atornilladas del equipo utilizando,
las herramientas adecuadas segin sea el caso:

Esta revision se le aplicara a las siguientes partes del equipo:

Bastidor.

Valvulas.

Terminales polo-tierra.

Interruptores.

Selectores.

Rodetes.

Rodamientos.

Al ejecutar la revision estructural, verificar el estado de los elementos
sujetadores:

Si alguno esta dafado o en el caso de no encontrarse en su lugar, y es de
suma importancia, reemplazarlo.

Si coloca un nuevo elemento, tener en cuenta que este posea caracteristicas
similares al anterior.

Los elementos sujetadores deben colocarse con cuidado, manualmente para
no trasroscarlo.

Si este no se encuentra y es de suma importancia, reponerio por otro del
mismo bastidor.

Al apretar dichos elementos, hacerlo en forma de cruzada, dandole 4 de
vuelta.

Nunca colocar un elemento trasroscado, o en mal estado.

Siempre usar penetrante, para desapretarlos.

Conectar el equipo.
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EQUIPO DE SOLDADURA MIG LINDE 450

MANTENIMIENTO PARTE GENERAL

« Frecuencia: Cada 300 hrs.
LIMPIEZA DE EQUIPO DE SOLDADURA LINDE 450 Li-01

Actividad: Limpieza de equipo de soldadura LINDE 450.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.

>

4
»
5
6

Desconectar el equipo, la maquina se debe desconectar por seguridad.
Desmontar guardas o paneles, superior y laterales:

Luego sopletee con aire comprimido toda la unidad por la parte interior,
retirando el polvo del transformador principal, teniendo cuidado con los
componentes internos del equipo.

El compresor debe tener una presion moderada.

Si se encuentra humedad o corrosién dentro del bastidor o guardas del
equipo, eliminarla con un Wipe o lija respectivamente, aplicando para ello
penetrante.

limpie el polvo restante con brocha, luego limpie con un Wipe con DIESEL
las superficies metalicas internas del bastidor luego, elimine el restante con

Wipe seco.

. monte las guardas y aplique aire comprimido, a la unidad exterior.

Luego limpie con Wipe con DIESEL, y después con uno seco.

. Aplique penetrante en las partes moviles como los rodetes inferiores.

. Conectar de nuevo el equipo.

MANTENIMIENTO PARTE MECI'\NICA
< Frecuencia: Cada 300 hrs.

REVISION ESTRUCTURAL INTERNA Y EXTERNA DE EQUIPO DE

SOLDADURA LINDE 450. M-01
Frecuencia: Cada 300 hrs.

Actividad: Revision estructural externa e interna de equipo de
soldadura LINDE.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:
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1. Desconectar el equipo por seguridad.

v & § 4§ § § § 9 § § 9 § § 9 § § § § § 9 4

Desmontar conjunto de equipo superior de control:

Luego la tapa y guardas externas incluyendo la tapa de cables de tenaza
porta electrodo.

Esta rutina de mantenimiento se efectuara en las siguientes partes del
equipo:

Bastidor.

Terminales internos.

Interruptores internos y externos.

Tenazas polo-tierra y porta-electrodo.

Reguladores.

Contactores.

Juntas.

Selectores.

Marcadores.

Control remoto de voltaje.

Transformadores.

Terminales de tenaza.

Controles de voltaje.

Voltimetro.

Amperimetro.

Receptores de cable.

Sujetadores de inductores.

Ventilador.

Capacitores.

Véivulas.

Rodetes.

Rodamientos.

posteriomrmente, revisar todo el cuerpo del equipo:

al ejecutar esta rutina, verificar el estado de todos los sujetadores de las
partes antes mencionadas, en el caso de ser asi reportarlo para su cambio.
Revisar las cadenas sujetadoras del tanque de gas y sus seguros.
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5. Al ejecutar la revision estructural, verificar el estado de los elementos
sujetadores:

> Si alguno esta dafiado o en el caso de no encontrarse en su lugar, y es de
suma importancia, reemplazarlo.

» Si coloca un nuevo elemento, tener en cuenta que este debe poseer las
caracteristicas similares al anterior.

» Los elementos sujetadores deben colocarse con cuidado, manualmente para
no trasroscarlo.

6. Luego conectar el equipo.

VALVULAS Y CONEXIONES DE EQUIPO DE SOLDADURA LINDE 450.

M-02
Actividad: revision estructural de valvulas y sus conexiones.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar el equipo por seguridad.

2. Desmontar guardas, superior y laterales, respectivamente.

3. Revisar las valvulas de gas y agua, respectivamente:

» Desconectar ambas valvulas teniendo cuidado con su posicion en el
bastidor.

Luego se extraen y se revisan cuidadosamente, para verificar su estado,

K0
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teniendo cuidado que no se encuentren corroidas, maltratadas,
trasroscadas, o que ya hayan terminado su vida (til.
Si se presenta alguno de estos casos o por criterio técnico, deberan ser

&
L <4

reemplazadas.

4. Las valvulas se prueban manualmente, aplicando aire comprimido vy
cubriendo los extremos.

5. Si existe algin problema mayor, consultar y hacer una revisién técnica
adecuada con el proveedor.

6. Al instalar las vélvulas, y detectar algin desgaste en las roscas, aplicar
teflon.

7. montar las guardas.

8. conectar el equipo.
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FLUJOMETRO DE EQUIPO DE SOLDADURA LINDE 450. M-03
Actividad: revision mecanica de Flujometro.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
. Colocar el flujo-metro en el tanque, con una llave ajustable:

2
>
3

A\

Desconectar el equipo por seguridad.

Tener cuidado de proporcionar la presién adecuada.

. Antes de hacer la prueba de medicion de presién, asegurarse que el

Flujémetro con que se comparara la lectura, esta en perfectas condiciones.
Verificar la presion del cilindro de Aragon.
Colocar el Flujdmetro en el cilindro, y tomar la lectura obtenida.

Colocar los flujometros que se deseen probar y luego comparar su lectura
con la obtenida anteriormente.

MANTENIMIENTO PARTE ELECTRICA
& Frecuencia: Cada 300 hrs.

REVISION DE SISTEMA DE RED ELECTRICA, Y ACCESORIOS DE
EQUIPO DE SOLDADURA LINDE 450. E-01

Actividad: Cheqgueo del funcionamiento de conexiones y cables

externos e intermnos del equipo.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.

Para esta revision eléctrica, el equipo debe desconectarse por seguridad.
Revisar cables y conexiones externas, hacerlo cuidadosamente, sin obviar
ningan elemento, en las siguientes partes del equipo:

Tenaza porta-electrodo.

Tenaza polo-tierra.

Cable de alimentacion.

Cable de antorcha.

Pistola de antorcha con bobina incorporada.

Cables de equipo de alta frecuencia.

Cable de interruptor.
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Hay que asegurarse de que los cables externos, estén en buen estado :
Deben tener los forros en condiciones optimas no debe por ningin motivo
estar expuesto el cable al ambiente.

No deben estar rotos 0 quemados.

No deben tener restos de aceite o0 grasa.

No deben restar expuestos a la humedad, o estar himedos.

Sus conexiones deben estar bien seguras y en dptimas condiciones.
Limpiar con Wipe hiimedo y luego un seco el polvo existente en los cables.
Revisar el apreté de las conexiones de enterada de tubo de gas, conjunto de
salida y cable para soldar.

Revisar el estado de las roscas de antorchas.

Revisar el porta electrodo.

Revisar cables y conexiones internas, hacerlo cuidadosamente, sin obviar
ningun elemento, en las siguientes partes del equipo:

Terminales de ojo de los selectores.

Embobinados.

Contactos (reles).

Ventilador.

Bobinas.

Contactores.

Bobinas de control.

Tomacorriente.

Para ello desmontar guardas, superior y laterales, respectivamente.

Tener especial cuidado que ningun cable este cortado, quemado, con su
aislante

deteriorado, o cortocircuitado, por haber estado haciendo contacto con
alguna guarda.

Revisar detalladamente la instalacion eléctrica del equipo y sus conexiones:
En las conexiones, aplicar un pequenio tirén para comprobar su estado.

Si se encuentran desapretadas, o totalmente desconectadas:

Limpiarlas y luego conectarlas o reapretarlas, segtn el caso.

Para la instalacion eléctrica:
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9.
>

>

Revisarla detalladamente, para verificar que no se encuentren cables con el
forro dafiado, impregnados de aceite, grasas, agua, o sustancias que
puedan conducir electricidad.

Las conexiones de las tenazas polo-tierra y porta-electrodo, ubicadas de la
parte interior del equipo se limpian:

Utilizar lija, enrollada en un electrodo, introduciendo esta desde afuera,
haciéndolo en forma rotativa y luego hacia fuera.

Montar las guardas, verificando:

Si algiin cable esta haciendo contacto con alguna de ellas, y por lo tanto
puede darse un cortocircuito.

Si existe algun caso aislar el cable de la guarda o el bastidor.

10.Conectar el equipo.

VOLTIMETRO Y AMPERIMETRO. E-02

Actividad: Chequeo del funcionamiento de voltimetro y amperimetro
Procedimiento para la ejecucién del mantenimiento:

vV Vv & W N =
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%
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para esta rutina el equipo debe estar energizado.

encender el equipo.

verificar si el voltimetro y el amperimetro marcan debidamente.

si no marcan, desconectar el equipo y revisar conexiones internas:

Para ello desmontar guardas, superior y laterales, respectivamente.
Tener especial cuidado que ningln cable este cortado, quemado, con su
aislante

Deteriorado, o cortocircuitado, por haber estado haciendo contacto con
alguna guarda.

Revisar detalladamente la instalacién eléctrica del equipo y sus conexiones:
En las conexiones, aplicar un pequeiio tirén para comprobar su estado.
Si se encuentran desapretadas, o totalmente desconectadas:

Limpiarlas y luego conectarlas o reapretarlas, segin el caso.

Para la instalacién eléctrica:
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Revisarla detalladamente, para verificar que no se encuentren cables con el
forro danado, impregnados de aceite, grasas, agua, 0 sustancias que
puedan conducir electricidad.

Montar las guardas, verificando:

Si algin cable esta haciendo contacto con alguna de ellas, y por lo tanto
puede darse un cortocircuito.

Si existe algun caso aislar el cable de la guarda o el bastidor.

Luego de haber verificado todo lo anterior, conectar el equipo y probar de
nuevo su funcionamiento.

Si no funciona, reportarlo para su debida reparacion.

EQUIPO DE ALTA FRECUENCIA MIG 28A

MANTENIMIENTO PARTE GENERAL

< Frecuencia: Cada 300 hrs.

LIMPIEZA DE EQUIPO DE ALTA FRECUENCIA MIG 28A. Li-01

Actividad: Limpieza de equipo de alta frecuencia.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.
>

Desconectar el equipo, la maquina se debe desconectar por seguridad.
Desmontar guardas o paneles, laterales:

Luego sopletee con aire comprimido toda la unidad por la parte interior,
retirando el polvo, teniendo cuidado con los componentes internos del
equipo.

El compresor debe tener una presion moderada.

Si se encuentra humedad o corrosion dentro del bastidor o guardas del
equipo, eliminarla con un Wipe o lija respectivamente, aplicando para ello
penetrante.

limpie el polvo restante con brocha, luego limpie con un Wipe con DIESEL
las superficies metalicas internas del bastidor luego, elimine el restante con
Wipe seco.

Luego limpie con Wipe con DIESEL, y después con uno seco.

Conectar de nuevo el equipo.
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MANTENIMIENTO PARTE MECANICA

< Frecuencia: Cada 300 hrs.

REVISION DE ROSCAS Y CONEXIONES INTERNAS Y EXTERNAS DE
EQUIPO DE ALTA FRECUENCIA MIG 28A. M-01
Actividad: Revision del estado de roscas y conexiones internas y
externas de equipo de alta frecuencia.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

Desconectar el equipo por seguridad.

Desconectar el equipo de alta frecuencia del equipo principal.

revisar el estado de roscas externas:

Si se encuentra algin desperfecto, reportarlo.

verificar que estas no estén danadas, gastadas, maltratadas u oxidadas.
Conectar los cables y mangueras para verificar su funcionabilidad.
Revisar el estado de roscas internas:

vV & V Vv Vv W N =

Desmontar guardas o paneles del equipo.
Si se encuentra alglin desperfecto, reportario.
verificar que estas no estén dafnadas, gastadas, maltratadas u oxidadas.

.
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®.
Lo

Conectar los cables y mangueras para verificar su funcionabilidad.

O,
*»*

Recomendaciones para el mantenimiento de roscas de equipos de

U

soldadura.

A7

No trate de reparar una rosca que se encuentre demasiado danada.
> Tener especial cuidado con las roscas del gas.

Y

No usar herramientas inadecuadas parra retirar los componentes de
sujecion o elementos de las roscas.

Limpiarlas Gnicamente con cepillo de bronce.

No aplicarles penetrante, grasa, u otra sustancia inflamable.

Montar la guarda del equipo.

o v v

Conectar equipo de alta frecuencia a equipo principal.
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MANTENIMIENTO PARTE ELECTRICA

# Frecuencia: Cada 300 hrs.

SISTEMA DE ELECTRICO Y CONEXIONES INTERNAS DE EQUIPO
MIG 28A. E-01

Actividad: Chequeo de conexiones y cables internos del equipo.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Para esta rutina eléctrica, el equipo principal, debe desconectarse por
seguridad, luego desconecte equipo MIG 28A de equipo principal.

2. Desmontar guarda superior y revisar cables, conexiones intemas, hacerlo
cuidadosamente, sin obviar ningn elemento, en las siguientes partes del
equipo:

+ Terminales de los selectores.

« Embobinados.

= Puntos de contactos.

= Bobinas.

= Contactores.

« Bobinas de control.

> Para ello desmontar guarda superior.

3. Tener especial cuidado que ningln cable este cortado, quemado, con su
aislante
deteriorado, o cortocircuitado, por haber estado haciendo contacto con
alguna guarda.

4. Revisar detalladamente la instalacion eléctrica del equipo y sus conexiones:

» En las conexiones intemnas, aplicar un pequefio tirén para comprobar su
estado.

> Si se encuentran desapretadas, o totalmente desconectadas:

< Limpiarlas y luego conectarlas o reapretarias, segun el caso.

> Para los cables:

5. Revisarla detalladamente, para verificar gue no se encuentren cables con el
forro dafiado, impregnados de aceite, grasas, agua, o sustancias que
puedan conducir electricidad.
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6. Las conexiones, terminales y contactos de los, elementos ubicadas de la
parte interior del equipo se limpian con contact-cleaner:

» Rocidndolo sobre ellos, verificando posteriormente su estado.

> Si se presenta un caso de extrema suciedad, limpiar manualmente con lija
180, y luego aplicar contact-cleaner.

> Aplicar lija fina principalmente a los puntos de los contactos que se
encuentran al lado de las bobinas.

» A la bobinas solamente se les aplica contact- cleaner.

7. Montar las guardas, y conectar el equipo verificando:

> Si algln cable esta haciendo contacto con alguna de ellas, y por lo tanto
puede darse un cortocircuito.

> Si existe algun caso aislar el cable de la guarda o el bastidor.

MANTENIMIENTO PARTE GENERAL

< Frecuencia: Cada 300 hrs.

LIMPIEZA DE EQUI T- 23 MIG TORCH (ANTORCHA). Li-01
Actividad: Limpieza de partes internas y externas de equipo ST-23
MIG TORCH.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar el equipo, la maquina se debe desconectar por seguridad.

2. Desconectar equipo ST 23 MIG TORCH, de equipo principal:

» Desmonte la cubierta de la antorcha.

» Luego sopletee con aire comprimido toda la unidad por la parte interior,
retirando el polvo, teniendo cuidado con los componentes internos del
equipo.

El compresor debe tener una presién moderada.

0
%

Si se encuentra humedad o corrosién dentro del bastidor o guardas del

0
%

equipo, eliminarla con un Wipe o lija respectivamente, aplicando para ello
penetrante.
limpie el polvo restante con brocha, seguido limpie con un Wipe seco las

2
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supetficies internas de la antorcha.

0
%

Luego limpie con Wipe, la parte externa del equipo.
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3. Conectar de nuevo el equipo.

MANTENIMIENTO PARTE MECANICA

< Frecuencia: Cada 300 hrs.

REVISION MECANICA DE ROSCAS DE EQUIPO ST-23 MIG TORCH.
M-01

Actividad: Revision del estado de mecanismos roscados de equipo

ST-23 MIG TORCH.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar el equipo principal, por seguridad.

2. Desconectar el equipo ST-23 antorcha del equipo principal.

3. La revisidn mecanica se efectuara principalmente, en los mecanismos de

roscas de sujecion extemas e internas en:

Boquillas de gas.

Carrete de alimentacion.

Tornillo sujetador.

Revisar el estado de roscas externas:

Aplicar una revision exhaustiva a los elementos de sujecién, sin obviar lo

vV ® § § 9

siguiente:
verificar que estas no estén dafadas, gastadas, maltratadas u oxidadas.
Conectar los cables y mangueras para verificar su funcionabilidad.

K70
L
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Si se encuentra algin desperfecto, reportarlo.

D
%

Revisar el estado de roscas internas:
Desmonte la cubierta de la antorcha.
Dar una revisién a preliminar a los elementos roscados.

S VvV U
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verificar que no estén danadas, gastadas, maltratadas u oxidadas.
Conectar los cables y mangueras para verificar su funcionabilidad.

D
%

% Si se encuentra algun desperfecto, reportario.
Recomendaciones para el mantenimiento de roscas de equipos de

soldadura.
> No trate de reparar una rosca que se encuentre demasiado danada.

> Tener especial cuidado con las roscas del gas.
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Tener mucho cuidado con las roscar plasticas que se encuentran en la parte
interna de la antorcha.

No usar herramientas inadecuadas parra retirar los componentes de
sujecién o elementos de las roscas.

> Limpiarlas tnicamente con cepillo de bronce.

> No aplicar la rutina anterior a las roscas plasticas por lo sensible de su

©® N o Vv

material.

No aplicar penetrante, grasa, u otra sustancia inflamable.
Monte la cubierta de la antorcha.

Conectar equipo ST-23 de antorcha a equipo principal.
Energizar equipo principal.

RODILLO ALIMENTADOR MIG ST-23 ANTORCHA. M-02

Actividad: Revision de rodillo de alimentacion.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.
3.

&,
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Desconectar el equipo principal, por seguridad, luego la antorcha de este.
Desmonte la cubierta de la antorcha.

Para realizar esta rutina, debe estar desconectado el conducto por donde
pasa el cable alimentador, en la tobera frente y también en la parte de
alimentacién.

En esta rutina mecanica ademas de revisar el rodillo de alimentacion,
también revisar su seguro.

Desmontar fuente alimentador, retirando y desmontando la parte posterior
del carrete de bobina alimentadora:

Retirar la tuerca de sujecion.

Desapretar con mucho cuidado la tuerca que se encuentra en la parte
inferior del mecanismo.

Para desapretar el cable, hale el tornillo de resorte hacia delante.
Desapreté los seguros manuales.

Retire el cable alimentador.

Para la deteccién de daiios revise lo siguiente:
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El portarodillo cuidadosamente, para detectar si este posee alguna fractura,
si alguna de sus partes presenta mucho desgaste, o se encuentra en mal
estado.

El rodillo de presién verificar que no posea demasiado juego, o este dafado.
Si esto se presenta, reportarlo para si respectivo cambio.

Los empaques internos, de los seguros manuales, se deben revisar junto

con las roscas.

> Asi como el muelle, los pines de sujecidn y las guias del cable.

7. Monte la bobina de carrete alimentador.
8. Instale de nuevo el cable de bobina de alimentacion, luego conecte el

equipo al equipo principal.

REVISION GENERAL DE MANGUERAS DE MIG ST-23. M-03

Actividad: Revision de estado de mangueras de gas y mangueras de
purga de los equipos.
< Procedimiento para la revision de mangueras:

1.
2.

© ® N o v oA

Verificar si no existen grietas.

Verificar que no estén cortadas.

Revisar las abrazaderas, reapretarlas, verificar que no estén oxidadas o
cortadas.

Revisar los niples y turcas.

Tener cuidado al reapretar, recuerde que hay roscas izquierdas.

Nunca reparar una manguera, reportarla para su cambio.

No conectar mangueras directamente a los tanques de gas.

Siempre utilizar mangueras de la longitud, color y didametros adecuados.
Cuando estas son de didmetros especiales o exclusivas como las de los
equipos TIG, MIG, u OXIACETILENO, usar siempre las mangueras originales
distribuidas por el proveedor, no usar alternativas.

Nota: no utilizar ningin tipo de lubricante o grasa en las roscas o en
otra parte de las antorchas de soldadura o equipos similares.
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MANTENIMIENTO PARTE ELECTRICA
REVISION DE SISTEMA ELECTRICO, DE EQUIPO MIG ST-23. E-01
Actividad: Revision de conexiones y cables externos e internos del

equipo.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.
3.

Desconectar el equipo principal por seguridad, para esta revisién eléctrica.
Desconectar el equipo ST-23 antorcha del equipo principal.

Al revisar cables y conexiones externas e internas, hacerlo cuidadosamente,
sin obviar ningln elemento, en las siguientes partes del equipo:

Contactos de interruptor principal.

Selector de potencia.

Cable de alimentacién.

Cable de antorcha.

Pistola de antorcha con bobina incorporada.

Cable de interruptor.

Hay que asegurarse de que los cables externos, estén en buen estado :
Deben tener los forros en condiciones optimas no debe por ningin motivo
estar expuesto el cable al ambiente.

No deben estar rotos o quemados.

No deben tener restos de aceite o grasa.

No deben restar expuestos a la humedad, o estar himedos.

Sus conexiones deben estar bien seguras y en éptimas condiciones.

Limpiar con Wipe hiimedo y luego un seco el polvo existente en los cables.
Revisar el apreté de las conexiones de enterada de tubo de gas, conjunto de

salida y cable para soldar.

5. Desmonte la cubierta de la antorcha.
6. Revisar cables y conexiones internas, hacerlo cuidadosamente, sin obviar

ningln elemento, en las siguientes partes del equipo:
Terminales de selectores.

Embobinados.

Contactos.

Bobinas.
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9.

Bobinas de control.

Tener especial cuidado que ningin cable este cortado, quemado, con su
aislante

Deteriorado, o cortocircuitado.

Revisar detalladamente sus conexiones:

En las conexiones, aplicar un pequeio tirén para comprobar su estado.
Si se encuentran desapretadas, o totalmente desconectadas:

Limpiarlas y luego conectarlas o reapretarias, segln el caso.
Revisarla detalladamente, para verificar que no se encuentren cables con el
forro danado, impregnados de aceite, grasas, agua, o sustancias que
puedan conducir electricidad.
Monte la cubierta de la antorcha.

10.Conectar equipo ST-23 de antorcha a equipo principal.

11.Energizar equipo principal.

Facultad de estudios tecnologicos 85






EQUIPO: MAQUINA HERRAMIENTA.

MANTENIMIENTO PARTE MECANICA

(a4

Frecuencia: Cada 300 hrs.

Equipo para la ejecucion del mantenimiento:

v
v
v
v
v
v

Juego de llaves mixtas.

Llave ajustable.

Juego de cubos.

Juego de desarmadores planos.
Juego de desarmadores de cruz.
Estetoscopio industrial.

Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:

v

Penetrante (WD-40).

REVISION ESTRUCTURAL DE TALADRO DE PEDESTAL. M-01
Actividad: Revision de uniones por tornillos, pernos, tuercas, de

bastidor y anclaje.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.

vV § § § § § § §

Desconectar la maquina por seguridad.

Revisar minuciosamente y sin obviar, el apreté de tornillos, permos y tuercas
de las siguientes partes del equipo:

Mecanismo de sujecion de poleas.

Tornillos de carcasa de proteccidn.

Palanca de control.

Mecanismo de sujecion de brocas.

Pernos de anclaje al piso.

Tornillos de interruptor.

Sujetadores de bastidor.

Si se encuentra algin elemento, dafiado, trasroscado, fracturado o en
cualquier mal estado, sustituirlo lo mas pronto posible:
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% El apreté debera aplicarse, usando 2 herramientas a la vez, o 1 segln sea el
caso, este no debera ser mas de 2 de vuelta.

% Utilizar solamente la herramienta adecuada.

% No apretar demasiado los elementos.

Si hubiere necesidad aplicar penetrante.

Revisar todos los elementos sujetadores externos, verificando su condicion

o

L >

S

actual y sustituir los gue hagan falta.

» Si algln elemento esta dafiado, sustituirlo.

> Si este no se encuentra y es de suma importancia, reponerlo
inmediatamente.

» Al apretar dichos elementos, hacerlo en forma de cruzada.

< Nunca colocar un elemento trasroscado.

% Siempre usar penetrante, para reapretarios.

3. Conectar de nuevo la maquina.

COMPARTIMIENTO DE PROTECCION DE POLEAS. M-02

Actividad: Revision del estado de fajas.

< Para realizar esta rutina de mantenimiento, no se requiere de
herramientas.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar siempre la maquina como medida de seguridad.

2. Abrir el compartimiento de las fajas que se encuentra, en la parte superior

del taladro:

Verificar que las fajas que ahi se encuentran estén en buen estado:

No deben presentar rajaduras.

No tienen que observarse desgarraduras.

No deben estar fisuradas.

No deben estar contaminadas con ningun tipo de material lubricante.

No debe observarse demasiado desgaste.

Deben estar libres de polvo y suciedad.

2 V V.V V V VvV W

Criterios de mantenimiento:
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Los trabajos de mantenimiento no se tienen que basar en el tamaiio de las
fajas, solamente se tienen que establecer las dimensiones y el tipo de faja

desmontada.
En este caso se emplean siempre 2 fajas, es conveniente cambiar las dos;

Esto se debe a que las fajas estiran por su uso, y siempre una faja usada

sera mas larga que la nueva.

Nunca cambiar las poleas de lugar, mantenerias siempre en la misma
posicion.

Si una de las fajas se llegara a romper en una inspeccion, entonces cambiar

ambas fajas.

5. Cerrar el compartimiento.

6. Conectar la maquina.

RODAMIENTOS DE TALADRO DE PEDESTAL. M-03
Actividad: Deteccion de ruidos en los rodamientos.
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Conectar la maquina.

2V V V V VY VY] W q § § N

Ubicar todos los compartimentos de esta, en los cuales hayan rodamientos.
Mandril.

Motor eléctrico.

Compartimiento de poleas.

Con el estetoscopio, escuchar si existen ruidos extranos en los rodamientos.

Estos pueden ser:
sonidos agudos.

Vibraciones excesivas.

Oscilaciones excesivas.

Talonamiento.

Calentamiento.

Golpeteos.

Si se llegara a detectar alguno de estos defectos reportario para su
reemplazo inmediato.

Apagar la maquina.
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MANTENIMIENTO PARTE ELECTRICA

< Frecuencia: Cada 300 hrs.

Equipo para la ejecucion del mantenimiento:

Juego de desarmadores planos.

Juego de desarmadores de cruz.

Juego de llaves mixtas.

Juego de llaves Allen.

Lampara de prueba.

Pinza.

Tenaza.

Tester.

Cortadora.

Cuchilla.

Cepilio de bronce.

Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:
v Cinta aislante.

v Penetrante (WD-40).

TABLERO DE CONTROL DE TALADRO DE PEDESTAL. E-O1

Actividad: Revision de conexiones, cables y tablero de control de la

AN NN Y N N N N N N

maquina.

Procedimiento para la revision del funcionamiento de botones
selectores:

1. Conectar la maquina.

2. Observar que todos los botones selectores, funcionen bien.

> Si alguno de estos elementos anteriores no funciona, destapar el tablero:
@ Con la lampara de prueba.

Chequear que a todos los elementos se les este proporcionando energia.

o
%

/
%°

Por tener alguna linea en malas condiciones.
Si esto ha sucedido, arreglarla inmediatamente.

90
L4

3. Tapar el tablero.
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REVISIQ' N DE SISTEMA ELECTRICO, DE TALADRO DE PEDESTAL.
E-02
Actividad: Revision de conexiones, cables y tablero de control de la

maquina.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar la maquina por seguridad, p:  esta revisién eléctr ___.

2. Al revisar cables y conexiones, hacerlo cuidadosamente, sin obviar ningutin
elemento, en las siguientes partes del equipo:

Contactos de interruptor principal.

Selector.

Cable de alimentacién.

Asegurarse de que los cables estén en buen estado:

Deben tener los forros en condiciones optimas no debe por ningin motivo

vV ¥ oq § 9

estar expuesto el cable al ambiente.
No deben estar rotos o0 quemados.

()
L %4

0
R0

No deben tener restos de aceite o grasa.
No deben restar expuestos a la humedad, o estar humedos.
Sus conexiones deben estar bien seguras y en dptimas condiciones.

0 0
Lo %>

0
R0

Limpiar con Wipe himedo y luego un seco el polvo existente en los cables.

+

Conectar la maquina.

MANTENIMIENTO PARTE LUBRICACION
& Frecuencia: Cada 300 hrs.

COLUMNA DE ACERO Y CREMALLERA. LU-01

Actividad: Lubricacion del pedestal de columna de acero y cremallera.
Equipo para la ejecucion del mantenimiento:

v Engrasadora manual.

Materiales y recursos empleados para la ejecucion del mantenimiento:

v Wipe.

v Grasa.

v Penetrante (WD-40).
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Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.

Para esta rutina de mantenimiento la maquina debe desconectarse por
seguridad.

Limpiar toda la grasa de la columna de acero y cremallera.

Mover el tornillo de sujecién que se encuentra en el extremo de la mesa de
trabajo.

Lubricar completamente la cremallera y la columna de acero, con grasa
limpia.

deslizar la mesa de trabajo, a fin de remover el exceso de grasa.

Lubricar la mesa de trabajo, el mandril, y el vastago extensible con una capa
delgada de grasa.

NO tocar con lubricante las fajas que estan en el compartimiento que se
encuentra, en la parte superior del taladro.

conectar de nuevo la maquina.
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MANTENIMIENTO PARTE GENERAL

+ Frecuencia: Cada 300 hrs.

LIMPIEZA DE ESMERIL DE PEDESTAL. Li-01

Actividad: Limpieza de esmeril de pedestal.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Por seguridad siempre desconectar la maquina.

2. Con las herramientas adecuadas, desmontar las guardas laterales, para
tener acceso a las piedras para esmerilar.

» Limpiar equipo, con la brocha y con el cepillo retirando el polvo de las partes
internas teniendo especial cuidado de no danar ningn elemento.

> Eliminar el polvo restante, con aire comprimido tomando encuentra que se
deben sopletear muy bien las componentes abrasivos y sus alrededores.

()
Lo

Libere, el aire a presion moderada y apliquelo en todas las direcciones hasta
dejar bien limpio.
Limpiar la parte exterior y las gurdas, utilizando un Wipe con DIESEL y

()
Lo

luego se aplica un Wipe seco.
3. Montar guardas y el capo, teniendo cuidado con las piedras para esmerilar.

4. Conectar el equipo.

MANTENIMIENTO PARTE MECANICA

<+ Frecuencia: Cada 300 hrs.

REVISION ESTRUCTURAL DE ESMERIL DE PEDESTAL. M-01

Actividad: Revision de uniones por tornillos, pernos, tuercas, de

bastidor y anclaje.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Desconectar la maquina por seguridad.

2. Revisar minuciosamente y sin obviar, el apreté de tornillos, pernos y tuercas
de las siguientes partes del equipo:

<@ Mecanismo de sujecién de piedras de esmerilar.

= Tomillos de carcasas de proteccion.

= Tornillos de tablero de control.

@ Mecanismos de sujecion de piedras.
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Pernos de anclaje al piso.

Tornillos de tomacorriente.

Sujetadores de bastidor.

Si se encuentra algin elemento, danado, trasroscado, fracturado o en
cualquier mal estado, sustituirlo lo mas pronto posible:

El apreté debera aplicarse, usando 2 herramientas a la vez, o 1 seglin sea el
caso, este no deberd ser mas de ¥a de vuelta.

Utilizar solamente la herramienta adecuada.

No apretar demasiado los elementos.

Si hubiere necesidad aplicar penetrante.

Revisar todos los elementos sujetadores externos, verificando su condicion
actual y sustituir los que hagan falta.

Si alglin elemento esta dafiado, sustituirlo.

Si este no se encuentra y esS de suma importancia, reponerlo
inmediatamente.

Al apretar dichos elementos, hacerlo en forma de cruzada.

Nunca colocar un elemento trasroscado.

Siempre usar penetrante, para reapretarios.

Conectar de nuevo la maquina.

PIEDRAS PARA ESMERILAR. M-02
Actividad: Revision del estado de las piedras para esmerilar.

Procedimiento para la ejecucién del mantenimiento:

1.
2.

o o o
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2
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Por seguridad siempre desconectar la maquina.

Con las herramientas adecuadas, desmontar las guardas laterales, para
tener acceso a las piedras para esmerilar.

chequear el estado de las piedras para esmerilar:

Verificar detenidamente que no estén dafiadas.

Observar si existe demasiado desgaste.

Asegurarse de que no estén fisuradas o agrietadas.

No deben presentar roturas o quebraduras.

Revisar siempre los sujetadores, que no estén desapretados.
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MANTENIMIENTO PARTE ELECTRICA

< Frecuencia: Cada 300 hrs.

TABLERO DE CONTROL DE ESMERIL DE PEDESTAL. E-01

Actividad: Revision de conexiones, cables y tablero de control de

esmeril.
Procedimiento para la revision del funcionamiento de botones

selectores:

1.
2.
>
>

¢
%

Conectar la maquina.

Observar que todos los botones selectores, funcionen bien.

Si alguno de estos elementos anteriores no funciona, destapar el tablero.
Utilizando la lampara de prueba:

Chequear que a todos los elementos se les este proporcionando energia.
Puede tener alguna linea en malas condiciones.

Si es asi, arreglarla inmediatamente.

Tapar el tablero.

REVISION DE SISTEMA ELECTRICO, DE ESMERIL DE PEDESTAL.

E-02

Actividad: Revision de conexiones, cables y tablero de control de

esmeril,
Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1.
2.

vV W o§ 9§
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Desconectar la maquina por seguridad, para esta revision eléctrica.

Al revisar cables y conexiones, hacerlo cuidadosamente, sin obviar ningtin
elemento, en las siguientes partes del equipo:

Contactos de interruptor principal.

Cable de alimentacion.

Asegurarse de que los cables y sus conexiones estén en buen estado:
Deben tener los forros en condiciones optimas no debe por ninglin motivo
estar expuesto el cable al ambiente.

No deben estar rotos o quemados.

No deben tener restos de aceite o grasa.

No deben restar expuestos a la humedad, o estar himedos.
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MANTENIMIENTO PARTE MECANICA
& Frecuencia: Cada 300 hrs.

REVISIQ' N ESTRUCTURAL DE GUILLOTINA. M-01
Actividad: Revision de uniones por tornillos, pernos, tuercas, de
bastidor y anclaje.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Revisar minuciosamente y sin obviar, el apreté de tornillos, pernos y tuercas
de las siguientes partes del equipo:

Mecanismo de sujecion.

Tornillos de carcasa.

Mecanismos de sujecion.

Pernos de anclaje al piso.

Sujetadores de cuchillas.

Mecanismos de seguridad.

Si se encuentra algin elemento, daiado, trasroscado, fracturado o en
cualquier mal estado, sustituirlo lo mas pronto posible:

El apreté debera aplicarse, usando 2 herramientas a la vez, o 1 segin sea el

N g § 9§ 9 § 9§
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caso, este no deberd ser mas de Va de vuelta.
< No apretar demasiado los elementos.
< Si hubiere necesidad aplicar penetrante.
< Nunca colocar un elemento trasroscado.

MANTENIMIENTO PARTE LUBRICACION

< Frecuencia: Cada 300 hrs.

Actividad: Lubricacion de partes moviles y cuchilla.
v Penetrante (WD-40).

PARTES MOVILES Y CUCHILLA. LU-01

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Limpiar toda la grasa sucia de la guillotina.

» Activar las partes mdviles limpiandolas en el acto.

& Tenga mucho cuidado con las rebabas y virutas que por lo general se

encuentran en las guillotinas.
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Lubricar completamente las partes mdviles con grasa limpia.

v

Deslizar la cuchilla, con el fin de remover el exceso de grasa.

&,
°e

Con mucho cuidado, lubricar la cuchilla con una capa delgada de grasa.
Para esta rutina de mantenimiento, preferiblemente, aplicar aceite con la

8 Vv

aceitera manual.
Reapretar de nuevo las cuchillas no hacerlo excesivamente.

N

3. revisar siempre el mecanismo de seguridad.

Prensa de banco.

Codigo: PB-AC-TS

No. de unidades: 10
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MANTENIMIENTO PARTE LUBRICACION

& Frecuencia: Cada 300 hrs.

CREMALLERA Y TORNILLO '~ “*"“NSE. LU-01
Actividad: Lubricacion de tornillo de avance y cremallera.

Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento:

1. Limpiar toda la grasa del tornillo de avance y cremallera.

> Mover el tornillo de avance hacia delante y hacia atras, limpidndolo en el
acto.

# Tenga mucho cuidado con las rebabas y virutas que por lo general se
encuentran en las prensas de banco.

» Lubricar completamente la cremallera y el tornillo de avance con grasa

limpia.

Deslizar la cremallera y el tornillo de avance, a fin de remover el exceso de

K/
%

grasa.
Lubricar la plancha superior de trabajo, y las quijadas con una capa delgada

K/
%

de grasa.
2. Al apretar de nuevo las quijadas no hacerlo excesivamente.
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo.

Ciclo de trabajo.

Equipo:

Critico.

Maquina: Banco extractor de humos.

Modelo: D — 6600

= Intermitente.

N. de serie: 40058

Cbdigo: BEH-KS-01

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: KARL STREIDER GMBH.

Color: VERDE

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA

=» Mecanico.

Voltaje: 220/380

Amperaje: 2.2/1.27

=>» Eléctrico.

Capacidad: 0.5 KW

Marca: SAARBRUKEN.

Lubricacion.

Tipo: KN 71- 65/4

Serie: 40058-F

= Limpieza.

RPM: 1690

Potencia:

= Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Ano de fabricacion: 1984

Afo de instalacion: 1985

Cédigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo.

Ciclo de trabajo.

Equipo:

Critico.

Maquina: Banco extractor de humos.

Modelo: D — 6600

= Intermitente.

N. de serie: 40058

Codigo: BEH-KS-02

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: KARL STREIDER GMBH.

Color: VERDE

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA

=» Mecanico.

Voltaje: 220/380

Amperaje: 2.2/1.27

=» Eléctrico.

Capacidad: 0.5 KW

Marca: SAARBRUKEN.

Lubricacion.

Tipo: KN 71- 65/4

Serie: 40058-F

= Limpieza.

RPM: 1690

Potencia:

= Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Afo de fabricacion: 1984

Afo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo.

Ciclo de trabajo.

Equipo:

Critico.

Maquina: Banco extractor de humos.

Modelo: D — 6600

= Intermitente.

N. de serie: 40058

Cddigo: BEH-KS-03

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: KARL STREIDER GMBH.

Color: VERDE

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA

= Mecanico.

Voltaje: 220/380

Amperaje: 2.2/1.27

= Eléctrico.

Capacidad: 0.5 KW

Marca: SAARBRUKEN.

Lubricacion.

Tipo: KN 71- 65/4

Serie: 40058-F

=> Limpieza.

RPM: 1690

Potencia:

= Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Ano de fabricacion: 1984

ARo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo.

Ciclo de trabajo.

Equipo:

Critico.

Maquina: Banco extractor de humos.

Modelo: D — 6600

= Intermitente.

N. de serie: 40058

Cddigo: BEH-KS-04

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: KARL STREIDER GMBH.

Color: VERDE

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA

=» Mecanico.

Voltaje: 220/380

Amperaje: 2.2/1.27

=» Eléctrico.

Capacidad: 0.5 KW

Marca: SAARBRUKEN.

Lubricacion.

Tipo: KN 71- 65/4

Serie: 40058-F

= Limpieza.

RPM: 1690

Potencia:

=» Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

ARo de fabricacion: 1984

ARo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo.

Ciclo de trabajo.

Equipo:

Critico.

Maguina: Banco extractor de humos.

Modelo: D - 6600

= Intermitente.

N. de serie: 40058

Cédigo: BEH-KS-05

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: KARL STREIDER GMBH.

Color: VERDE

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA

=» Mecanico.

Voltaje: 220/380

Amperaje: 2.2/1.27

<> Eléctrico.

Capacidad: 0.5 KW

Marca: SAARBRUKEN.

Lubricacion.

Tipo: KN 71- 65/4

Serie: 40058-F

=>» Limpieza.

RPM: 1690

Potencia:

< Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Afo de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cadigo de inventario:
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B Registro de maquina.

Descripcion de equipo.

Ciclo de trabajo.

Equipo:

Critico.

Magquina: Banco extractor de humos.

Modelo: D - 6600

= Intermitente.

N. de serie: 40058

Cédigo: BEH-KS-06

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: KARL STREIDER GMBH.

Color: VERDE

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA

= Mecénico.

Voltaje: 220/380

Amperaje: 2.2/1.27

= Eléctrico.

Capacidad: 0.5 KW

Marca: SAARBRUKEN.

Lubricacion.

Tipo: KN 71- 65/4

Serie: 40058-F

= Limpieza.

RPM: 1690

Potencia:

= Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

ARo de fabricacion: 1984

ARo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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| Registro de maquina.

Descripcion de equipo.

Ciclo de trabajo.

Equipo:

Critico.

Magquina: Banco extractor de humos.

Modelo: D - 6600

= Intermitente.

N. de serie: 40058

Cédigo: BEH-KS-07

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: KARL STREIDER GMBH.

Color: VERDE

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA

= Mecanico.

Voltaje: 220/380

Amperaje: 2.2/1.27

= Eléctrico.

Capacidad: 0.5 KW

Marca: SAARBRUKEN.

Lubricacion.

Tipo: KN 71- 65/4

Serie: 40058-F

= Limpieza.

RPM: 1690

Potencia:

=» Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

ARo de fabricacion: 1984

ARo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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| Registro de maquina.

Descripcion de equipo.

Ciclo de trabajo.

Equipo:

Critico.

Maquina: Banco extractor de humos.

Modelo: D - 6600

= Intermitente.

N. de serie: 40058

Cddigo: BEH-KS-08

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: KARL STREIDER GMBH.

Color: VERDE

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA

= Mecaénico.

Voltaje: 220/380

Amperaje: 2.2/1.27

= Eléctrico.

Capacidad: 0.5 KW

Marca: SAARBRUKEN.

Lubricacion.

Tipo: KN 71- 65/4

Serie: 40058-F

= Limpieza.

RPM: 1690

Potencia:

= Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Afio de fabricacion: 1984

ARo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo.

Ciclo de trabaijo.

Equipo:

Critico.

Maquina: Banco extractor de humos.

Modelo: D - 6600

= Intemmitente.

N. de serie: 40058

Cddigo: BEH-KS-09

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: KARL STREIDER GMBH.

Color: VERDE

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA

=» Mecanico.

Voltaje: 220/380

Amperaje: 2.2/1.27

=» Eléctrico.

Capacidad: 0.5 KW

Marca: SAARBRUKEN.

Lubricacion.

Tipo: KN 71- 65/4

Serie: 40058-F

= Limpieza.

RPM: 1690

Potencia:

~> Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Ano de fabricacion: 1984

AfRo de instalacion: 1985

Cdédigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo.

Ciclo de trabajo.

Equipo.

Critico.

Maquina: Banco extractor de humos.

Modelo: D - 6600

= Intermitente.

N. de serie: 40058

Cédigo: BEH-KS-10

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: KARL STREIDER GMBH.

Color: VERDE

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA

=» Mecanico.

Voltaje: 220/380

Amperaje: 2.2/1.27

= Eléctrico.

Capacidad: 0.5 KW

Marca: SAARBRUKEN.

Lubricacion.

Tipo: KN 71- 65/4

Serie: 40058-F

= Limpieza.

RPM: 1690

Potencia:

= Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Afo de fabricacion: 1984

Afo de instalacion: 1985

Cdédigo de inventario:
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| Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura de arco eléctrico. Critico:

Maquina:

Modelo: AC-225-S = Intermitente:

N. de serie: 7351407

Cddigo: SAE-LE-01 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: LINCOLN ELECTRIC.

Color: AZUL.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. ~>» Mecanico.
Voltaje: 230

Amperaje: 50 AMP, ~>» Eléctrico.
Capacidad: AC 240 / 225 AMP.

Marca: LINCOLN. Lubricacién.
Tipo: ARC WELDER.

Serie: 7351407 =>» Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Ano de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cédigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura de arco eléctrico. Critico:

Maquina:

Modelo: DIALARC 250 AC/DC = Intermitente:

N. de serie: 901564

Cddigo: SAE-ME-02 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: MILLER ELECTRIC.

Color: AZUL.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA / DIRECTA = Mecanico.
Voltaje: 200/ 230 / 460

Amperaje: 103 /90 / 45 = Eléctrico.
Capacidad: AC 35-200AMP / DC 35-265 AMP

Marca: MILLER. Lubricacion.
Tipo: DIALARC.

Serie: JF-934281 =>» Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Ano de fabricacion: 1984

Afo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura de arco eléctrico. Critico:

Maquina:

Modelo: DIALARC 250 AC/DC = Intermitente:

N. de serie: 901564

Codigo: SAE-ME-03 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: MILLER ELECTRIC,

Color: AZUL.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA / DIRECTA < Mecénico.
Voltaje: 200/ 230 / 460

Amperaje: 103 /90 / 45 <> Eléctrico.
Capacidad: AC 35-200AMP / DC 35-265 AMP

Marca: MILLER. Lubricacion.
Tipo: DIALARC.

Serie: JF-933404 <> Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Ano de fabricacion: 1984

Afo de instalacion: 1985

Caddigo de inventario:
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[ Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura de arco eléctrico. Critico:

Maquina:

Modelo: DIALARC 250 AC/DC = Intermitente:

N. de serie: 901564

Cddigo: SAE-ME-04 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: MILLER ELECTRIC. 1

Color: AZUL. i

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA / DIRECTA = Mecanico.
Voltaje: 200/ 230 / 460

Amperaje: 103 / 90/ 45 = Eléctrico.
Capacidad: AC 35-200AMP / DC 35-265 AMP

Marca: MILLER. Lubricacidn.
Tipo: DIALARC.

Serie: JF-933405 =» Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Ao de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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| Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura de arco eléctrico. Critico.

Magquina:

Modelo: DIALARC 250 AC/DC = Intermitente.

N. de serie: 901564

Cddigo: SAE-ME-05 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: MILLER ELECTRIC,

Color: AZUL.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA / DIRECTA < Mecanico.
Voltaje: 200/ 230 / 460

Amperaje: 103 / 90 / 45 <> Eléctrico.
Capacidad: AC 35-200AMP / DC 35-265 AMP

Marca: MILLER. Lubricacion.
Tipo: DIALARC.

Serie: JF-934280 <> Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Afo de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cdédigo de inventario:

Facultad de estudios tecnologicos 116




| Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura de arco eléctrico. Critico.
Maquina:

Modelo: AC-225-S

= Intermitente.

N. de serie: 7050-308

Hrs. de trabajo: 300

Cddigo: SAE-LE-06
Fabricante: LINCOLN ELECTRIC.

Color: AZUL.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA.

= Mecanico.

Voltaje: 230

Amperaje: 50 AMP.

= Eléctrico.

Capacidad: AC 240 / 225 AMP.

Marca: LINCOLN.

Lubricacion.

Tipo: ARC WELDER.

Serie: 7050-308

= Limpieza.

RPM:

Potencia:

Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Afio de fabricacion: 1984

Afo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura de arco eléctrico. Critico.
Maqguina:

Modelo: AC-225-S

= Intermitente.

N. de serie: 7050-309

Cédigo: SAE-LE-07

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: LINCOLN ELECTRIC.

Color: AZUL.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA.

= Mecanico.

Voltaje: 230

Amperaje: 50 AMP.

= Eléctrico.

Capacidad: AC 240 / 225 AMP.

Marca: LINCOLN.

Lubricacion.

Tipo: ARC WELDER.

Serie: 7050-309

> Limpieza.

RPM:

Potencia:

Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

ARo de fabricacion: 1984

ARo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura de arco eléctrico. Critico.

Maquina:

Modelo: AC-225-S = Intermitente.

N. de serie:

Cédigo: SAE-LE-04

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: LINCOLN ELECTRIC.

Color: AZUL.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA.

=» Mecénico.

Voltaje: 230

Amperaje: 50 AMP.

= Eléctrico.

Capacidad: AC 240 / 225 AMP.

Marca: LINCOLN.

Lubricacidn.

Tipo: ARC WELDER.

Serie:

= Limpieza.

RPM:

Potencia:

Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA ELECTRICA.

Ano de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Extractor de gases. Critico.

Magquina:

Modelo: EQ507-ADB. = Intermitente.

N. de serie: 50-7373-01-08 / 86

Cddigo: EEG-LC-01 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: AIR MOVING PRODUCTS OHIO.

Color: GRIS.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. < Mecanico.
Voltaje: 330

Amperaje: = Eléctrico.
Capacidad:

Marca: LOREN COOK. <> Lubricacion.
Tipo: ADB.

Serie: PO-29743-AE. = Limpieza.

RPM: 1550

Potencia: 2 HP. =>» Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADUPA NYTACETILENICA.

ARo de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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| Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Extractor de gases. Critico.

Maquina:

Modelo: E0507-ADB. = Intermitente.

N. de serie: 50-7373-01-08 / 86

Cddigo: EEG-LC-02 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: AIR MOVING PRODUCTS OHIO.

Color: GRIS.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. = Mecanico.
Voltaje: 330

Amperaje: = Eléctrico.
Capacidad:

Marca: LOREN COOK. <> Lubricacion.
Tipa: ADB.

Serie: PO-29743-AE. => Limpieza.

RPM: 1550

Potencia: 2 HP. =>» Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA OXIACETILENICA.

ARo de fabricacion: 1984

Ao de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Extractor de gases. Critico.

Magquina: A

Modelo: E0507-ADB. = Intermitente.

N. de serie: 50-7373-01-08 / 86

Cddigo: EEG-LC-03 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: AIR MOVING PRODUCTS OHIO.

Color: GRIS.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. => Mecdnico.
Voltaje: 330

Amperaje: => Eléctrico.
Capacidad:

Marca: LOREN COOK. => Lubricacion.
Tipo: ADB.

Serie: PO-29743-AE. = Limpieza.

RPM: 1550

Potencia: 2 HP. = Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA OXIACETILENICA.

Afo de fabricacion: 1984

Afio de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:

Facultad de estudios tecnologicos 122



Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Extractor de gases. Critico.
Maquina:

Modelo: EQ507-ADB.

= Intermitente.

N. de serie: 50-7373-01-08 / 86

Cddigo: EEG-LC-04

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: AIR MOVING PRODUCTS OHIO.

Color: GRIS.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA.

=» Mecanico.

Voltaje: 330

Amperaje:

=» Eléctrico.

Capacidad:

Marca: LOREN COOK.

=>» Lubricacion.

Tipo: ADB.

Serie: PO-29743-AE.

= Limpieza.

RPM: 1550

Potencia: 2 HP.

=>» Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA OXIACETILENICA.

ARo de fabricacion: 198

Afo de instalacion: 19¢

Cddigo de inventario:
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| Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Extractor de gases. Critico.
Maquina:

Modelo: E0507-ADB.

= Intermitente.

N. de serie: 50-7373-01-08 / 86

Cédigo: EEG-LC-05

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: AIR MOVING PRODUCTS OHIO.

Color: GRIS.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA.

= Mecanico.

Voltaje: 330

Amperaje.

= Eléctrico.

Capacidad:

Marca: LOREN COOK.

=> Lubricacion.

Tipo: ADB.

Serie: PO-29743-AE.

< Limpieza.

RPM: 1550

Potencia: = HP.

= Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA OXIACETILENICA.

ARo de fabricacion: 1984

ARo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Extractor de gases. Critico.
Maquina:

Modelo: E0507-ADB.

= Intermitente.

N. de serie: 50-7373-01-08 / 86

Cddigo: EEG-LC-06

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: AIR MOVING PRODUCTS OHIO.

Color: GRIS.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA.

= Mecanico.

Voltaje: 330

Amperaje:

= Eléctrico.

Capacidad:

Marca: LOREN COOK.

= Lubricacion.

Tipo: ADB.

Serie: PO-29743-AE.

= Limpieza.

RPM: 1550

Potencia: Y2 HP.

=» Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA OXTACETILENICA.

Afo de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura oxiacetilénica. Critico.

Maquina:

Modelo: 56 = Intermitente.

N. de serie: 15-01

Cddigo: M-S-OX/AC-TS

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: WIKA.

Color: AZUL.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente:

=>» Mecdnico.

Voltaje:

Amperaje:

Eléctrico.

Capacidad: 0-315 bar Oxygen. / 0-40 bar Acet.

Marca: ZISER.

Lubricacion.

Tipo: Mandmetro indicador de caratula.

Serie:

=> Limpieza.

RPM:

Potencia:

Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Depart=mento: SOLDADURA OXIACETILENTCA

ARo de rabricacion: 1984

ARo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura oxiacetilénica. Critico.

Maquina:

Modelo: 56 = Intermitente.

N. de serie: 15-02

Cddigo: M-S-OX/AC-TS

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: WIKA.

Color: AZUL.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente:

= Mecanico.

Voltaje:

Amperaje:

Eléctrico.

Capacidad: 0-315 bar Oxig. / 0-40 bar Acet.

Marca: ZISER.

Lubricacion.

Tipo: Mandmetro indicador de caratula.

Serie:

=» Limpieza.

RPM:

Potencia:

Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA OXTACETILENICA.

Ano de fabricacion: 1984

AfRo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura oxiacetilénica. Critico.

Maquina:

Modelo: 56 = Intermitente.

N. de serie: 15-03

Cddigo: M-S-OX/AC-TS Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: WIKA.

Color: AZUL.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: = Mecdnico.
Voltaje:

Amperaje: Eléctrico.
Capacidad: 0-315 bar Oxig. / 0-40 bar Acet.

Marca: ZISER. Lubricacion.
Tipo: Mandmetro indicador de caratula.

Serie: = Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA OXIACETILENICA.

ARo de fabricacion: 1984

ARo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura oxiacetilénica. Critico.

Maquina:

Modelo: 56 = Intermitente.

N. de serie: 15-04

Cddigo: M-S-OX/AC-TS

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: WIKA.

Color: AZUL.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente:

= Mecanico.

Voltaje:

Amperaje:

Eléctrico.

Capacidad: 0-315 bar Oxig. / 0-40 bar Acet.

Marca: ZISER.

Lubricacidn.

Tipo: Mandmetro indicador de caratula.

Serie:

= Limpieza.

RPM:

Potencia:

Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA OXTACETILENICA.

Ao de fabricacion: 1984

Afo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura oxiacetilénica. Critico.

Maquina:

Modelo: 56 = Intermitente.

N. de serie: 15-05

Cédigo: M-S-OX/AC-TS

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: WIKA.

Color: AZUL.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente:

= Mecanico.

Voltaje:

Amperaje:

Eléctrico.

Capacidad: 0-315 bar Oxig. / 0-40 bar Acet.

Marca: ZISER.

Lubricacion.

Tipo: Mandmetro indicador de caratula.

Serie:

= Limpieza.

RPM:

Potencia:

Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA OXIACETILENICA.

ARo de fabricacion: 1984

Ao de instalacién: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura oxiacetilénica. Critico.

Maquina:

Modelo: 56 = Intermitente.

N. de serie: 15-06

Cddigo: M-S-OX/AC-TS

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: WIKA.

Color: AZUL.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente:

= Mecanico.

Voltaje:

Amperaje:

Eléctrico.

Capacidad: 0-315 bar Oxig. / 0-40 bar Acet.

Marca: ZISER.

Lubricacidn.

Tipo: Mandmetro indicador de caratula.

Serie:

= Limpieza.

RPM:

Potencia:

Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA OXIACETILENICA.

Afo de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura TIG Critico.
Magquina:

Modelo: UCC-305

= Intermitente.

N. de serie: C85A-49133

Cddigo: STIG-01

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: UNION CARBIDE.

Color; VERDE.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente: ALTERNA / DIRECTA.

= Mecanico.

Voltaje: 208 / 230 / 460

Amperaje: 99 /94 /47

=» Eléctrico.

Capacidad:

Marca: LINDE.

Lubricacion.

Tipo: UCC-305

Serie: 673232

= Limpieza.

RPM:

Potencia: 1 PH.

Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA TIG.

Ao de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cédigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura TIG Critico.

Maquina:

Modelo: UCC-305 = Intermitente.

N. de serie: C85A-49139

Cddigo: STIG-02 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: UNION CARBIDE.

Color: VERDE.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA / DIRECTA. = Mecanico.
Voltaje: 208 / 230 / 460

Amperaje: 99 /94 /47 =>» Eléctrico.
Capacidad:

Marca: LINDE. Lubricacion.
Tipo: UCC-305

Serie: 673232 = Limpieza.

RPM:

Potencia: 1 PH. Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA TIG.

Ario de fabricacién: 1984

Afo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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| Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Pedal contactor remoto. Critico.
Maquina:

Modelo: UCC-305 = Intemitente.

N. de serie: 1-85

Cddigo: PCR-01 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: UNION CARBIDE.

Color: VERDE.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. = Mecanico.
Voltaje: 208 / 230 / 460

Amperaje: 99 /94 /47 = Eléctrico.
Capacidad:

Marca: LINDE. <> Lubricacion.
Tipo: FC4

Serie: 679602 = Limpieza.

RPM:

Potencia: 1 PH. Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA TIG.

ARo de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Pedal contactor remoto. Critico.

Maquina:

Modelo: UCC-305 = Intermitente.

N. de serie: 1-85

Cddigo: PCR-02 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: UNION CARBIDE.

Color: VERDE.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. = Mecanico.
Voltaje: 208 / 230 / 460

Amperaje: 99 /94 /47 = Eléctrico.
Capacidad:

Marca: LINDE. =» Lubricacion.
Tipo: FC4

Serie: 679602 = Limpieza.

RPM:

Potencia: 1 PH. Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA TIG.

ARo de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cédigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Flujometro. Critico.
Maquina:

Modelo: 801 = Intermitente.

N. de serie:

Cddigo: FS-TIG-01 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: THE HARRIS CALOORIFIC CO.

Color: BLANCO.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: = Mecanico.
Voltaje:

Amperaje: Eléctrico.
Capacidad: 200 bar.

Marca: HARRIS. Lubricacion.
Tipo: 30 LPM.

Serie: = Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA TIG.

Cddigo de inventario:

ARo de fabricacion:

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Flujometro. Critico.

Maquina:

Modelo: 801 = Intermitente.

N. de serie:

Cddigo: FS-TIG-02

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: THE HARRIS CALOORIFIC CO.

Color: BLANCO.

Datos técnicos.

Mantenimiento.

Tipo de corriente:

= Mecénico.

Voltaje:

Amperaje;

Eléctrico.

Capacidad: 200 bar.

Marca: HARRIS.

Lubricacion.

Tipo: 30 LPM.

Serie:

= Limpieza.

RPM:

Potencia:

Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA TIG.

Cédigo de inventario:

Ano de fabricacion:

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura MIG Critico.

Magquina:

Modelo: LINDE 450 = Intermitente.

N. de serie: D84H-47822

Cddigo: SMIG-L-01 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: UNION CARBIDE.

Color: VERDE.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA /DIRECTA. = Mecanico.
Voltaje AC: 230 - 460 / DC 38 Vol.

Amperaje AC: 66 -32 / DC 450 Amp. = Eléctrico.
Capacidad:

Marca: LINDE. = Lubricacion.
Tipo: LINDE-450

Serie: 678530 =>» Limpieza.

RPM:

Potencia: 3HP. Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA MIG.

Ao de fabricacion: 1984

Afo de instalacion: 1985

Caodigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Soldadura MIG Critico.

Maquina:

Modelo: LINDE 450 = Intermitente.

N. de serie: D84H-47820

Cddigo: SMIG-L-02 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: UNION CARBIDE.

Color: VERDE.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA /DIRECTA. < Mecanico.
Voltaje AC: 230 - 460 / DC 38 Vol.

Amperaje AC: 66 -32 / DC 450 Amp. <> Eléctrico.
Capacidad:

Marca: LINDE. =>» Lubricacion.
Tipo: LINDE-450

Serie: 678530 = Limpieza.

RPM:

Potencia: 3HP. Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA MIG.

ARo de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cdédigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Carrete alimentador MIG. Critico.

Maquina:

Modelo: M 85K = Intermitente.

N. de serie: 953552

Cddigo: CA-MIG-01 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: UNION CARBIDE.

Color: VERDE.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. = Mecanico.
Voltaje: 120

Amperaje: 5 AMP. <> Eléctrico.
Capacidad: 1 BOBINA.

Marca: LINDE. Lubricacion.
Tipo: INSTRUCT. LIT.

Serie: M 85K-28959A = Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacion: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA MIG.

ARo de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Caddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Carrete alimentador MIG. Critico.

Maquina:

Modelo: M 85K = Intermitente.

N. de serie: 953552

Cédigo: CA-MIG-02 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: UNION CARBIDE.

Color: VERDE.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. = Mecdnico.
Voltaje: 120

Amperaje: 5 AMP. = Eléctrico.
Capacidad: 1 BOBINA.

Marca: LINDE. Lubricacion.
Tipo: INSTRUCT. LIT.

Serie: M 85K-28959A = Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA MIG.

Ano de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Motor alimentador MIG. Critico.

Maquina:

Modelo: EH 10 A = Intermitente.

N. de serie: 5078-002

Codigo: MA-MIG-01 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: UNION CARBIDE.

Color: VERDE.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: DIRECTA. = Mecanico.
Voltaje: 110

Amperaje: 10 AMP. => Eléctrico.
Capacidad:

Marca: MOTOR2DKTA. => Lubricacion.
Tipo: MAGNET MOTOR.

Serie: 10952 = Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA MIG.

Ano de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cédigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Motor alimentador MIG. Critico.
Maquina:

Modelo: EH 10 A

= Intemitente.

N. de serie: 5078-002

Cddigo: MA-MIG-02

Hrs. de trabajo: 300

Fabricante: UNION CARBIDE.

Color: VERDE.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: DIRECTA. =>» Mecanico.
Voltaje: 110

Amperaje: 10 AMP. => Eléctrico.
Capacidad:

Marca: MOTOR2DKTA.

=> Lubricacion.

Tipo: MAGNET MOTOR.

Serie: 10952

= Limpieza.

RPM:

Potencia:

Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA MIG.

Ano de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Alta frecuencia. Critico.

Maquina:

Modelo: MIG-28A = Intermitente.

N. de serie: M84F 28346

Cdédigo: EAF-MIG-01 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: UNION CARBIDE.

Color: VERDE.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. < Mecanico.
Voltaje: 120

Amperaje: 1 AMP. = Eléctrico.
Capacidad:

Marca: LINDE. Lubricacidn.
Tipo: X M84F.

Serie: 28346 =» Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA MIG.

Ano de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cdédigo de inventario:

Facultad de estudios tecnologicos 144




[ Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Alta frecuencia. Critico.

Maquina:

Modelo: MIG-28A = Intermitente.

N. de serie: M84F 28346

Cédigo: EAF-MIG-02 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: UNION CARBIDE.

Color: VERDE.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. = Mecanico.
Voltaje: 120

Amperaje: 1 AMP. = Eléctrico.
Capacidad:

Marca: LINDE. Lubricacion.
Tipo: X M84F.

Serie: 28346 = Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA MIG.

Afo de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:

Facultad de estudios tecnoldgicos 145



Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Critico.

Maquina: Taladro de pedestal.

Modelo: BENCH-3602 = Intermitente.

N. de serie: 400955

Cddigo: TP-HKCL-01 Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: HITACHI KOKI Co; Ltd. TOKIO JAPON.

Color: AZUL.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. = Mecanico.
Voltaje: 110

Amperaje: =» Eléctrico.
Capacidad: 80 mm desplazamiento de husillo.

Marca: HITACHL. =» Lubricacion.
Tipo: BE-3602-13mm.

Serie: H 380478 = Limpieza.

RPM: 1100

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: MAQUINA HERRAMIENTA.

Afo de fabricacion: 1984

ARo de instalacion: 1985

Cdédigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Critico.

Maquina: Esmeril de pedestal.

Modelo: 42912 = Intermitente.

N. de serie:

Cddigo: EP-DC-01. Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: DAYTON COMMERCIAL.

Color: AZUL.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. = Mecanico.
Voltaje: 220 / 440

Amperaje: 4.0 / 2.0 = Eléctrico.
Capacidad: 1 PIE.

Marca: DAYTON. Lubricacidn.
Tipo: 4Z

Serie: 42912 =» Limpieza.

RPM: 1725

Potencia: 1.0 HP Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: MAQUINA HERRAMIENTA.

Ano de fabricacion: 1984

Afo de instalacion: 1985

Cddigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Critico.
Maquina: Esmeril de pedestal.

Modelo: WS-85 = Intermitente.

N. de serie: 23-902

Cddigo: EP-DC-02. Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: DAYTON COMMERCIAL.

Color: AZUL.

Datos téchnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: ALTERNA. = Mecanico.
Voltaje: 230 / 460

Amperaje: 2.4/1.2 => Eléctrico.
Capacidad: 1 PIE.

Marca: WS. Lubricacion.
Tipo: WS-85

Serie: 23902 = Limpieza.

RPM: 1800

Potencia: 1.5 HP Pintura.

Otros.

Ubicacién: TALLER-15

Departamento: MAQUINA HERRAMIENTA.

Ao de fabricacion: 1984

Afo de instalacion: 1985

Cédigo de inventario:
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Registro de maquina.

Descripcion de equipo. Ciclo de trabajo.
Equipo: Critico.

Maquina: Guillotina.

Modeio: MUBEA. = Intermitente.

N. de serie: D-6600

Cddigo: GKS-TS Hrs. de trabajo: 300
Fabricante: WERKZEUG MASCHINEN.

Color: GRIS.

Datos técnicos. Mantenimiento.
Tipo de corriente: <> Mecanico.
Voltaje:

Amperaje: Eléctrico.
Capacidad: 45KP/MM?

Marca: KARL STRIDER GMBH. <> Lubricacion.
Tipo: D-6600

Serie: 23 / 3 / 500 <> Limpieza.

RPM:

Potencia: Pintura.

Otros.

Ubicaciéon: TALLER-15

Departamento: SOLDADURA.

Ano de fabricacion: 1984

Ano de instalacion: 1985

Cadigo de inventario:
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VI

6.1

6.2

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

Este proyecto se desarrollara a través de la realizacién de un conjunto de
investigacion y una serie de actividades que conllevan a lograr los
alcances propuestos. Para ello se identificaron dos areas metodoldgicas
que han sido empleadas siendo: investigacion de campo y documental.

Fuentes documentales:

Bibliografia: Incluye libros de texto, manuales, catalogos, tesis y
documentos sobre el disefio de un Plan de Mantenimiento Preventivo.

Internet. Buscando algunos sitios en los cuales se hable, se facilite
informacidon acerca del mantenimiento preventivo en las empresas.

Investigacion de campo:

Esta se obtuvo en las instalaciones del taller de soldadura del Instituto
De Formacion Profesional de San Bartolo. Consultando con las personas
que estén encargadas de dar mantenimiento a los equipos, al mismo
tiempo involucrandose en las actividades de mantenimiento del mismo

taller.
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VII

&

&

&

&

&

&

PRESUPUESTO

Gastos de gasolina y depreciacion del vehiculo ¢1,500.00

Papeleria (fotocopias, anillados, digitado de texto, escaneado,
empastado, etc.) ¢1,550.00

Intemet ¢300.00

Costos Telefénicos ¢250.00

Refrigerios de defensas ¢500.00

Gastos de Graduacion ¢3,000.00

ii'ﬁ‘s’g'gg ¢4,100.00

00 ¢3,000.00
$ 000 ¢7,100.00
¢ 500.00 211.4
¢4,100.00 $ o
$ 468.57
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VIIIT CONCLUSIONES

& Como propuesta principal se debe capacitar al personal para
que este lleve a cabo una rutina diaria de mantenimiento

preventivo.

& La importancia de ejecutar un plan de mantenimiento es
garantizar la funcionabilidad de los equipos de soldadura.

& Al implementar un plan de mantenimiento preventivo se
minimizan tiempos y costos de reparacion, tiempo entre fallas
y el nimero de emergencias evitando asi costos de
mantenimiento correctivo frecuentes.

& Es necesario reforzar el componente de mantenimiento dentro
de la institucion y multiplicarlo a otras afeas con el objeto de
superar las dificultades observadas en otros talleres.
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X GLOSARIO

Mantenimiento: Es el conjunto de trabajos necesarios para asegurar el
buen funcionamiento de las instalaciones. Estos pueden dividirse en:

e Prevencion de mantenimiento.
¢ Mantenimiento preventivo.
¢ Mantenimiento correctivo.

Prevencion de mantenimiento: Es el conjunto de actividades que
tiende a evitar el mantenimiento y hacer que el mantenimiento inevitable
sea mas facil, ocupe el menor tiempo posible y resulte mas econdmico.

Mantenimiento Preventivo: Revisiones programadas con el fin de
evitar que la maquina o equipo interrumpa el servicio que proporciona
para ello se toman como base las instrucciones que dan los fabricantes y
los puntos de vista que hacen los técnicos en mantenimiento.

Mantenimiento correctivo. Es el que se aplica cuando la maquina se

detiene debido a que algtin elemento de ésta se ha danado ya sea por

alta carga o mala manipulacién.

Fichas de Mantenimiento:. Son formularios en donde se pueden llevar
el control de las maquinas.

Mantenimiento de equipos: Es la serie de trabajos que hay que
ejecutar en un equipo a fin de mantener el servicio para el cual fue
disefado.

Vida atik Es el periodo corto o largo de funcionamiento, su duracién
depende de factores que dependen del personal a cargo del

Mantenimiento
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CALENDARIZACION DE ACTIVIDADES
PROYECTO: Elaboracion de un plan de mantenimiento preventivo mecanico para el taller de soldadura del CFP-Insaforp San Bartolo.

MES MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO

SEMANAS 112/13(14|/1i2|3(4|1]|]2|3|4(112|3{14(112(3|4|1]|/2|3]|4
Presentacion del tema

Presentacion a INSAFORP

Inspeccion del taller

Recopilacion de informacion

Defensa de anteproyecto

Inscripcion de anteproyecto

Planificacion de actividades

Mantenimiento al equipo y Maguinas Herramientas

Asignacién de codigos al equipo

Busqueda « Proveedores

Elaboracion de formatos de registro de mant.

Elaboracion de manual de Mantenimiento

Elaborar documento

presentacion de documento para defensa
Defensa

Entrega de trabajo de graduacion




CRONOGRAMA DE LAS ACTIVIADES DE MANTENIMIENTO

TALLER DE SOLDADURA DEL CENTRO DE FORMACION PROFESIONAL CFP INSAFORP SAN BARTOLO.

ACTIVIDAD/DIAS

Mantenimiento a equipos y bancos extractores de
soldadura de arco eléctrico

Mantenimiento a equipos y bancos extractores de
soldadura TIG

11213141516 [7|8]89

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

2

-

23

24

25

26

27

28

Mantenimiento a equipos y bancos extractores de
soldadura MIG

Mantenimiento a equipos oxiacetilénicos y sus
respectivos bancos

Mantenimiento a equipos de oxicorte

Mantenimiento a taladro de pedestal

Mantenimiento a esmeriles de pedestal

Mantenimiento a prensas de banco y guillotina




A Instituto Salvadoreno de Formacidon Profesional

PROGRAMACION DE SOLICITUD‘ES DE MANTENIMIENTO TALLER 15.
ACTIVIDAD Técnico Mtto. |Jefe Taller| Jefe Mtto. | Planificacion Informacién Director
Solicitud de trabajo I:]\ /.l::]

Aprobacién de solicitud
de trabajo

o+

Planificacién

]
R —

Organizacion

Ejecutd trabajos

Supervis6 y controld

N
D‘/
e

Revisd
Aceptd —
: M
Documentacion D‘é *D\
e

Cierre




‘ Instituto Salvadoreno de Formacion Profesional I

PROGRAMACION ANUAL DE MANTENIMIENTO TALLER 15.

Control de
actividades
MESES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOST SEPT OCT NOV

Semanas 1213|411 [2|3[4}11]2[3]4]112]|314}11]2(3}]4)11]2|3[4}112(3]4}11]12{3]4]1]|2]3[4)1]2]3[4]1[2]3

Equipos y
bancos
extractores
de soldadura
de arco
aléctrico

Equipos y
bancos
jextractores X X X . X X X
de soldadura
TIG

Equipos y
bancos
{extractores X X X X X X
de soldadura
MIG

Equipos
oxiacetilénico
Sy sus XX XiX XX XX X X XiX
respectivos
bhancos

Equipos de
oxicorte

Taladro de
pedestal

Esmeriles de
pedestal

Prensas de
bancoy X X X X X X




:

CONTROL MENSUAL DE MANTENIMIENTO TALLER 15

Fecha: Frecuencia: Ejecuto: Supervisé

Me: MECANICO o: ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO

Eco: ELECTRICO X: DIA DE MTTO.

Lim: LIMPIEZA

Lo LUBRICACION

Pin: PINTURA Tipo de Mi
CONTROL DE ACTIVIDADES/DIAS 1 31415 911011111213 14]15{16{17118|19]20|21{22]23]24(25|26]27]|28|29|30]| Me{EcoLim

Equipos y pancos extractores de soldadura de * x| x| x el ol s

arco electrico

Equipos y bancos extractores de soldadura TIG IX| XX e | oo

Equipos y bancos extractores de soldadura MIG X|X|X|X o | o] e

Equipos oxiacetilénicos y sus respectlivos bancos HIX| XX X|X|X|X el o] e

Equipns de oxicorte X! X ® .

Taladro de pedestal XX ol e e

Esmeriles de pedestal X| X el el o

Prensas de banco y Guillotina X|X)| o .




Instituto Salvadoreno de Formacién Profesional

MAaamrfal e TR AP ATMA

ORDEN No-
Fecha:

Cadigo:

Descripcion:

Maquina:

Equipo:

Prioridad:

Marca:

Modelo:

Estado:

No Serie;

Ubicacion:

Departamento:

Actividad:

Activo

ASARITERITAATERITA DD EVEAFNFTUNA

Tipo de Mtto:
0O Mecanico
0O Eléctrico
0O Limpieza
0O Lubricacién
3 Pintura

Dafado____

Operaciones:

WM -

Descripcion:

Datos de entrega

Fecha:

Tiempo muerto:

Turno:

Recibe:

Superviso:

Empesado:
Terminado:

Ejecuto:

DRNMCDRAMA NE MANTERRAUENTO DREV/ENTINVO



\OGRAMA DE MANTENIMIENTO

VITACORA DE MANTENIMIENTO Fecha:
SAFORP
Equipo:
P- SAN BARTOLO
Maquina:
de hoja de mantenimiento:
Secc:
Cadigo:
Descripcion:
Frecuencia:
TIVIDAD: LIMP ECA MEC LuB PIN
perviso: Ejecuto: Recibe:
cha Descripcion de la actividad Observaciones:

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO



Diario de reparaciones

ORDEN DE REPARACION No.

FECHA: CARACTERISTICAS:
CcODIGO:
EQUIPO:
MAQUNA:
MARCA:
MODELO: SOLICITO:
No DE SERIE;
UBICACION: EJECUTO:
DEPARTAMENTO:
TIPO DE PERIODO [NATURALEZA DE LA REPARACION FECHADE |[FECHADE
REPARAC. PARO EJECUCION
PIEZAS DE RECAMBIO
TIPO DE PIEZA O DESCRIPCION STOCK No. |EXISTENCIA
REPUESTO BODEGA
Sl:
NO:
Si:
NO:
Sl
NO:
Si:
NO:

OBSERVACIONES:




SOLICITUD DE COMPRA

REPUESTOS / INSUMOS / MATERIALES

FECHA
COSTOS
InronmaTA. NEQCRIDAION: CANT: ESTIMADO: REAL:
$ $
3 $
$ $
$ $
$ $
$ $
$ 3
$ $
INSUMOS-MATERIALES
INSUMO/MATERIAL DESCRIPCION: CANTIDAD SOLICITADA:
TIEMPOS
INICIO DE MANTENIMIENTO: FIN DE MANT. PARO
COSTOS REALES DE MANTENIMIENTO
REPUESTOS MATERIALES INSUMOS TOTAL
$ $ $ $
$ $ $ 3
$ $ $ 3
$ $ $ $
$ $ $ 3
$ $ $ $
TOTAL: $ $ $ $

REALIZO: AUTORIZA:
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CONTROL ANUAL DE MANTENIMIENTO TALLER 15.

FECHA:
MAQUINA:
CODIGO:
SECCION:

MES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOST SEPT OCTUB NOV

DIAS [ 112(3{4f1[2]3|4}112}3{4]1|2|{3|4)1]2}3]4}112|3|4)1]213|4}1[2]3|4)1]2|3]411]|2 3]4]1]|2}3

LUN

MAR

MIER

JUEV

VIER

LUN: LUNES
MAR: MARTES
MIER: MIERCOLES

JUEV: JUEVES

VIER: VIERNES

NOTAS:

INSTRUCCIONES:




INSTRUCTIONS for | 127

July,

MIG-35

SOLID / CORED
WIRE FEEDER

P/N 853552 W/2-ROLL DRIVE
P/N 677634 W/4-ROLL DRIVE*

NOTE: For design changes in MIG-35 units, (*See Supplement L1 2-821)
referto back page. '
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CILINDRO DE GAS PROTECTCR

ADAPTHRDCR
CONEXION DEL REGULADCR

MANOMETRO
REGULADGCR DE PRESION

FLUJCMETRO
VALVULA DE CONTROL DE.FLUJO

CCNEXION DE SALIDA DE GAS










EH-10 MOTOR-GEAR UNIT WIRE SPEED

POTENTIOMETER

‘ ANTI-STICK

LOCATION FOR OPTIONAL
SPOTWELD KIT

POTENTIOMETER

OPTIONAL LIFTING
BRACKET

WIRE INCH
. SWITCH
ACCY. SUPPORT

ASSEMBLY ——\

TCRCH SWITCH
RECEPTACLE

POWER CABLE
ADAPTOR BLOCK

TORCH GAS
CONNECTION

GAS PURGE

GAS SOLENOID
PUSHBUTTON —

VALVE

MAIN LINE SWITCH

SPINDLE ASSY.

MAIN LINE
FUSE

"POWER SUPPLY
CABLE RECEPTACI

(Ref) OPENING FOR LINDE
POWER SUPPLY LIFTING RING

Fig.1-MIG-35 Wire Feeder (front and rear views)




seTscRew—/ , 15-FT. TORCH
Coil 2 turns

3AS SEALING O-RING

~4+——————10-FT. TORCH
Coil I-1/2 turns

Fiq. 4 - Instailing a New Replacement Liner

HOUSING - 2075213

CAP . 2075215

WIRE GUIDE INSULATOR . 998475

il

N

SHOULDER RING - 185W31
~
TERMINAL - 2062294°4
INT INSULATOR - 999474 ' I
_\ \_ SWITCH . 2075220 P
WIRE GUIDE - 999453 (60" s1.) *L_ ) ‘
- 18234 (457 for 25-1t ass'y.) LEVER - 2075214 ° CLAMP - 2075218
: mcluoes: e |
SETSCREW, No. 8-32 x 3/16~ |
SHOULT ™ M YQREM
ACT TIP e =— i \ HANDLE & CABLE ASSEMBLY -
wie 2 or 4) NOZZLE ADAPTOR - 999452 = 10-FT.LONG - 948075
V4 includes: O-RING - 646988 12-FT.LONG - 17716
Za 12) FRIC. RING - 998875 15-FT.LONG - 948076
g 25-FT.LONG - 18233
TIP ADAPTOR- 17983 » . includes:
O-RING - 4935524 {2) CLAMP - 2064102 (2) O-RING - 433552 |
ETSCREW tpkg. of 2} SETSCREW -Na. B—32x 1/8”
S - [2) TERMINAL - 2062294° [}

.

PLUG HOUSING - 848069 st pinoiissabriaudiirom b
= Not included with basic torch assemblies.

AN =
NOZZLE »

{See Table . r4)
Supplied: 5/84% HEX KEY 4

LINER {See Table 2 0r 4) v f
includes:

-RING - 2064068°
° {2) PLUG TERM. - 2062344°

Fig.5- Replacement Parts MT~400 Basic Torch (10-ft.) - P/N 999469
MT-400 Basic Torch (12-ft.) - P/N 948922
MT-400 Basic Torch (15-tt.) - P/N 995470
MT-400 Basic Torch (25-ft.) - P/N 18232



L mw.F. CONNECTOR (COMP)-2075212

' CONNECTOR ~2073366 W SWITCH LEAD (COMP.) -207522
(included with 207538| ,————{ )
‘ & 2075382) . ASWITCH LEAD/PLUG ASS'Y
(LINDE)-: 75216

B GAS HOSE (COMP)-2075382
incfudes: CONNECTOR -2075366
(2)CLAMP -28W43

l—-A GAS HOSE ASS'Y (LINDE)-207538!

includes: PLUG—-2062336
includes: CONNECTOR ~20Q0753646
{(2)CLAMP-98W43

NUT -i36Z08 ,,,'

l NIPPLE -[iN22 Z
| 4 _E ~OVER -2062337
P Jpt. Accy.)

LUG-~182W8T
(included with 2075380) —\

A items included with WIRE FEEDER CONNECTOR ASS'Y (LINDE)-2075378
B [tems included with WIRE FEEDER CONNECTOR ASS'Y (COMPETITIVE)}-2075379 .

—

Wire Feeder Connector Assembly {for LINDE Wire Feeders) - P/N 2075378

Fig. 6 - Replacement Parts -
Wire Feeder Connector Assembly (for Competitive Wire Feedersk- P/N 2075379



SUHREW- 636932

(2) lNSULATOR-sass;s__\

¥3-32X3/8"Lg

(1 TURN]

scnsw-ru -20%X5/8"Lg

KEY-6825020t

@

FEED ROLL-9961i2

"0" RING-14K07
PIVOT PIN-636013

o]
-#'h

TORCH LINER- 993462

COVER ASS'Y-996458, M/CU/DES
# COVER KNOB- 636927
* SHAFT-636892
(Z'WASHER-636647

. SHAFT LOCK
636890

POTENT KNOB-635992
TORCH FRAME-636513

WIRE GUIDE INSULATOR-636954

PIVOT PIN- 836185
WIRE GUIDE ASS'Y-635480

(2)RET. RING -636203

SWITCH BRACKET-636184
{2) SCREW - 4 - 40X 1/4" Lg.

COLLET LOCKING NUT-993834

\ NUT-636250
INCLUDES: CLAMP-994471 THUMaSCEEW
NOZZLE "y %5-32X3/8" Lg,
{Accessory- .
See Table 2) 1 , r__i
+
- O
WASHER-636514
CONTACT TUBE
{Accessory- SWITCH-636891
See Table 1)

TRIGGER 800T-993756
TRIGGER ASS™Y-636331

=T N\
\-M OTOR

BUSHING

638870
\—SCREW 6130799
*2-56X5/16" g

|_— SWITCH- 98W56 ¢

CLAMP-99447!

GEARMOTOR ASS'Y-995482 —/
Inciudas:

BRUSHSET-950581 ¢

(4)SCREW-5-32 X 1/4" g
HANOLE -63687!

MOUNTING DISK-636868
- iz Adhesive placed on joining surfaces at assembly.

* i enctoron torches made priorto 9 83 used (2) BRUSH - 994063.

Fig. 1 - ST-23 Mig Torch, Part No. 895937
)

PRESSURE ROLL ASS'Y-995944
INCLUDES: ARM-635966
SPRING-995940
PRESSURE ROLL-994279
- THUMBSCREW-636186

(4) SCREW-8-32X1/2" Lg

VALVE SEA
/—HOUSlNG-995938 32201
RETAIN
- 57K03
/)
S—— SPINOLE ASSY- \
396058

ADJUSTING SCREW

996055 “0" RING- 14KO7

\Jo’ RING-85Wil

LOCKSCREW-57K02
SECTION "A A"
CABLE CLAMP -950622
SCREW - No. 6—32 x 3/8”° Lg.
CABLE GROMMET-996i64

#‘ @
3—"—8 18 ﬁgs
] A
SCREW-"6-32X3/8"Lg.
NUT- 636956 7/8-14 {LH)
-800T-49N83

POWER CABLE (30ft)
ASS’Y-636476

SIGHT HOLE
COVER-996161

N

e A

RECEPTACLE-636924 o
‘. Tle)PIN-836926

CONTROL CABLE ASSY - 18316 (301t.)
Includes:

CABLE CLAMR - 950623
PLUG (8 Pin Mate} - 647257

PLUG- 636923
(8) PIN-636925

A in April, 1980, 1/2 Watt Potenti
PIN 2062260 was superseded 1
Watt Potentiometer P/N 636202,
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INSTRUCCIONES IMPORTANTES SOBRE SEGURIDAD Y FUNCIONAMIENTO
Asegurese que cada operario lee y entiende estas instrucciones

CAMPQO DE APLICACION

Este regulador esta pensado para ser conectado directamente a una botella de gas
comprimido, © a una botella de acetileno o a una botella presurizada para gases
licuados. Antes de usarlo, asegurese que los datos en la placa de identidad del
regulador corresponden con el gas de la botella y la presion de lienado

DESCRIPCION

El regulador esta disefiado para contener de modo seguro la presion de la botella y
mediante el tornillo "T" o mando, permite que la presién del gas sea seleccionada y
controlada. La presion seleccionada se mantiene automaticamente, hasta que la botelta
esté casi vacia aunque el flujo de usuario varie En el caudalimetro, el flujo se controla
con el mando

No intente utilizar esle regulador hasta estar entrenado en su uso correcto o esté bajo
supervision competente. Usted debe entenderlo y cumplir las normas de seguridad de
su pais

Cada vez que este regulador sea conectado a una botella, las siguientes precauciones
de seguridad y funcionamiento DEBEN SER SEGUIDAS ! El desviarse de las
siguientes instrucciones puede terminar en incendio, explosion, dafios ( materiales ) y/o
lesiones.

DATOS DEL REGULADOR

La placa de identidad Harris esta codificada por colores para el gas.
La placa de identidad tiene estos datos

- Nombre del gas ( 0 su abreviatura standard: Ox, Ac, etc. }
- Standards reconocidos por los que ha sido fabricado.

- Modelo y presién de trabajo maxima { p.ej. 825 10 bares )
- Presion de entrada maxima

CUIDADO DE LA BOTELLA

(S

Asegure la boteila a la pared o carro, asi no reshalara ni caerd.

Inspeccione la valvula de la botella buscando roscas danadas, suciedad, polvo,
aceite o grasa. Limpie el polvo y la suciedad con un pafio seco y limpio. NO
CONECTE EL REGULADOR SI HAY ACEITE, GRASA O ALGUN DANO ! Informe
a su proveedor de gas de estos hechos. El aceite o la grasa en presencia de oxigeno
a alta presion son explosivos

Abra de golpe la valvula de la botella por un instante y ciérrela rapidamente. Esto
eliminara cualquier cuerpo extraino que pueda haber en el interior de la valvula

w

USO DEL REGULADOR

1 Inspeccione el regulador buscando roscas dafiadas, suciedad, polvo, aceite o grasa
Limpie el polvo y la suciedad con un pano seco y limpio. En particular, inspeccione el
buen estado del asiento de! esparrago en su conexién a la botelia. No debe haber ni
defectos ni golpes. NO UTILICE EL REGULADOR Si HAY ACEITE, GRASA O
ALGUN DANO i!t Pida a su técnico autorizado que fimpie el regulador o que repare
cualquier dario.

Intente solamente conectar el regulador a la vélvula de la botella, si el gas y la
presion de entrada maxima ( especificados en la ptaca de identidad del regutador )
corresponden con el gas de la botella y 1a presion de llenado.

Conecte el regulador a la valvula de [a botella y apriételo de modo seguro solamente
con la llave correcta. Todas las conexiones de gas combustible son de rosca
izquierda y pueden ser reconocidas por una ranura en fa tuerca hexagonal.

Antes de abrir la valvula de ia botella, desenrosque el mando de ajuste del regutador
o el tornillo “T" en sentido contrario a las agujas del reloj hasta que se afioje. En e!
caso de los reguladores de presion fija y caudalimetro, no existe mando ni tornilio

N

w

ES

Permanezca a un lado del regulador { nunca se coloque ni delante ni detras de un
regulador } y abra 1a botella con cuidado y lentamente hasta que la presion de la
botella aparezca reflejada en el manémetro de presion alta. En vélvulas de botellas
de acetileno, nunca abra mas de una { 1} vuelta completa a menos que se indique
fo contrario en una etiqueta especial fijada en la parte superior de la botella. Todas
las demas valvulas de botella deberan ser abiertas completamente para la perfecta
estanqueidad del prensa de fa vaivula,

Conecte y apriete firmemente la conexion a la manguera y demas equipo.  Cierre
fas liaves del soplete. Lea y entienda fas instrucciones
del equipo, antes de usario.

Gire el mando ( o el tornillo "T" ) en sentido de las agujas del reloj hasta que se
registre la presion de trabajo deseada ( o flujo si es un caudalimetro ).

Para verificar que no hay fugas, cierre la valvula de ta botella de gas y afloje la
presion girando el mando o el tornillo “T* una vuelta en sentido contrario a las agujas
del refoj. Si la lectura del manometro de alta presidn baja, hay un escape en la
valvula de la botella, en Ja conexion de entrada o en el mandmetro de alta presion. Si
es la lectura del manémetro de baja presion la que desciende, hay un escape en la
manguera, en el manometro de baja o en Ja conexién del equipo a la manguera.
Busque fugas utilizando una solucion detectora de fugas aprobada. No use NUNCA
una fiama. Si baja {a presién en ef manometro de alta presion, y al mismo tiempo la

= mmemma an ln CAkde da riarra Aal

o

(o]

~

@

9 Cuando haya terminado de utilizar el equipo. cierre la valvula de la botelia, luego
abra la llave del soplete para permitir que toda la presion salga del regulador. Haga
esto solamente en un area bien ventlada, alejado de llamas, cigarrillos encendidos ©
fuentes de ignicidon. Suelte toda la presidn del regulador girando el mando en el
sentido contrario a las agujas del reloj hasta que se afloje. Cierre la flave del soplete

10. Cuando la botella no se esté utilizando, mantenga fa valvula de la botella cerrada.
11. En el caso de caudalimetros de columna, lea el caudal en el centro de la bola
flotante, con el caudalimetro en posicion vertical

CONSEJQS IMPORTANTES

El regulador no debe ser modificado sin el previo acuerdo escrito de Harris Calorific
Utilice solamente botellas en posicion vertical ( no las tumbe )

Antes de mover una botella, cierre la valvula de la misma y quite et regulador No utilice
el regulador como asidero para mover la botella

No cuelgue m suspenda nada de un regulador { por ejemplo ropa. el sopiete o la
manguera enroscada ) excepto el equipo para el que esta pensado, en la conexion de
salida.

Utitice el regulador para el gas y la presion de entrada maxima para los que esta
concebido Esto se detalla claramente en la placa de identificacion del regulador

Nunca utilice acetileno a una presién de trabajo superior a 1 5 kgsfcm? { 150 kPa o 22
psi ).

Los reguladores con gran caudal en continuo funcionamiento pueden congelarse. por lo
tanto se recomienda el uso de un calentador

No utilice lama para descongelar los reguladores Si el regulador se escarcha, utilice un
pario empapado en agua caliente

No utilice reguiadores de finea o Instalacion fija en Ias botellas Estan disefiados sélo
para baja presion de entrada.

Si el regulador lleva vélvula de seguridad, esta disefiado para proteger al regutador de
una sobre presion y NO para proteger el equipo de utilizacion

ADVERTENCIAS SOBRE EL OXIGENO

Cuando se haga una conexion a una botella de oxigeno, recuerde

El oxigeno puro arde fuertemente con cualquier material o gas inflamable

Nunca utilice oxigeno para soplar/limpiar material de trabajo, o quitar el polvo de la
ropa.

Nunca engrase el equipo de oxigeno. Guarde el regulador en un sitio limpio y libre de
aceite cuando no lo utilice. No use el regulador si hay aceite o grasa presente.

Siga nuestras instrucciones "Uso del regulador”

No utilice nunca un regulador de aire en botellas de oxigeno ( o viceversa ) ya que el
aire puede contener restos de aceite que pueden contaminar el regulador, pudiendo
resultar peligroso si se usa con oxigeno

MANTENIMIENTO

Anual, retirario de servicio y revisar si existen fugas

Méximo cada cinco afos, enviar el regulador a un servicio técnico autorizado para una
completa revision

Cuando no se utilice, guardar en un sitio limpio y seguro. Los cristales de los
mandmetros estan hechos de policarbonato, limpiar solamente con agua jabonosa,
luego secar con un paio, no se utilizaran disolventes.

Para los caudalimetros con columna, ulilice solamente un trapo seco para limpiar &
tubo externo de la columna. No utilice disolventes porque éstos debilitan el tubo
Cambie el tubo st muestra algdn signo de dario exterior.

Las reparaciones deberdn ser solamente llevadas a cabo por técnicos cualificados 3
deberan utilizarse siempre recambios originales Harris

Recomendamos el uso de valvulas de seguridad que eviten el retorno de llama en todos
los reguladores de oxigeno y gas combustible
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IMPORTANT SAFETY AND OPERATING INSTRUCTIONS

Ensure each operator reads and understands these instructions

FIELD OF APPLICATION

This regulator is intended to be connected direct to a compressed gas cylinder, or
acetylene cylinder or pressurised cylinder for liquid gases. Before using, ensure the
markings on regulator name plate correspond with the cylinder gas and filiing pressure.

DESCRIPTION

The regulator is designed to safely contain the cylinder pressure and by means of the 'T*
screw or knob, allows the gas pressure to be selected and controlied. The selected
pressure is automatically maintained, until cylinder is nearly empty, and as the user flow
varies. Flowmeter regulators have pressure pre-fixed by factory. Fiow is controlled by
knob on flowmeter.

Do not try to use this regulator, unless you are a professional user, trained in its proper
use. You must understand and comply with safety regulations and practices for your
country.

Every time this regulator is attached to a cylinder, the following safety and operation
precautions MUST BE FOLLOWED! Deviation from the following instructions may resuit
in fire, explosion, damage and / or injury.

REGULATOR MARKINGS

Harris name plate is colour coded for the gas.

Name plate has these marks:

- Name of gas (or standard abbreviation: Ox , Ac, etc.)

- Recognised standard to which manufactured

- Model and maximum working pressure {i.e. 825 10 bar)
- Maximum inlet pressure

CYLINDER CARE

1. Secure cylinder to wall, post or cart, so it will not slip or fall.

2. Inspect the cylinder valve for damaged thread, dirt, dust, oil or grease. Remove
dust and dirt with a clean dry cloth. DO NOT ATTACH THE REGULATOR IF OIL,
GREASE OR DAMAGE ARE PRESENT! Inform your gas supplier of this condition.
Qil or grease in the presence of high pressure oxygen is explosive.

3. Crack open the cylinder valve for an instant and close quickly. This will blow out
any foreign matter that may be inside valve port. Do this only in a weli-ventilated
area, away from any flame, lighted cigarette or ignition source. Do not stand in front
of the valve port.

REGULATOR USE

1. Inspect the regulator for damaged threads, dirt, dust, oil or grease. Remove dust
and dirt with a clean dry cloth. in particular, inspect condition of the sealing surface
on regulator inlet. There should be no flaws or cracks,. DO NOT USE THE
REGULATOR IF OIL, GREASE OR DAMAGE IS PRESENT! Have your authorized
repairer clean the regulator or repair any damage.

2. Only try to connect regulator to cylinder valve, if the gas and max. inlet pressure
{marked on regulator nameplate) correspond with the cylinder gas and filling
pressure.

3. Attach the regulator to the cylinder valve and tighten securely with the correct
spanner only. All fuel gas connections are left-hand threaded and can be
recognized by a groove on the hexagon nut.

4. Before opening the cylinder valve, unscrew the regulator adjusting knob or "T"
screw anti-clockwise until slack. Note Harris flowmeter regulators and fixed
pressure regulators do not have a "T" screw, so this does not apply.

5. Stand to the side of the regulator (never stand in front or behind a regulator) and
carefully and slowly open the cylinder until the cylinder pressure is indicated on the
high pressure gauge. On acetylene cylinder valves, never open more than one (1}
complete turn unless otherwise indicated on special decal affixed to the cylinder
shoulder: All other cylinder valves should be opened completely to seal the valve
packing.

6. Connect and tighten firmly the outlet hose and downstream equipment. Close the
valve on that equipment. Read and understand the instructions for that equipment,
before use.

7. Turn the adjusting knob (or "T" screw) clockwise until the desired delivery pressure
(or flow if it is a flow-gauge or flowmeter regulator) registers.

8. To check for leaks, close the cylinder valve and loosen the pressure adjusting knob
or "T" screw one turn anti-clockwise. If the high pressure gauge reading drops,
there is a leak in the cylinder valve, inlet fitting or high pressure gauge. if the low
pressure gauge reading drops, there is a leak in the hose, fitting, low pressure
gauge or other downstream equipment. Check for leaks using an approved leak
detector solution. Never use a flame. If the high pressure gauge drops and at the
same time the low pressure gauge rises, there is a leak in the regulator seat. The

reaulator miset ha ranairad hu an actharizad ramaieas ae caboemad 4o o £t -

9. When you have finished using the equipment, close the cylinder valve, ther
the valve on the downstream equipment to allow all pressure to drain fre
regulator. Do this only in a well-ventilated area, away from flame, lighted ci¢
or ignition source. Close the valve on the equipment and then release all t
on the regulator pressure adjusting knob by turning anti-clockwise untit stack.
downstream equipment valve.

10. When the cylinder is not in use, keep the cylinder valve closed at all times.

11. Read flowmeter at centre of floating ball, with flowmeter in vertical position

IMPORTANT ADVICE

The regulator should not be modified without the prior written agreement of
Calorific

Use only cylinders in vertical position (do not lay them down).

Before moving a cylinder, close cylinder valve and remove regulator Do not us
regulator as a lever, to move a cylinder.

Do not hang or suspend anything from a regulator (examples are clothing, tor
coiled hose) excepting the equipment for which it is intended, at the outlet connectic

Only use the reguiator for the gas and maximum inlet pressure intended. This is ¢
shown on the regulator nameplate.

Never use acetylene at a working pressure of more than 1.5 bar (150 kPa or 22 psi

Regulators in continuous service with large flows may freeze, therefore use of a
is recommended.

Do not use flames to thaw regulators. if the reguiator freezes, use cioth soaked |
water,

Do not use pipeline regulators on cylinders. They are designed to accept low
pressure.

If a safety valve is fitted, it is designed to protect the regulator from over-pressure.
not designed to protect equipment down-stream from the regulator.

OXYGEN WARNING

When connecting o an oxygen cylinder, remember:

+ Pure oxygen burns vigorously with any inflammable material or gas.
- Never use oxygen to blow-off work piece, or to dust clothing.

+ Never oil oxygen equipment. Store the regulator in a clean oil-free place when r
use. Do not use the regulator if oil or grease is present.

* Foilow our instructions “Regulator Use".
* Never use an air regulator on oxygen cylinders (or vice versa) as air may conta

traces which can contaminate the regulator, so may be highly dangerous if us¢
oxygen service.

MAINTENANCE

Annually, remove from service and leak test.

Maximum_every 5 years, remove from service and return regulator {0 an author
repairer for a full overhaul.

When not in use, store in a clean, safe place. Gauge lenses are made of polycarbor
clean only with soapy water, then wipe dry - do not use solvents.

For flowmeter regulators use only a dry cloth to clean outer tube. Do not use solve
as these weaken the tube. Replace outer tube if it shows any sign of external damag

Repairs should only be undertaken by qualified repairers and genuine Harris
should always be used.

We recommend the use of flashback arrestors on ail oxygen and fuel gas regulat
Please refer 1o national standards and Harris product catalogue.
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WASSA PELZ0 DA LIVORARE

GENERATORE TiG
GAS
On—]
MASSA | ELETRODO
—l CAVO DI ALIMENTAZIONE S i
TUBO DEL GAS

MASSA PEZZ0 DA LAVORARE

INSTALLAZIONE DELLA
TORCIA TiIG RAFFREDDATA AD ARIA

LA SCOSSA ELETTRICA PUQ
ESSERE PERICOLOSA

Assicurarsi di avere letto e capito il modulo N. S-W-390 "Misure
di sicurezza importanti“. Leggere attentamente anche il manuale
operativo fornito con il vostro generatore.

yma sopra illustrato mostra un allacciamento di torcia TIG ad un
3. Si vedono un cavo a 2 pezzi e una torcia con cavo flessibile.

ima di cercare di installare una nuova torcia TIG, assicurarsi che
ore abbia linterruttore principale nella posizione di spento (off).
sinserire 'alimentazione primaria o interrompere !'alimentazione
terrutiore automatico.

| cavi flessibili formati da un pezzo unico necessitano di un adattatore
opzionale per il cavo di alimentazione. (Vedi la lista delle parti).

NOTA: Il sigillante per filetti non deve essere utilizzato su nessuna connes-
sione di alimentazione. Cio infatti potrebbe ridurre o arrestare il flusso di cor-
rente e causare un grave danno alla torcia o al cavo.

SOPLETE DE ENFRIAMIENTO CON AIRE. CON CABLE FLEXIBLE
REGULADOR Y FLLJOMETAQ

{TIERRA}

PIEZA OF TRABAIG

SOPLETE DE ENFRIAMENTO COR AIRE CON CABLE OF DDS PIEZAS

REGULADOR Y FLUJOMETRQ

SUMINISTRO DE ENERGIA 7,
AL SOPLETE 16
643

Q] GAS

ARGON
ELECTRODD
STROMLEITUNG
A==
MANGUERA PARA EL GAS

{TIERRA} PIEZA OE TRABAJO

SOPLETE TIG DE
ENFRIAMIENTO CON AIRE

UNA DESCARGA ELECTRICA
PUEDE SER PELIGROSA

Asegurese de leer y entender el formulario No. S-W-390 "Medidas de
seguridad importantes”. También lea y entienda el manual de operacion
que se proporciona con su suministro de energia.

Ta anterior representa la conexion de un soplete TIG a una
energia. Se muestra una soplete con cable de dos piezas y uno
: flexible.

tes de intentar instalar un nuevo soplete TIG, asegurese que el
o de energia tiene apagado su interruptor de poder principal.
desconecte la fuente de energia principal o haga la desconexion
wntor.

Los cables flexibles de una sola pieza requieren un adaptador de cable de
alimentacion opcional. (Vea la lista de piezas.)

NOTA: No se debe usar compuesto obturador de roscas en ninguna
conexion eléctrica. Esto podria reducir o interrumpir el flujo de la corriente
y causar el dafio grave del soplete o del cable.oder dem Kabel hervor-
rufen.
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[ & ROMNETER
THG OWER SUPPLY 2
m0<- ARGON
&S
WORK | ELECTAODE
Q Q
" REGUIFES AAPTER "ES'%%
I e——
ROUND] WORK PECE

| § AOWMETR
TIG POWER SUPPLY ]

GAS
O—| ARGON

WORK ELECTRODE

POWER CABLE

GAS HOSE

T
(GROUND} WORK PIECE

AIR COOLED TIG TORCH
INSTALLATION

S ELECTRIC SHOCK CAN
BE HAZARDOUS

Be sure to read and understand understand Form No. S-W-
“Important Safeguards”. Also read and understand the oper:
manual supplied with your power supply.

The above diagrams depict a TIG torch hook up to a power source. A 2-
piece cable and a Flex-cable torch are shown.

NOTE: Before attempting to install a new TIG torch, be sure the power
supply has it's main power switch in the off position. Also, unplug the pri-
mary power or disconnect at the circuit breaker.

One piece flex cables require an optional power cable adapter. (See
listing.)

NOTE: Thread sealant must not be used on any power connection. ~
could reduce or stop current flow and cause severe torch or cable d¢
age.

LUFTGEKUHLY MT FLEXIBLEM KABEL

ORUCKMINDERER UND
I GASDURCHFLUSSMESSER
2

WIG-NETZTEIL

ERFORDERLICHER ADAPTER

— S -
(MASSE) WERKSTUCK

LUFTGEKUHLT MIT 2-TEILIGEM KABEL

ORUCKMINOERER UND
I GASDURCHFLUSSMESSER

7

WIG-NETZTEIL

STROMLEITUNG
| | S=a=]
GASSCHLAUCH

T ny =
(MASSE) WERKSTUCK

. INSTALLATION DER
LUFTGEKUHLTEN WIG-SCHWEISSPISTOLE

= VORSICHT, GEFAHRLICHE
SPANNUNG

Lesen und verstehen Sie unbedingt Blatt S-W-390 (wichtige
Sicherheitshinweise). Lesen und verstehen Sie auBerdem di
Bedienungsanleitung, die mit dem Netzteil geliefert wurde.

Die obigen Zeichnungen stellen den AnschiuB3 einer tuftgekihiten WIG-
Schweif3pistole an das Netz dar. Eine Abbildung zeigt ein zweiteiliges
Kabel, die andere ein einteiliges Flexkabel.

HINWEIS: Vor der Instailation einer neuen WIG-SchweiB3pistole muB
unbedingt der Hauptschalter des Netzteils ausgeschaltet werden.
AuBerdem muf3 der Haupt-NetzanschluB3 getrennt oder an der Sicherung
unterbrochen werden.

Einteilige Flexkabel erfordern einen optionalen Netzkabeladapter. (Si
Teileliste.)

HINWEIS: Fir die Netzkabelverbindungen darf kein
Gewindedichtungsstoff verwendet werden. Dies kann den Stromfiuf3 1
dern oder unterbrechen und schwere Schaden am Schweif3gerat ode
dem Kabel hervorruten.

REFROIDISSEMENT PAR AIR AVEC CABLE REXIBLL
DETENDEUR ET

DEBITMETRE
ez
ARGON
MARCHE | ELECTRODE
ADAPTRTELR mmspfu;*ésl:?%
~
{MISE A LA TERRE) PIECE A TRAVAILLER

INSTALLATION

REFROIDISSEMENT PAR AIR AVEC CABLE £N 2 PIECES

DETENDEUR ET
' DEBITMETRE
‘i

CABLE ELECTRIOUE
==

CONDUTTE O GAZ

e ’
{MISE A LA TERRE) PIECE ATRAVAILLER

DE LA TORCHE TIG

A REFROIDISSEMENT PAR AIR

] UN CHOC ELECTRIQUE PEUT
ETRE DANGEREUX

Prendre soin de lire et d'assimiler le formulaire N° S-W-390
«Mesures de sécurité importantes ». Lire et assimiler égalemer
manuel d'utilisation fourni avec le bloc d'alimentation.

Les schémas ci-dessus représentent le branchement d'une torche TIG a
une source électrique. Une torche avec cable en 2 piéces et une torche
avec cable flexible sont représentées.

REMARQUE : Avant d'essayer dinstaller une torche neuve TIG, s'assurer que
l'interrupteur principal du bloc d'alimentation est en position arrét (Off). D'autre
part, débrancher l'alimentation primaire ou la couper avec le disjoncteur.

Les cables flexibles en une seule piéce nécessitent un adaptateur opt
nel pour cables électriques. (Voir la nomenclature des pieces.)

REMARQUE : Aucun produit d'étanchéité pour filetages ne doit étre utilisé
connexions électriques. Cela pourrait réduire ou arréter le passage du cou
et entrainer des dégéts sérieux a la torche ou aux cables.
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NSTR JCTIONS for - L12-96:

: . July, 1
| DIi.3 POWER SUPPLY
WELDI. G
SPECIFICATIC JS | .

UFTING RING . _
7 S ;:.ﬂ 3 _ ) /‘:‘,7 or f .
SADYIOFF POWER SW. r - 'A'. i Rated Out‘put 130% DUW (230-480 V.) 450 amp @ 3
—\l\ ' (200v.) 450 amp @ 3
:;NTE&R(\E:EEG?::{:%R - ; 1, Cutput Valtage ... (2307460 v.) 13 vdc @ No Load - 38 vdc & 45C

(200 v.) 13 vdc @ No Load - 35 vdc @ 45(

g:(l?;g:géggﬁf Ope “ircuit Von‘age Adjustable, 13-4
Input Yolitage 200 -230/460 vac, 3 ph, ¢

gxi:gf;g;e&oane Input Current @ Rated Load ..ccoeeeeeee.o. 206U-230 vac 66 amps - Full
: 460 vac 33 amps - Full

OLTAGE CONTROL POT. Power Factor @ Rated Load 83 P¢
OUVERED AR INTaxE Auxiliary Power Qutput .... 115 vac, 10 amps,
'OLTMETER 050 V. — Dimensions: . . . Width e 24.5-in. (622
\MMETER 0-500 A = Depth : 34.5-in.’ (87t
Height 26.0-in. (66!

WWIPUT TEAMINAL COVER Net Weight Approx. 440 Ibs. :

YELDING OUTPUT
JONNECTION
Not Showe)




/ | WANNING DECAL - 2091514°

NeS, PANEL/REMOTE CONTACTOR
SWITCH . 834515

ot b L AM, AMMETER, 0 500 ADC .

ROS, READY/OFF SWITGH - 672539 A
834515
i bomt e GILKSCREENED FRONT
12, NECEPTACLE . DEW?
 NECEPTACLE: - DOW10 - PANEL - 678544

C10-C12, CAPACITOR - 872348
{See Wiring Diagram)

VPS, PANEL REMOTE ~
/ VCP, VOLTAGE CONTROL

POTENTIOMETER . 639544,
KNOS . 2002201 -

VOLTAGE CONTROL SWITCH -
634515

LEFT SIDE PANEL -

673538 e By e
WARNING DECAL - AL g —— RIGHT BIDE PANEL .
995110° 678537

.
ey
r———, -

o . ™
TRL5" ik e W]

ouIPUT TE IIMINM
COVER . 678543

{2) OUTPUT TERMINAL ASSY . G767 '
{Not Shownj J—
{(1YHOLE PLUG - 2062356 l

A Recommended Spare Parts.

. Al
‘Noplaca docnlif hecomns excosslvely warn ot Tost. of when teplacing panel(s)

Flyg. 4. LINDE 450 Front View

T TERMINAL 116} BLOCK - 623187

MC, CONTACTON - 373458
R3, RESISTON - 17235220

STRAIN RELIEF - 97W63 ™\
h

J1, QUTLET RECEPTACLE .
647298 -

SH, SHUNT - 878562

-~ {781, THERAMAL SWITCI
2062372 A

FAN BLADE - 872189
FAN SPIDER w/SHROUD -
672330

REAR PANEL -078536——/

FM, FAN MOTOR - 2062301A r’ L

C7.C8,CAPACITOR . 672348
{Mt'd, o OTB Terminals, Sea Wirin.
Diagrom}

IND, INDUCTOR ASSY -

ARecommendead Spars Paits. 378542

Flg. 5 - LINDE 450 Loft Side View



R3, RESISTOR - 17235220

J1, OUTLET RECEPTACLE -
647298

SH, SHUNT - 678562

FM, FAN MOTOR - 20623014A
FAN BLADE - 672189

FAN SPIDER w/SHROUD -
572330 ‘

ITST, THERMAL SWITCH
2062372 A

v-

REAR PANEL - 678536 —/

e

TERMINAL LUG - 647361 —
¥ C7-C3,CAPACITOR -672348

. . . o Wirin
“\JD, l[\!DUCTOR ASSY N “V]t d. on OTB Term!na‘S, Sev \Jirin:

A Recommended Spare Parts. 678542 / Oiagram)

Fig. 5 - LINDE 450 Left Side View
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